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TINTRODUCCION

EL CONTEXTU NACIONAL

El desarrollo industrial desempefia un papel cada vez més
importante en la evolucidn de la economia y de la sociedad.

La -industrializacién de México se ha caracterizado por un
intenso ritmo de crecimiento de las actividades manufactu-
teras, Se ha avanzado considerablemente en materia de
produccidn, inversidn, empleo y productividad. Sin embar-
“'go, -los avances se han visto mAS limitados debido a las
deficiencias estructurales del aparato industrial.

La produccién industrial ha ocurrido en un marco de refe-
rencia del extecio; f de: escasa competencia nacional e in-
cernacionai, esto: na limitado el desarrollo de una tecno-
logia nacional, ‘en pafticular al no haberse avanzado sufi-
cientemente - en ¢¥, proceso de sustitucidn de importacio-
nes. Adiclonaiménte, la inversidn extranjera ha implanta-
.do. con . frecuencia, tecnologias poco apropiadas para una
utilizacidn méjor de los recursos del pais,

Con la entrada de México al GATT se va a intensificar esta

importadién y los productos nacionales tendrdn gue compe-

tir ed calidad, servicio, precio y otros aspectos con los
“productos de -importacidén.



LA SITUACION DE LOS ODONTOLOGOS

Actualmente la mayoria de los alumnos egresados de las es-
cuelas de odontologia del pais, no tienen recursos sufi-
cientes para adguirir su equipo dental.

Para poder ejercer, el odontdlogo necesita entre su ins-
trumental y equipo, a la unidad dental, la cual es el apa-
rato con el que se regula y controla el flujo de aire y
agua, asi como la presidén de ambos fluidos para el funcio-
namiento eficaz de las piezas de mano, la jeringa triple y
el eyector de saliva.

En México existe un gran nldmero de fabricantes de este
equipo, los cuaies venden sus productos a precios muy ba-
jos pero de muy mala calidad. S5u empleo ocasiona muchas
veces la rotura de la turbina en la pieza de mano, la
quema de compresores, etc., es por esto gue se prefiere un
equipo de importacidn, al cual sdlo tlenen acceso pPoOcos
odontdlogos debido a su alto costo.

El objeto de estudio de esta tesis es desarrollar un equi-
po de buena calidad y que esté dentro de las posibilidades .
del odontdlogo recién egresado,

OBJETIVOS



- Determinar a través ‘de un estudio. de factibiiidad la .-
viabilidad del producto. o o

- Disefiar el sistema produétivo péraﬁla hnidad dental, ¥

.- Determinar la estrategia competitiva"pata .la ‘comer=
cializacidén del producto. ‘ :

CONTENIDO
El contenido de esta tesis es como sigues

El capitulo primero es un bosquejo de la relacidn que
existe entre la ingenieria mecénica, la ingenieria indus-
trial y la odontologia. También tocamos dentro de este
capitulo lo referente al GATT y a la entrada de México al
mismo. Por dltimo establecemos la importancia de la cali~-
dad, la productividad y el servicio.

EL capitulo segundo toca lo referente al disefilo y cons-
truccién del prototipo. Aqui se da un bosquejo del disefio
y se mencionan algunos métodos de éste. Detectamos las
necesidades del odontSlogo en cuanto a unidades dentales,
proponemos alternativas de solucidn, escogemos la o6ptima y
construimos el prototipo en base a la informacidén recopi-
lada, normas, calidad, sequridad y materiales adecuados.



El capitulo tercero es el desarrollo del estudio de facti-
bilidad para la planta. Se analiza la oferta, la demanda
y se determina la capacidad de la planta. Asimismo, es en
este capitulo donde se llevan a cabo los estudios tanto
econdémico como financiero para el proyecto.

En el capitulo cuarto se disefia el sistema productivo., Se
determinan los recursos necesarios, la localizacidn y dis-
tribucidén de la planta, el proceso de produccién, los re-
cursos humanos y los recursos materiales necesarios para
el funcionamiento adecuado del sistema.

En el capitule guinto se desarrolla una amplia férmula de
como la empresa va a competir, cudles deben ser sus obje-
tivos y qué politicas serdn necesarias para alcanzar tales
objetivos, es decir, se desarrolla la estrategia competi-
tiva gue utilizard la empresa.

ANHELOS

Los anhelos al desarrollar el presente estudio son:

a): . Apllcar los conoc1mxentos apren

0.:largo-ide
nuest:a Eo:maclon profesxonali e

2

b} _Facilitar a los odont logo

buena calxdad y a hn bajo costo



¢}

Fomentar, con este pequefio proyecto,

la autosuficien-

cia, que en cuanto a manufactura de maquinaria y

equipo, requiere el pais.
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ENTORNO A LA JINGENIERIA MECANICA Y ELECTRICA, ¥ A LOS
FACTORES QUE INTERVIENEN PARA EL DISENO Y CONSTRUC-
CION DE UN APARATO MEDICO.

1.1

Ingenieria y Odontologia

1.1.A.

La Ingenieria Mecdnica

L.a Ingenieria Mecdnica estd dedicada en
forma principal al disefio, construccién
y operacidn de los sistemas mediante los
cuales se convierte la energia en formas

mecAnicas dtiles,

Algunas Areas de especializacidén del In-
geniero Mecdnico son generacién de po-
tencia, transportes, aerondutica, embar-~
caciones, manufactura, servicios y ener-
gia atdmica. A continuacién se detallan
un poco mis estas actividades.

Generacidn de Potencia

La generacidén de potencia requiere el
desarrollo de los motores primarios que
accionen generadores para la produccidn
de energia eléctrica. Los Ingenieros
Mecdnicos diseflardn y supervisaran la
operacién de miquinas de vapor, turbi-



nas, maquinas de combustién interna y
otros motores esenciales en la genera-<
cién de potencia.

Mecanismos Transportadores

Los mecanismos transportadores son dise-
fados y manufacturados por Ingenieros
Mecdnicos. Es tarea de Ingenieria Mecé-
nica, el disefio y produccidén de automd-
viles, camiones, locomotoras, embarca-
ciones y aviones. El Ingeniero Mecdnico
disefla los sistemas de potencia de vehi-
culos de transporte, asi como también su
estructura y sistema de combustible,

_Aerondutica

La aercndutica es el campo especializado
del 1Ingeniero Mecdnico dedicade a la
- produccidén de los motores gue impulsan
los vehiculos aéreos, También resuelve
problemas de controles y acondiciona-
miento ambiental de la nave. La fabri-
cacién de aviones y afines reguiere una
estrecha coordinacidén entre el Ingeniero

Mecdnico y Aeroespacial.



Embatcaciones

Las embarcaciones son propulsadas por
maquinas de vapor, diesel o gas, disefla-
das por el Ingeniero Mecdnico. Es tam-
bién su responsabilidad el mantenimiento
de ciertos servicios en la embarcacién,
como luz, agua, refrigeracidén y ventila-
cién.

Manufactura

La manufactura es el campo importante
que enfrenta al Ingeniero Mecanico con
el disefio de nuevos productos y de nue-
vas fdbricas para producirlos. Su labor
se complementa con la del Ingeniero In-
dustrial en la programacién de gran va-
riedad de miquinas. La economia en la
manufactura y la obtencidén de_productos
de calidad uniforme son funciones pri-
mordiales en esta Area de Ingenieria Me-

cénica.,
Utilizacién de Potencia

La' -utilizacién de potencia en la ‘Inge-
nieria Mecdnica incluye el movimiento de.

~~liquidos.-'y-qases a través. de :tuberias,



sistemas de refrigeracién, ascensores y
escaleras eléctricas, en la ampliacién
de los principios de la Ingenieria Mecd-
nica, el ingeniero debe tener conoci-
miento de bombas, equipos de ventilacidn
Yy COmpresores.

Energia Atdmica

Los avances en la energia atdmica re-
quieren de ingenieros mecdnicos para el
desarrolle y manejo de materiales y
equipo de proteccién. Los reactores nu-
cleares dque proveen energia para diver-
sas aplicaciones, se construyen en un
esfuerzo conjunto en el cual el ingenie=-
ro mecinico juega un papel importante.

La Ingenieria Industrial

La Ingenieria Industrial contempla todas
las dreas de la ingenieria y el comer-
cio. Difiere de las demds &reas de in-
genieria en que estudia mis de cerca a
la gente, su comportamiento y sus condi-
ciones de trabajo. En consecuencia, el
ingeniero industrial, se convierte a me-
nudo en el administrador interesado en
maquinas, materiales, métodos, gastos y
mercados.



Al ingeniero industrial le puede corres-
ponder la responsabiiidad de planear la
planta, desarrollar un proceso o deter-
minar las normas gque aumenten la efi-
ciencia de la operacién de la planta.
Es responsabie del control de calidad y
del analisis de costos de operaciones
esenciales en una industria manufacture-
ra productiva.

Algunas de las areas especificas de la
Ingenieria Industrial son: administra-
cidén, diseflo e ingenieria de planta,
procesamiento electrbnico de datos, and-
lisis y disefilo de sistemas, control de
produccidén y de calidad, normas y medi-
das de operacidn e investigacidn. Para
su trabajo en estas Aareas, el ingeniero
industrial debe operar como miembro de
un equipo de ingenieros de todas las ra-
mas de la profesidén. Debe tener una vi-
sién global de las operaciones de la in-
dustria y de los factores que afectan su
eficiencia, sin preocuparse demasiado
por &reas aisladas dentro de la estruc-
tura total.

En el Area de personal se incluyen el
desarrollo de sistemas de incentivos, la
evaluacién del trabajo y el disefio de



facilidades . amoientales, EL ingeniero
industrial con frecuencia se ve compro-
metido en convenios laborales que afec-
tan la operacidén y produccién de una in-
dustria, disefla y supervisa sistemas pa-
ra incrementar la seguridad y la produc-
cidn de las fuerzas de trabajo empleadas
en la industria.

La Odontologia

La Odontologia es una rama de la medici-
na gue se ocupa de las afecciones del
aparato dentario y de su curacién. Los
trabajos mis frecuentes de los odontélo-
gos son el diagnéstico Yy la cura de en-
fermedades de los dientes y la restaura-
cién funcional y estética del aparato
dentario por medio de prétesis.

La Combinacidn de la Ingenieria Mecanica
y la Ingenieria Industrial,

Al tomar en cuenta las actividades co-
rrespondientes a la Ingenieria Mecénica
e Ingenieria Industrial, vemos que exis-
te una complementacién entre ambas, que

permite lograr;

[¢4]



- Disefar sistemas que transformen 1la
energia en formas mecdnicas dtiles.

- Determinar la factibilidad de reali-
zacién y venta de estos sistemas.

- Diseflar la planta productiva mediante
la cual se desarrolle la construccidn
de sistemas en forma eficiente.

- Decidir la forma de promocionar, dis-
tribuir y vender lecs sistemas o pro-
ductos, asi como la estrategia para
competir en el mercado.

El grado de comunicacidédn y entendimiento
entre los ingenieros involucrados en la
realizacién de las actividades menciona-
das sera fundamental, dado que, para lo-
grar ponerlas en practica de la mejor
manera se requiere de un trabajo conjun-
to que analice muchos aspectos que invo-
lucran a las partes participantes, tales
como costos, materiales, calidad, nor-
mas, productividad, procesos, métodos,
eficiencias, mano de obra, seguridad,
utilidades, etec., asi como aspectos que
afectan el entorno fisico, social, eco-
némico e industrial del pais, como son
el medio ambiente, generacidn de fuentes



%de'empleo, aument.o del nlvel de v1da,'
;xncremento del sector 'productlvo, ‘entre

p:ecxa que inter-

o sistemas efi-

-par¢ ,sus"ihnciones estan
:éonééiédiﬁbéw por . “sistemas ' 'mecanicos,
eléctricos, neumdticos e hidraulicos y
compete a la Ingenierfa Mecdnica y Eléc-
trica el disedo y construccidn de dichos
sistemas. Los cuales depen cumplir con
caracteristicas que satisfagan los re-
guerinientos de trabajo de los odontdlo-
gos, permitiéndoles realizar la curacidn
de sus pacientes con comodidad, rapidez,
facilidad, etc. Asimismo, estos apara-
tos tienen que ir de acuerdo con carac-
teristicas relacionadas con los pacieh;
tes, tales como: psicologia, ergonomia
y seguridad.

; J.ngenxerl.a s5e

10



1.2  Creatividad -

“I.2.a " La‘Creatividad p“InvehtiVa‘

La creatividad es 1la facult
drar ideas nuevas 'y Gtiles
metas propuestas. T

de’;engen-

Cualidades de una solucidn creativa: "

Primero gue nada, existe lé'éhalidadrde
innovacidén u originalidad.

En segundo lugar, las cosas llamadas de
inventiva son o bien (tiles, como en el
caso de un producto, o apreciadas, como
en el caso de las obras de arte.

Una tercera cualidad de las cosas llama-
das de inventiva es gque aportan senci-
llez donde antes existia complejidad.
Esta cualidad se conoce con frecuencia
como elegancia, Una solucidén nueva y
sencilla a un problema muy complejo es
elegante, Yy podria llamarse inventiva.
Una solucidn nueva, pero compleja a un
problema sencillo, no podria llamarse
inventiva.



Es también una caracteristica de las so-

Luciones de ‘inventiva 'la creacién de
nuevas relaciones. 'Los elementos que
anteriormente no estaban relacionados
entre si, se reunen para obtener un nue-
vo efecto o una solucidn dnica.

Asi pues, las cosas de inventiva, son
llamadas de esta manera cuando reunen
tres rasgos esenciales: 1) ser nuevas y
dnicas; 2) ser (tiles o apreciadas; 3)
ser elegantes.

Cémo se Fomenta y qué Limita la Creati-
vidad.

La creatividad de una persona dependeri
de su actitud mental, sus conocimientos,
el esfuerzo que desarrolla, el método
que emplee en la busqueda de ideas y de
sus capacidades o aptitudes (cualidades
heredadas gue influyen en su inventi-
va}l . Se debe observar gque uno mismo
controla cuatro de estos cinco factores
determinantes y por lo tanto, estd den-
tro de nuestras facultades al mejorar
nuestra capacidad creativa.

Uno puede en cierto tiempo mejorar sus
aptitudes y aumentar sus conocimientos.

12



Asimismo uno puede incrementar sus es-
fuerzos y mejorar notablemente el método
de bdsgueda de soluciones. A continua-
cidén se muestra una tabla donde se dan
una serie de sugerencias para mejorar la
creatividad.

L Dusde mejora
S invenival

S Amplie s € ponga todo 7. Use mitodes

l conod unientTs it e

X Contisars sa sl ] ll.commlnnn: I

© Matioce ol brar

Ahu.

snmore son ‘un
muesired slactive

pas
bld maiores
Sobucionts

16 15
Evite preocupacion
Evite ura evaive-
l S J [ LT l

12.Utincw fos mite.
001 de eatudio de)
290 para dascubriy
muchas posibuidsdes,

13. Técnks da
genecacion oo idens

4 anatorin

10 Use mBtodon
sistamanros

13



Asimismo, a  continuacidén se presentan
algunas ‘indicaciones que permiten mejo-
rar el éxito en'l; obtencidén de nuevas y
dtiles ideas:

1)

2)

3)

4y

5)

Practicar la forma de sger mas per-
ceptivo. Aprender mids de experien-
cias. No permitir que los juicios
estropeen lo que se vea, hay que re-
cordar que creer es ver.

Planear una actividad para la reso-
tucién de problemas, teniendo en
mente el proceso creativo,

Tener cuidado de la predisposicién.
Aprovechar las oportunidades gque se
presentan de participar en los expe-
rimentos de ruptura de predisposi-
cién. ' k

Aprender como llevar a cabo sesiones
de generacidén de ideas y cuando ha-
cerlas. Hay que recordar las reglas
de no hacer criticas y pensar desen-

- frenadamente.

Utilizar la inversién. Buscar nue-
vos puntos de vista de dentro hacia
afuera, de arriba hacia abajo, parar
lo gque estd moviéndose y mover lo
que estd parado.

14



6)

K|

8)

9)

10)

Emplear analogias de la naturaleza y
de las cosas que se encuentran en la
literatura para aplicarlas a solu~
ciones en ingenieria.

Hacer uso de la empatia. La identi~
ficacién con el objeto que estd
siendo disefiado conduce, frecuente-
mente, a la aplicacién de nuevos
puntos de vista.

Repasar la informacidén histérica.
Las soluciones existentes, conoci-
mientos relacionados, platicar con
expertos.

Usar la fantasia. La consideracién
de la solucidén ideal, aln cuando és-
ta involucre algo de imaginacién,
puede estimular la produccién de
nuevas ideas.

Intentar efectuar una bisqueda sis-
tematica de nuevas combinaciones.

1.3 La Entrada de México al GATT

1.3.A

Qué es el GATT?

Como organizacidén formal de. comercio, el

GATT tepresenta un instrumento interna-

15



cional encargado de promover los inter-
cambios entre sus miembros, con base en
la eliminacién de restricciones, la re~
duccién de aranceles aduaneros y la
aplicacién general y obligatoria de 1la
claidsula de la nacidén mds Favorecida pa-
ra todos.

De conformidad con los términos del
acuerdo general, los paises formantes
del GATT reconocen que sus relaciones
comerciales y econdmicas deben tender al
logro de niveles de vida mis altos; al
empleo; a niveles cada vez mayores del
ingreso real y de la demanda efectiva; a
la utilizacidén racional de los recursos
mundiales y al crecimiento de la produc-
cidén de los intercambios de productos.
Asimismo, y para alcanzar dichos objeti-
vos, las partes manifiestan su deseo de
celebrar acuerdos encaminados a obtener,
con base en la reciprocidad y en las
ventajas mutuas, la reduccidén sustancial
de los aranceles aduaneros y de las de-
mds barreras comerciales, asi como la
eliminacién del trato discriminatorio en
materia de comercio mundial.

16



México y el GATT

La importancia del comercio internacio-
nal como factor de complementariedad de
las economias nacionales no puede ser
disminuida desde ninglin punto de vista.
El intercambio de bienes y servicios en-
tre los paises hace posible que cada na-
cidén busque aprovechar las ventajas pro-
pias derivadas de sus disponibilidades
de recursos, de su ubicacién geogrdfica
respecto a los mercados en donde puede
colocar su produccién; de las opciones
de produccién agricola y por sus carac-
teristicas climdticas; de la relativa
abundancia y costo de la oferta de mano
de obra y de las posibilidades que exis-
ten de utilizar diferentes alternativas
tecnoldgicas, para aprovechar en forma
éptima la combinacidén de capital y tra-
pajo con el fin de obtener el mayor be-
neficio de ambos, partiendo de la posi-
bilidad gque cada pais tiene de acceder
en diferente medida a los beneficios a
que da lugar la evolucidn de la tecnolo-
gia.

México cuenta con varias de las caracte-
risticas mencionadas, este hecho repre-
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sénta ya de por si, mids y mejores ogpcio-
nes’ de desarrollio interno, tiene también
una 'significacién muy especial cuando se
analizan las perspectivas que tenemos de
incrementar el nivel de nuestras expor-
taciones, pero no podemos subestimar que
nuestra falta de autonomfia tecnolégica
‘presupone la consolidacidn del sector
industrial del pais. Esto guicre decic
Que la’ industria mexicana actual estd en
aptitud de producir muchas cosas que
‘tienen demanda en los mercados interna-
cionales, perc dque requiere darse espe-
cial ‘atencién a los programas de autosu-
ficiencia tecnoldgica.

En “la- medlda en  que Mexlco vaya alcan- -

-zando nxveles adecuados de autosu 1c en-

'nolégica, podra colocar ‘una’.mayor
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-tivo- de los recursos reduce el desperdicio y
 ayu§a a-conservar 1los recursos escasos o mas ca-
ros. Sin un aumento de la productividad que los

“equilibre, todos los incrementos en los sala-
ries, en los demds costos y en los precios, sélo
significardn una mayor inflacién. Un constante
aumento en la productividad es la dnica forma
como cualquier pais puede resolver problemas tan
opresivos como la inflacidn, el desempleo, una
balanza comercial deficitaria y una paridad mo-
netaria inestable,

Desde un punto de vista personal, el aumento.en
la productividad es esencial para elevar el ni-
vel de vida real y para lograr una dptima utili-
zacidn de los recursos disponibles para mejorar
la calidad de la vida.

En lLos negocios, los incrementoS en la producti-~
vidad conducen a un servicio gue demuestra mayor
interés por los clientes, a un mayor £lujo de
efectivo, a un mayor rendimiento sobre los acti-
vos y a mayores utilidades. Mas utilidades sig-
nifican mds capital para invertir en la expan-
sidén de la capacidad y en la creacidén de nuevos
empleos. La elevacidén de la productividad con-
tribuye en la competitividad de una empresa en
5us mexcados.
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La Calidad

Es posible imaginar, y hasta predecir, que si la
direccidén de una empresa sdlo hace incapié en el
volumen, la calidad de la produccidén se va a ver
afectada negativamente. Al aceptar la posibili-
dad de gque el volumen puede alcanzarse a expen=~
sas de la calidagd y al reconocer, ademds, gque
deben tomarse acciones dirigidas especificamente
a lograr y mantener el equilibrio entre la can-
tidad y la calidad de los resultados, los direc-
tivos astutos incorporan mediciones de la cali-
dad en su Sistema General de Mediciones. Pero
aunque 1os resultados pueden faciimente cuanti-
ficarse, contdndolos, pensdndolos o nidiéndolos
por cualdquier otro medio, en general es mds dai-
fici1l evaluar La calidad de esos mlsmos resulta-~
dos, lo cual nos recuerda el viejo dicho de que
"La calidad estd en los ojos del espectador”.
En la mayor parte de los casos se trata de una
evaluacidén subjetiva, basada ante todo en prefe-
rencias Yy percepciones personales. Lo ideal es
que la organizacidén alcance ese nivel de calidad
que satisfaga a la gran mayoria de los clien-
tes. La satisfaccidén de Llos clientes es algo
muy importante, puesto gue es la base generadora

de relaciones, las cuales se nacen patentes en™

forma de compras repetitivas y en la difusidén de

comentarios favoraples hacia clientes potencia-:

les.
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El Servicio

En. la mayoria de puestos de mercado, bien sea de
papas fritas o de computadoras, el servicio es
"lo que distingue a las empresas 0 a los produc-
tos. Es una cualidad a 1a cual se le hace mucha
propaganda, Y que raras veces se lleva a la
practica. El raro y genuino sentido de servicio
gue prestan las compafiias excelentes logra ser
creado por su alto nivel de compromiso con la
total satisfaccién del cliente.

El servicio en si mismo es real, tangible y su
alcance regular supera a las necesidades. El
estilo de dicho servicio es competente, cortés y
memo;’able. Un servicio asi{ nace el trabajo de
inmediato y garantiza ganancias para el futuro,

La prestacidn de un servicio de calidad superior
implica una enorme cantidad de personas esfor-
zdndose para garantizar satisfaccidén con las
ventas, satisfacecidn con la correspondencia y
papeleo, satisfaccidn con el despacho y satis-
faccidn con la utilizacidn del producto a largo
plazo.

Para crear un sentido de servicio real y patente’
es necesario tener en cuenta gue bhay que nacer
miles de pequefias cosas bien. La atencidén: que.
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se presta a inpumerables detalles determina la
diferencia entre un cliente satisfecho y uno mo-
lesto. Esto traduce en dar lo prometido y mds,
aunque para elio se requiera extralimitarse un
poco. Es necesario un esfuerzo adicional y no
siempre resulta segin los planes ni origina
aumento inmediato de ventas. No obstante es una
conviccidén muy arraigada.

Algunas mejoras importantes en los servicios
cuestan dinero y éstas probaplemente producen un
buen retorno. Sin embargo, las cualidades mds
importantes, la cortesia y preocupacidn, son una
cuestidén de actitud. Estas cualidades estan
tanto al alcance del fabricante de papas fritas
como del fabricante de eéuipos para wmovimiento
de tiezrra.
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II.

DISERO Y CONSTRUCCION DEL PROTOTIPO

II.1L

Diseflo

II.L.A

Significado del Disefo

El cientifico estd interesado primor-
dialmente en loS nuevos conocimientos
de la naturaleza. Al ingeniero le in-
teresa principalmente la utilizacibén o
aprovechamiento de los udltimos descu-
brimientos cientificos. EL disefio de
objetivos Wdtiles exige que un ingeniero
profesional tenga buenos conocimientos
de matemdticas, de las ciencias fisi-
cas, de las ciencias de ingenieria (me-
canica, eléctrica, etc); experiencia
profesional o prictica que le haya per-
mitido desarrollar un criterio capaz
para determinar la necesidad, factibi-
lidad, economia y confiabilidad de los
proyectos u opbras propuestas y, final-
mente, suficiencia en el empleo del
idioma tanto en su forma oral come es-
crita.

El disefio es la parte medular de la in-
genleria. BEn su mas amplio sentido
comprende las estructuras, maquinas,
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11.1.8

circuitos, procesos y sus combinaciones
en sistemas y plantas. Ademas, un in-
geniero profesional competente tiene
que ser capaz de predeterminar, segidn
reguisitos especificos, el funciona-
miento y los costos de elementos, sis-
temas y plantas.

El diseflo y proyecto de ingenieria es
un proceso conceptual, ideativo, que se
realiza en la mente en su mayor parte
mientras que el dibujo o trazado de
croquis es un proceso de registro, un
método eficaz de memorizacidén y expre-
sidén grdfica que el diseflador o proyec~
tista emplea para comunicarse consigo
mismo y que le ayuda a "pensar en pro-
fundo" o visualizar todos los diversos
aspectos de su proyecto.

En general, podemos decir que el disefio
es el proceso mediante el cual el inge~
niero aplica sus conocimientos y expe-
riencia, aptitudes y puntos de vista a
la creacidén de dispositivos, estructu-
ras y procesos.

El Disefiador y sus Objetivos

Bl disefiador es el individuo que posee
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I1.1l.C

talento especial para crear soluciones
para sus problemas tecnoldgicos.

El disefiador puede ser un inventor, un
ingeniero o wuna persona con talento
especial para desarrollar soluciones
creativas, que puede ©0 no tener cono-
cimientos de ingenieria.

El diseRador debe definir un problema
en base en las necesidades y desarro-
llar y analizar las soluciones con ba-
se en los factores gue afectan estos
requisitos, Debe pesar el costo, ma-
nufactura, factores humanos, senci-
llez, funcionamiento, apariencia, etc.
El disefador debe determinar en primer
lugar el tipo de producto que se nece-
sita. Debe comprender al consumidor
para dquien lo disefla, para asi poder
determinar el costo mds aceptaple, vy
por tanto, conocer el mercado potencial
del producto. Debe diseflar el método
de operacién, la fuente de potencia, el
empaque del sistema y ademds determinar
su capacidad y limites de operacidn,

El Proceso de Disefio

El proceso de disefio es la pauta co-
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rriente de actividades gue el disefla-
dor sigue para optener la soiucidn de
un proolema. Se han sugerido muchas
combinaciones de las etapas que capa-
citen al individuo para lograr los ob-
jetivos del disefio, sin embargo, todas
estas combinaciones se pueden agrupar

en tres fases: Andlisis, Sintesis vy
Evaluacién.
andlisis

Lo gue se entiende por este término es:

el acto de ampliar los limites de 1la
‘situacidén de disefio y la obtencidédn de
‘un  espacio de investigacién lo sufi-
cientemente amplio y fructifero para la
bisqueda de una solucién.

Puede decirse gue el objetivo de la
investigacién en el analisis es la
destruccidén del orden inicial del pro-
blema mientras se identifican las ca-
racteristicas de la situacidn de dise-
Mo gue permitirdn un grado de cambio
valorable y factible. La investiga-
cién en el analisis también puede su-
ministrar una experiencia lo suficien-
temente nueva cComo para contrarestar la
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existencia de presupuestos falsos que,
posiblemente, tanto los miembros del
equipo como el promotor ayudaron a
mantener desde el comienzo.

Sintesis

Esta es la etapa de elaboracidn del mo-
delo, amena, de alto nivel creativo,
cargada de intuicidédn, de cambio de se-
ries, de conjeturas inspiradas, etc. es
decir, todo lo que contribuye a conver-
tir el disefo en una tarea placentera.
También es la etapa critica, de los
grandes patinazos, cuando los espejis-
mos o0 lLa estrechez de mente pueden pre-
valecer y cuando la experiencia valida
¥ los juicios brillantes son necesarios
para no cargar al mundo con los resul-
tados costosos, inltiles y perjudicia-
les de grandes, aunque eguivocados es-
fuerzos humanos. E5 la etapa de combi-
nacidén de los juicios de valor y de los
juicios técnicos que reflejan las rea-
lidades politicas, econdmicas y opera-
ciones de la situacidén de disefio. Ade-
mis, es la etapa de elaboracidn de un
modelo de cardcter general, considerado
como adecuade aungue sin posibilidades
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de comprobacién. No se puede obtener
en esta etapa una solucidn dptima, sino
una investigacidén dptima. No existe
una manera de asegurar gue lo gue se
estd haciendo es lo "mejor".

Evaluacidn

Esta etapa es la que, tradicionalmen-
te, estd mds préxima al diseflo total,
pero la que bajo el impacto de la
automatizacién del disefio puede llegar
a ser, eventualmente, la etapa de no
participacidén de personas. Es la eta-
pa posterior a la definicién del pro-
blema, a la definicién de las wvaria-
bles y al acuerdo de los objetivos.

EL objetivo del diseflador estriba en
alcanzar una Unica alternativa entre
las muchas posibles, mediante una re-
duccién progresiva de las incertidum-
bres secundarias bhasta 1llegar a una
solucidén final que lanza al mundo.

Podemos decir que la evaluacidén es la
reduccién de una gama de opciones en un
dnico diseflo, de la manera mas sen-
cilla y barata que pueda obtenetse ¥y
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sin pecesidad de retiradas imprevistas
y. reciclajes. BEste es el dnico aspec-
to del diseflo gue parece prestarse a
una explicacién totalmente racional y
que pueda verificarse.

11.2 Métodos de Disefio

Ninguna metodologia en especial pucde manejar a
la perfeccidén todas 1las situaciones que se
presentan en un momento dado. Para ser de
utilidad, una metodologia debe usarse flexi-
blemente como guia y no dogméticamente como
ritual.

En cada uno de los pasos a seguir en una meto-
dologia, se requiere razonar correcta, clara e
interesantemente, siempre con inventiva; asi-
mismo se requieren conocimientos y comprensidn
de las materias involucradas en cada etapa.

A continvacién se mnmuestran algunos métodos de
diseflo que proporcionan diversos autores:
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~11.2.A ‘Dixén

‘Lat stg:uie_ﬁté'j"figﬁ';a : b‘osigu'efia_":\e:l método
'de"disefio.que Dixon ‘establece:

Especilicacidn
de la soluch

Distribucidn,
yenlss y servida

Estructuracién del modelo
Anlitico Experimental
Aplicacién de
Racolectlda
rincipios
Plisicos. da datos

Comprobacidn

Evaluscidn

k L Optimizacitn l
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Reconocimiento de la Meta

EL primer paso es el reconocimiento y
comprensién de la meta u objetivo, la
cual puede haber sido asignada, o0 bien
puede ser una meta impuesta Ppor uno
mismo. En cualquier caso, la estruc-
turacidn de dicna meta u objetivo, es
el primer paso que debe satisfacerse.

Bspecificacién de la Tarea

El segundo paso en el proceso de dise-
o es la descripcién de una tarea mis
especifica a realizar, la cual cumpli-
td los objetivos de la meta general.
Deberd observarse que la eleccidn de
una tarea siempre involucra una deci-
sidn.

Definicién de Conceptos

La segunda etapa del diseflo general-
mente requiere gue el ingeniero daise-
flador tenga una idea, nueva o antigua,
aplicable en una nueva forma a Su pro-
blema, es decir, necesita formular una
nueva manera, un método, o un concepto
de c¢omo lograr gue se lleve a cabo la
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tarea. Algunas veces esto requiere
una gran dosis de imaginacidn, ingenio
e 1inventiva, mientras gque en otras
basta con una mera aplicagién rutina-
ria o con la revisidn de una idea ya
existente. Esta etapa es, en cierto
sentido, el corazén del proceso de di-
sefio, etapa a la cual se le llama la
formulacidén del concepto.

Anadlisis Ingenieril

Una vez gue se ha encontrado y selec-
cionade la idea para resolver el pro-
blema (io cual implica otra decisién),
el ingeniero debe anatizar su idea.
Este andlisis requiere una clara defi-

- nicidén del problema que debe resolver-
se, y para tal objeto es necesario
construir un modelo, ya sea en planos
o en el laboratorio, o en ambas for-
mas, el cual deberd ser lo suficiente-
mente sencillo para poderlo elaborar
en un tiempo razonable, y lo suficien-
temente complejo para gque proporcione
resultados significativos. EL andli-
sis requiere la aplicacién de princi-
pios fisicos a este modelo y la obten-
cién de resultados numéricos. También
comprende la comprobacién, evaluacidn,
generalizacién y optimizacidén de los
resultados.
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Especificacién de la Solucién

Habiendo terminado el andlisis, si los
resulitados son favorables, el ingenie-
o debe transcribir su solucidn- en
términos de produccién. Esta etapa
constituye la llamada especificacidn
de ia solucidn.

Finalmente, se llega a las etapas de
Eabricacidén, distribucién, venta ¥y
servicio.

1I.2.B Krick
LoS pasos que segin este autor debe
contener el proceso de diseflo son lLos
siguientes;
Enurciaso ypeo formutacitn L Vits ovverboica Ostaltes
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Formulacién del Problema

Bl problema de que se trate se define
en forma amplia y sin detalles.

Los objetivos principales de la formu-
lacién de un problema son definir en
términos generales en gque consiste,
determinar si merece nuestra atencién
y obtener una buena perspectiva del
problema cuando sea mis oportuno y fé-
¢il hacerlo.

Andlisis del Problema

En esta etapa se le define con .todo
detalle.

Los puntos que debe contener el andli-
8is del problema, Son:

a} Estados "A" y "B", vVariables de
entrada y salida de la solucidn,

b) Restricciones. Son caracteristi-
cas de una solucién que se fijan
previamente por una decisién y
tiene que cumplir la solucidn del
problema,
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¢) Variables de solucidn.  Son las
-formas en que pueden diferirr5las
soluciones de un problema,

d). Criterios. Son normas de prefe-
rencia para seleccionar entre va-
rias soluciones. ’

e) Utilizacidn. Grado en gue ha de
emplearse la solucidn,

£) volumen de produccién. Es el na-
mero de unidades a producirse de
la solucidn.

Bisqueda de Soluciones Posibles

Es la fase del proceso de diseflo en
gque se buscan activamente las seclucio-
nes posibles por medio de la investi-
gacidn; en la mente, en la literatura
técnica y cientifica, y en el mundo
que nos rodea., Hay una sedunda gran
fuente de soluciones: las propias
ideas, que son producto del proceso
mental llamado creatividad.

Decisién

Todas las alternativas se evaldan,
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comparan y seleccionan bhasta que se
obtiene la solucidén éptima.

Inicialmente las soluciones elegibles
se expresan s6lo en términos genera-
Les. Después gque hayan sido elimina-
das las alternativas opviamente defi-
cientes o0 de inferior calidad, con
frecuencia con procedimientos de eva-
luacién relativamente rdpidos y bur-
dos, se afaden mas detalles a las po-
sibilidades restantes, las que se eva-
Luarédn mediante métodos mds refinados.

Especificacién

La solucién elegida se expone por es-

crito detalladamente,

Los datos de salida de esta fase con=-
sisten usualmente de dibujos del pro-
yecto, un informe escrito y, posible-
mente, un modelo fisico o icdnico tri-
dimensional. Los primeros de estos
medios de comunicacidén, que se llaman
a menudo "Los planos", simplemente son
dibujos de la solucidn cuidadosamente
realizados, detallados y acotados.
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1I.2.C

ElL segundo medio, el informe téenico,
suele ser un documento bastante formal
que describe la propuesta con pala-
bras, diagramas y croquils. Este in-
forme también describe el funciona-
miento de la solucién y proporciona
una evaluacidn cabal de ella.

Earle

Las etapas basicas del proceso de di-
sefio sugeridas para la aplicacién en
problemas de ingenieria, segin Earle,
son las siguientes:

¥

idontl-
ticacion

namlento




Identificacidn del Problema

Todos los disefios sSe pasan en necesi-
dades existentes, Para justificar su
manufactura, el diseflador depbe identi=-
ficar la necesidad y la funcidn que el
producto debe ofrecer para satisfacer
esa necesidad. pa identificacidn de
la necesidad de un disefio se puede ba-
sar en datos de varios tipos: esta-
disticas, entrevistas, datos histdéri-
cos, observaciones personales, datos
experimentales o proyecciones de con-
ceptos actuales.

Ideas Preliminares

Una vez que se ha definido y estable-
cido el problema en forma clara, es
necesario recopilar ideas preliminares
a partir de las cuales se pueden asi-
milar los conceptos de disefio.

El medio mds fdcil y dtil para el de-
sarrollo de ideas preliminares es el
dibujo a mano alzada.

La razdn importante de esta acumula- -

cidn de ideas es la obtencidén de tan-
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‘tas’ como sea posible, variando desde
adaptaciones de ideas anteriores hasta
ideas completamente nuevas.

Perfeccionamiento del Problema

La etapa de perfeccionamiento es el
primer paso en la evaluacidn de ideas
preliminares y se concentra bastante
en el andlisis de limitaciones, Todos
los esquemas, bosquejos y notas se re-
visan, combinan y perfeccionan con el
£in de obtener varias soluciones razo-
nables del problema.

Andlisis

El andlisis implica el repaso y eva-
luacidén de un disefio, en cuanto se re-
fiere a factores humanos, apariencia
comercial, resistencia, operacidn,
cantidades fisicas y economia dirigi-
das a satisfacer los reguisitos del
disefio.

Un método de analizar conceptos avan-
zados de un disefioc consiste en cons-

truir y probar modelos a escala y pro--

totipos de tamafio natural:

39



I1.2.D

El andlisis proporéiona al diseflador y
al  ingeniero un medio de wvalorar un
proyecto, pero no puede ofrecer la so-
lucidn del problema.

Decisidn

La decisidén es la etapa en lLa cual el
proyecto debe aceptarse o rechazarse,
en todo o en parte. La decisién acer-
ca de cudl disefio serd el dSptimo para
una necesidad especifica debe determi-
narse mediante experiencia técnica e
informacién real.

Realizacidn

El Ultimo paso del disefiador consiste
en preparar y supervisar los planos ¥
especificaciones finales con los cua-~
les se va a coasctruir el disefo. Al
presentar su diseflo para realizaciédn,
debe tener en cuenta los detalles pata
fabricacién, métodos de ensamblaje,
materiales utilizados y otras especi-
Eicaciones.

Dieter

él proceso de—qiseﬁblque propone Geor-
ge. Dieter,gCon;isﬁe:de los pasos que

'se ‘enuncian-a continuacién:
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a) Reconocimiento de una necesidad
b} Definicién de un problema

¢} Recopilacidn de informacidn

d) Conceptualizacidn

e) Bvaluacidn

f) Comunicacidn del disefo

Reconocimiento de una Necesidad

Usualimente una necesidad consiste en
la insatisfaccién con la situacibn
existente. Las necesidades son iden-
tificadas desde muchos puntos en una
empresa; estas pueden detectarse en
el proceso de produccidén y a través de
clientes y distribuidores,

Definicién de un Problema

Probablemente la parte mas critica de
un disefio, es la definicién del pro-
blema, ya que el verdadero problema no
siempre es el que se ve a simple vista.

BEs bastante conveniente definir al
'p:oblema lo mds ampliamente posible.
Si la definicién es amplia, se evitara
caer en soluciones inadecuadas, ademds
nos permitird tener una mejor perspec-

41



tiva para el desarrollo de las si-
guientes fases del = disefio. La si-
guiente . figura enmarca la importancia
de -la definicién de un problema, vya
gque muestra la visidén equivocada que
los involucrados tienen en el mismo,

hi'pip's

Como lo propuso e responsa- Como se especificd en vl pedido. Como lo disefd el profesianal

ble de! provecto, en disefio,
Como s fabrica. Como la instalaron, Como lo queria el usvario.
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Recopilacién de Informacién

El punto mas importante en esta fase,
es estar conclentes de gue la informa-
cién requerida en el disefio es dife-
rente a la dque tradicionalmente se
asocia con un curso académico. Los
libros de texto, proveen de muy poca
informacién para un disefio. Debido a
lo anterior, las fuentes de informa-
cién mds recomendables son las s5i-
guientes: articulos, documentos del
gobierno, registros de patentes, in-
formes de analistas, etc. Las plati-
cas con consultores externos, también
pueden ser de gran ayuda.

Conceptualizacién

La conceptualizacidén nos permite de-

terminar los elementos, mecanismos,

procesos o configuracidén qgue ai combi-

narse proporcionardn un disefio que sa=-
tisface nuestras necesidades. Dentro
de este paso del disefio es fundamental
utilizar la creatividad o la inventiva
para poder llegar a la solucidn ade-
cuada,
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I1.2.E

Evaluacién

La evaluacidén envuelve el anilisis de-
tallado del disefo. Tipicamente la
evaluacidén involucra cdlculos, gene-
ralmente en computadora, del modelo
analitico del disepo. En otros casos
la evaluacién involucra simulacidn del
disefo, En un modelo experimental o
quizis en un prototipo real.

Comunicacidn del disefio

La parte final del proceso de disefio
es la comunicacidn de Llos resultados
obtenidos., La comunicacidén del disefio
se da usualmente, mediante una presen-
tacidén oral, acompafidndola con un tra-
bajo escrito conteniendo planos, pro-
gramas de computadora y modelos.

Alger
Finalmente Alger propone la siguiente
metodologia para llevar a cabo un di-

sefio:

Reconocimiento

Gran parte del trabajo de .ingenieria
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consiste en determinar si un problema
realmente existe y en qué consiste.

La contribucién de la ingenieria al
reconocimiento de problemas, estd aso-
ciada principalmente con la acumula-
cién o la afirmacidén de hechos. Nor-
malmente, un problema en la etapa de
ser "Reconocido" es un tema altamente
emocional. Puesto gue se digpone de
pocos hechos consistentes, las opinio-
nes abundan. En consecuencia, el in-
geniero es especialmente dtil cuando
se realiza un enfogue ldégico y racio-
nal sobre el cual desarrollar y orga-
nizar la informacidn basada en nhechos,
asi como la subjetiva, en una presen-
tacidén que ilustra con la mayor clari-
dad e imparcialmente lo que es cierto
o falso y lo gque es probable o impro-
bable en la situacidén del problema.

Especificar
Las especificaciones son sumamente im-

portantes para suministrar con buen
éxito un disefio. Una vez gue un pro-

olema es reconocido claramente y todas -
Las partes que ie conciernen estdn de

acuerdo con su naturaleza, el desa-
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rrollo de las especificaciones deta-
lladas llega a ser vital. Estas, ge-
neralmente toman la forma de metas de
comportamiento que deben de correspon-
der a las herramientas, bajo condicio-
nes del medio ambiente determinadas.

Proponer Soluciones

Este paso requiere facultad creadora.
Teniendo un problema y un conjunto de
especificaciones con las cuales cum-
plir, la exigencia usual es producir
un cencepto de disefio gue incluya todo
y que lleno de esperanzas, cumplird
con todas las especificaciones.

Evaluar Alternativas

vespués de una sesién especialmente
creadora, se puede contar con tres do-
cenas de conceptos de disefio para re-
solver el problema. Como en todos los
disefios, el tiempo empleado en evaluar
alternativas depende principalmente en
gué tan dificil serd determinar el di-

sefio dptimo y gué tan dificil serd.

cumplir con las especificaciones re-
queridas.
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Un diseflo de ingenieria invariablemen-
te parece reducirse a las dos o0 tres
mejores alternativas. Con frecuencia,
entonces, la decisidn se vuelve mas
bien angustiosa, ya sea para tener dos
o mis diseflos con recursos parciales,
o concentrar todos los recursos en un
enfoque.

Decidir sobre una Solucidn

Generalmente no hay un diseflo que sa-
tisfaga exactamente todos Jlos requeri-
mientos. Por lo tanto decidir sobre
una solucidn implica considerar la im-
portancia de los diversos reguerimien-
tos de las especificaciones y después
comparar las aptitudes de un sistema,
en términos de las especificaciones
consideradas. Entonces, la decisidn
generalmente implica al cliente, por-
gue él es el U(nico gue debe fijar la
prioridad o importancia de cada una de
las especificaciones.

I'mplementacifn

Después de haber tomado una decisiédn,

el Gltimo paso del proceso de disefio =
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consiste en presenté: la solucidén al
-pronlema ‘planteado. Antes de presen-
tar. la solucién final es importante
nacer ‘una revisidén general para veri-
ficar si el disefio cumple con las es-
peci1ficaciones marcadas inicialmente.

11.3 Realizacidén del Proceso de Disefio
=~ 1I.3.A Deteccidn de Necesidades
salud Oral

Nadie sabe cudnto le cuestan a México
los padecimientos orales de sus nabi-
tantes, ni los problemas gdstricos vy
l1a malnutricidén que de una mala salud
oral se derivan. Tampoco se sabe el
costo del sufrimiento humano que causa
el dolor porque no hay estudios epide-
miolégicos que den cuenta de ello.
Pero nay algo que si se puede decir a
priori: en productividad cuestan mu-
cho mads que el cdncer, y en horas per-
didas seguramente superan a las car-
diopatias y a otras dolencias mas sen-
sacionales. En ello reside la patado-
ja de la salud oral y el porque en el
orden de prioridades de la salud pd-
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blica ocupa un lugar tan bajo: nadie
muere de dolor de muelas, pero todo el

mundo estd sujeto a su sufrimiento.
La Necesidad de Odontdlogos

La lapor de los odontdlogos mexicanos
es atender las odontopatias que pre-
senta la poblacibén, sin embargo, esta
dltima crece a un ritmo tan acelerado
que el nimero de odontélogos va siendo
insuficiente para atenderla, por Lo
cual se requiere gque el ndmero de
odontdlogos se incremente en forma
proporcional a dicha poblacién.

Equipo Médico

Para desempeflar sus actividades, 1los
odontdlogos se auxilian de equipo mé-
dico dental. Dentro de éste, dquizas
el mids importante sea la unidad den-
tal. En vista de la importancia de 1la
unidad dental y de la ya mencionada
necesidad de mayor ndmero de odontdlo-
gos, es necesario el diseflo, fabrica-
cidén y comercializacidén de dicnas uni-
dades en México.
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La Unidad Dental

La unidad dental es el mecanismo regu-
lador 4que provee al odontélogo de aire
comprimido, agua y vacio. En muchos
casos puede ofrecer también una super-
ficie de trabajo, Lluz para observar
radiografias y alguna forma de escupi-
dera.

La creacidn de unidades dentales fun-~
cionales pasa, basicamente, por dos
lineas tecnoldgicas: primero, la bis-
queda de dimensiones mas reducidas, a
la vez que formas mds anatdmicas vy
funcionales, para poder incluir la ma-
yor cantidad posible de instrumentos
dtiles en una unidad gue no moleste la
accién de los miempros del equipo;
segundo, el ensayo de una gran varie-
dad de montajes para Lla unidad, para
que el odontdlogo pueda elegir, entre
una gama relativamente amplia de meca-
nismos, el que mejor se adapte a sus
propias modalidades.

En nuestro c¢aso pacticular, para de-
tectar los requerimientos de los odon-
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tdlogos mexicanos Se crealizd una en-
cuesta 'la cual pretendia analiizar 'y
asimilar aspectos totales como:

- Funcionalidad

- Elementos necesarios
-~ Configuracién

- . Materiales y

- Costos

Asimismo, se cuestioné acerca de las

fallas mas comunes de las unidades que
existen en el mercado.
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.

ENCUES TA

Qué necesidades cree usted que tenga 'l
actualmente, en cuanto a equipo médico?

Cree usted que las unidades dentales que existen en
el mercado satisfacen Jlas necesidades de los odontd-

-logos?

SI NO

por qué?

Enumere, por orden de importancia a los siguientes

componentes de la upidad dental:

Pieza de mano de alta velocidad
Pieza de mano de baja velocidad
pieza de mano infantil

Jeringa triple

Eyector de saliva

rpdbﬁtdIOQia -
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Eyector quirdrgico -~
.Negatoscbpio -
Medidor de presién
~Charola
. otro.

1]

4.
MOVIL
5. Qué configuradiéﬂile ggsta:za,queftﬁvlera,sd;uhidad'f ;
dental? : ; S
<)
.. L]
. .
Por qué?




" Metal

10.

unidad dental?. i

.Qqé—mﬁﬁéfiélép

deél mueble de la:

4

Por, qué? =’

:5fi5;aede,vidiiq

"+ Madera’ S Plstico e
Y Aerivico ¢ -~ otros - L

“Qué color escogeria usted pé:aréﬁ_ﬁﬁidad dental?

Blanco Amarillo
Negro Rojo —_—
otros

Qué precio estaria dispuesto a pagar por su unidad
dental?

0 - 120000 120,000 - 200,000
200,000-350,000 350,000 - X

Cudles son las principales fallas que ha detectado
usted en las unidades dentales? )
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L,

’terlormente?

Consx.dera usted que una unldad dent:aL deba poseer
otras ca:acte:isticas, >

e las mencionadas an-

Cuales?
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Los resultados arrojados por la encuesta son:

EL 63% de los encuestados manifestd que  Las

unidades dentales que existen en el. mercado .
no satisfacen sus necesidades,

Se detectd gue el grado de importancia de los

elementos dque puede poseer una unidad dental,

es como sigue:

1)
2)
3)
1)
5)
6)
7
8)
9}

El

pieza de mano de alta velocidad
Jeringa triple

Eyector de saliva

Pieza de manoc de baja velocidad
Charola '
Mandmetro

Negatoscopio

Pieza de mano infantil

Byector quirdrgico

94% de los odontdlogos p;efiéfen. que:.

unidad dental sea moévil.

su’

56



El 63% desearia tenex: una .'unidad __dental ‘de’ %
. pedestal mévil. - : L 3

El '26% desearia t:ene!
‘mueole fx)o.

"El porcentaje restante una um.dad dental t1po -
bracket.

Para el 80% de los odontdlogos, el material
de la unidad tiene mucha importancia  porque "
50 durabilidad, presentacidén, resistencia e

nigiene dependen de él.

El 60% prefiere gque el material de su unidad
dental sea metal.

El 32% prefiere la madera

El porcentaje restante la prefjeren. deﬂ_otlfos‘

materiales, como el plastico ‘y. lal fibra .de’

vidrio.

En cuanto al color, el 63%
desean que Ssu unidad

claros.

por su um.dad dental

SBY 20%; pa'ga:ia’un- ,valbr méyéiﬁfa ‘$3'50:,"00'('J._00



EL L4% pagaria de $.20,000 a $200,000.00

El porcentaje restante pagaria no mas de
$120,000.00,

Se detectd gque la principal faila de las
unidades dentales son las fugas de agua y
‘.aire en Su sistema.
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"1I.3.8

II.3.C

Definicién del Problema

EL mercado mexicano de unidades denta~
les no satisface de manera dptima Llos
requerimientos de los odontdlogos mexi-
canos, ya que por un lado existe equipo
médico de buena calidad pero extremada-
mente caro, y por otro, eguipo de bajo
precio pero de muy mala calidad. Es
por esto, y Ppor las necesidades plan-
teadas anteriormente que surge el pro-
blema de disefiar, construir y comercia-
lizar una unidad dental que satisfaga
de manera adecuada los reguerimientos
planteados.

Establecimiento de Objetivos

La siguiente es una lista de ojetivos

planteados para la realizacién del pro- -
yecto, y tienen como finalidad determi-

nar los limites de nuestro problema.

- Satisfacer las necesidades de la

Odontologia en cuanto. a  unidades

dentales.

- Que la unidad dental satisfaga los
factores 'de calidad, productividad
y ‘Servicio, necesarios para posi-
cionarse adecuadamente en el Ssector
industrial de equipo médico,
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Que el tiempo para desarrotlar el
prototipo sea de 4 meses.

Aplicar la creatividad en el desa-
rrollo del proyecto.

Que la unidad dental cumpla con las
normas establecidas para equipo mé-
dico.

Que . el accionamiento de la unidad
sea lo mds sencillo posible. )

Que la unidad dental ofrezca ségu-
ridad al odontélogo y al paciente.

Que el costo del producto sea tal
que permita al Ffabricante obtener
un buen margen de utilidades,

Que la vida Gtil de la unidad sea
capaz de amortizar la inversidn del
odontdiogo y le reditde ganancias.

Que los mecanismos y elementos gque
se emplearan en la construccién del
dispositivo se puedan adquirir en
el mercado nacional, o en su defec-
to se puedan manufacturar en el
pais.
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Que el dispositivo sea ergondmico,. -
es decir, gue su tamaio, forma, co-
10r,..., sean agradables y se adap-

ten al ser numano.

Que el tipo de energia que utilice

el producto sea la eléctrica, y los
elementos indispensabies para su
funcionamiento sean los convencio-
nales: aire y agua.

Que las refacciones y partes para
el mantenimiento de la unidad se
puedan consequir en el pais.

Que el dispositivo funcione en ins-
talaciones no especiales.

Que la unidad pueda operar en forma
continua o intermitente sin que es-
to le ocasione problemas.

Que los programas de mantenimiento
de la unidad estén bien definidos.

Que el diseflo del producto permita
establecer un proceso de manufactu-
ra lo mas sencillo posible.
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11.3.D

I1.3.D.a

Recopilacién y Andlisis de Informacién

La informacidén que se tiene fue reco-
pilada a través de los siquientes me-
dios: .

a) Publicaciones

b) - Exposiciones

c) Directorios

d} Céamaras

e) Platicas con fabricantes y dis-

tribuidores.
E£) Platicas con odontdlogos
g} Asociaciones

A continuacién se presenta, en forma
sintetizada la informacién obtenida.

Tipos de equipeo

En el mercado existen tres tipos di-
ferentes de unidad:

a) Unidad dental de mueble
b) Unidad dental de pedestal
¢} Unidad dental de bracket

La primera, como su nombre lo indica,
es un mueble, generalmente de madera,
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Unidas dental tipo mueble

Uhidad dental de pedestal

Unidad dental de Bracket
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de . dimensiones mayores a Llos otros
dos tipos. Sus caracteristicas prin-
¢ipales sop: el contar con gran ndme-
ro de compartimientos, en los cuales,
el odontdélogo puede gduardar su mate-
rial de traoajo; y ademds proporciona
una mayor superficie para situar el
instrumental gque utiliza al° estar
trabajando.

La segunda, estd formada por un pe-
destal que soporta al dispositivo que
contiene Las piezas de mano, jeringa
triple, etc.; asi como a sus contro-
les, y a la charola para instrumental.

Esta unidad es de facil desplazamien=-
to en el piso permitiendo al odonté-
logo posicionarla en el lugar dgue
considere mAs coaveniente. Ocupa po-
¢o espacio, es ligera y se puede
ocultar de la vista de pacientes te-
Merosos.,

La tercera estd constituida por un
brazo articulado que va fijo por uno
de sus extremos y por el otro soporta
“el conjunto de piezas que. conforman
La wunidad, Este tipo de unidad es
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de. dimensiones mayores a Llos otros
dos tipos. Sus caracteristicas prin-:

cipales son: el contar con gran ndme-
ro de'compartimientos, en los cuales,
el odontélogo puede guardar su mate-
‘rial de travajo; y ademds proporciona
una mayor superficie para situar el
instrumental gque utiliza al estar
trabajando,

La segunda, estd formada por un pe-
destal que soporta al dispositivo que
contiene las piezas de mano, jeringa
triple, etc.; asi como a sus contro-
les, y a la charola para instrumental,

BEsta unidad es de fdcil desplazamien-
to en el piso permitiendo al odontd-
logo posicionarla en el lugar que
considere mds conveniente. Ocupa po-

co espacio, es ligera y se puede

ocultar de la vista de pacientes te-

merosos.

La tercera estd constituida "por Tun

brazo articulado que va fijo por uno
de sus’ extremos y por el otro soporta
el conjuhto de piezas que conforman
la unidad. Este tipo de unidad es
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bastante compacta y el brazo le per-
mite movilidad en el espacio, propor-

cionando el posicionamiento requerido
para el odontdlogo.

Su desventaja, segin psicélogos, es
que provocan en el paciente la sensa-
cién de sentirse atrapados por una
maquina o0 instrumento cuya capacidad
de provocar molestias y dolor ya estd

comprobada.
II.3.D.b Sistemas e Instrumentos que constitu-
yen una unidad.
El siguiente diagrama de bloques
muestra los sSistemas e 1instrumentos
gue la generalidad de las unidades
presentan:
= o — — e e e e —
. UNIDAD DENTAL
!
| JERINGA
TRIPLE
‘ SISTEMA
COMPRESOR ” DE
' AIRE
i PIEZADE
MANO
| PAJA VEL.
1
DEPOSITO | SUSTEMA
:1.4
AGUA PIEZA DE
f ASUA —________. MANO
| ALTA VEL.
)
|
CORRIENTE| l
ELEcTnle NESATOSCOPIO
1
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Sin embargo, algunas- unldades tienen
integrados los controles de otros
equipos del odontélogo, como son el
lLlenavasos, la lampara, el eyector,
‘etc.

Sistemas de Aire y Agua

Estdn compuestos por los sigulentes
dispositivos: conductos, vdlvulas vy
conexiones.

Conductos

Son los elementos a través de los
cuales fluyen el aire y el agua, vy
forman el enlace entre la alimenta-
cidén, vdlwvulas, conexiones e instru-
mentos dindmicos.

Vilvulas y conexiones

Como ya se dijo anteriormente, las
‘unidades tfébéjan con elementos fun-
damentales gue son aire y agua. Las
”vélvulas permiten controlar y regular
el gasto y la presidén de ambos flui-
dos con el opjeto de proporcionar las
.condiciones adecuadas de dichas va-
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riables para el funcionamiento efi-
ciente de los instrumentos dindmi-
cos. Asimismo, las conexines tienen
como funcidon el unir y derivar los
conductos que lLlevan los:  flujos de
aire y aqua. :

Instrumentos

Los instrumentos gque componen una
unidad son dindmicos y de medicién.

Los instrumentos dindmicos son:
a) Pieza de mano de alta velocidad

Es una pieza accionada por aire a
presidn, y estd compuesta por una
turpina a la gque se acoplan los
diferentes tipos de fresas utili-
zadas por el odontélogo para lim-
piar las superficies afectadas
por la caries.

El rango de revoluciones por mi-
nuco (rpm) en el que trabaja esta
pieza es de 100,000 a 300,000.

Esta pieza utiliza agua para en-
friar las fresas y las superfi-



b}

c)

'zar agua, aire o la mezcla de am-

" cies -dentarias’ con el 'ébjéto de

evitar ' quemaduras en’los’ dientes

.y deterioro en los cortadores o
fresas, ' :

"pieza de mano de baja velocidad

Es una  pieza similar a la ante-
rior pero se diferencia en el
rango de rpm bajo el cual opera,
siendo el de esta pieza de 500 a

~15,000. La baja velocidad pro-

porcionada . permite efectuar al
odontélogo el pulido de restaura-

.ciones.

Jeringa Triple
EE%Qg“e;gmenpo_que permite utili-

bos. El aire se utiliza para se-
car el campo operatorio y cavida=-
des, para eliminar el polvilloe
dentario provocado por el uso de
instrumentos rotatorios, etc.
Mientras que el agua se utiliza
para la limpieza previa de los
dientes, para mantener la boeca
libre de sangre, para cemover
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polvos de pastas de limpieza usa-
dos durante el pulimentado de ias
restauraciones, etc. Es decif{-j"
permite mantener una visidn niti-
da del campo operatorio. :

El instrumento de medicidn utili-
zado en la unidad es un mandmetro
que sirve para visualizar la pre-
sién del aire utilizade en las
piezas de mano.

II.3.D.c Valvulas

El buen funcionamiento de una uﬁidad
depende principalmente de laé-vélvuﬂ
las, ya gue mediante éstas se coﬂtfo—
lan los fluidos de travajo ({aire y:
agua) requeridos en la préctica odon:

toldgica.

' Las vadlvulas gue componen una:unidad’
son fundamentalmente de control ‘dé'
presién. Las vilvulas de control de
presién constan de dos vias que estdn

" cerradas. o abiertas, por lo- comidn-con-:-
una -variacién infinita entre estas
dos .posiciones extremas, de aciuerdo
con. los caudales y presiones diferen-
ciales. )
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" Los tipos . 'de" vélvulas de control de
. presiénson;:. : -

'-f‘-Véivu;a de aguja
- . .Vdlvula de globo
-~ Vdlvula de dngulo
- VAlvula de diafragma
- Valvula de seguridad

valvula de aguja. Consiste en una
espiga cdnica que se ajusta con pre-
cisién en un asiento de igual forma y
se desplaza axialmente para permitir
el paso de caudales mayores o menores,

Vdlvula de globo. Bsta vilvula con-
siste esencialmente en una compuerta
que se desliza a través de ranuras.
La compuerta se mueve directamente a
través del orificio y se cierra por
medio de un vastago roscado gue reci-
be movimiento mediante un volante.
Bl flujo que pasa a través de la val-
vula bhace aproximadamente un dangulo
de 270" para llegar al orificio.
Después de haber pasado el orificio
gira aproximadamente otro dngulo de
270° para reentrar en la tuberia de
flujo original. Esta vilvula se uti-

70



1iza para servicios de estrangulacién
Y ser.‘l.'e‘s“'usa cuando se desea tener un
cierre ajustado.

Vilvula de ingulo. Es una valvula de
globo, pero ofrece menos resisten-
cia. ' Ademds, esta vdlvula sirve tam-
bién como codo de 90°. E1 flujo en-
tra por el fondo de la valvula, sigue
nacia arriba a través del orificio y
gira un 4ngulo de 90° para luego sa-
Lir de la misma.

Vdlvula de diafragma. Bsta valvula
se cierra o se abre a través de un
vastago que estd sujeto a una placa o
diafragma que forma el lado mdévil de
una cdmara. La fuerza necesaria para
dar movimiento en una determinada di-
reccidn se obtiene a partir de la
presidén del aire gue hay dentro de la
camara y por un resorte gque se en-
cuentra en la direccidn opuesta. EL
movimiento del diafragma, y por lo
tanto el del vastago, causa el que se

abre o se cierre el orificie de la

valvula.
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I1.3.D.d

Vdlvula de seguridad. Esta valvula
se mantiene cerrada por un muelle o
un peso, pero Se abre si la presién
excede un valor maximo predeterminado.

Materiales

pPara identificar los materiales que
componen a una unidad necesitamos re-
ferirnos a los siguientes elementos.

- Bstructura externa
-~ vélvulas y conexiones
- Conductos

Estructura Externa

En vista de que la estructura externa
tiene como finalidad el soporte y
contencidén de los elementos funciona-
les de la unidad, ésta es de un mate-
rial tal que sea lo suficientemente
rigido para lograr dichas funciones.

Los materiales de gque estdn hechas
las estructuras externas de las uni-
dades que existen en el mercado son:
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ay .

b)

c)

N

Fundicidén ' de aluminio

Se detectd que las estructuras de
este material son voluminosas de-
bido a gue los espesores de las
paredes sSOn gruesos, Como resul-
tado del proceso de fundicidn.
5in emoargo, proporciona la re-
sistencia y durabilidad adecuadas.

Ldmina de acero

Gran parte de las unidades estén
manufacturadas de este material
debido a sus propiedades de duc-
tibilidad y maleabilidad que le
permiten adoptar una gran varie-
dad de formas, ademds de propor-
cionar la riaidez necesaria. Es
importante mencionar que permite
optener una estructura ligera y
poco voluminosa.

La desventaja que presenta es qué

necesita un recubrimiento ~anti-

corrosivo.
Plastico

La aplicaciénf de
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d)

dnicamente se tiene en unidades
dentales de tipo Bracket, debido
a que su rigidez sdélo permite su
utilizacién en unidades de peque-
flo tamafo.

Madera

Normaimente este material es uti-
lizado en unidades de tipo gapi-
netes gque para Su gran gran tama-
filo y numero de compartimientos,
resuita bastante aaecuado. Se
recubre de formica y/0 melamina,
1o cual le da presentacién y pro-
teccién contra la numedad. Por
su naturaleza su conformado es
artesanal.

Valvulas y conexiones

Se detectaron tres diferentes mate-

riales en la construccidén de las vil-

vulas y .conexiones, lLos cuales son
bronce, aluminio y pldstico.

La utilizacidn de estos materiales se

debe a gque resisten la corrosidén del
agua y soportan sobracamente las pre-

siones gue se manejan en el sistema.
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II.3:.D.e

Conductos

Los materiales de que estdn Fabrica-

dos estos conductos son . plasticos,
entre los cuales se encuentran: clo-
ruro de polivinilo (PVC) y polietile-
no de alta y baja densivad. La uti-
lizacién de los mismos es debido a
gue soportan rangos de presidén gque
van de 40 a 80 Lb/plgz. Ademds, la
maleabilidad de estos materiales fa-
cilita la distribucién de las partes
de la unidad dentro de la estructura,

Normas

En el disefic y construccién de una unidad

. ge debe cumplir con -'ciertas normas. . En
nuestro caso, se consultaron las siguien-
E
tes normas:

NOM-2-12-1980. Muestreo pa:a'la ins-
peccidn de recepcién.

15-6B46-1972. General Regquirements
for Control unit £for Aair ‘Turbine,
Dental,

ANS/ADA Specification No. 47 - 1983,
Dental Units.
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=" . ASTM-B-456. Recubrimiento electf61i4f
tico de Cromo. E i :

- NOM-U-65-1979, Pinturas, recubri="
mientos y productos afines. o

Un resumen que engloba las normas mencio-
nadas se presenta a continuacidn.

1. Objetivo. Establecer las especifica-
ciones generales minimas y métodos de
prueba gue debe cumplir la unidad.

2. Generalidades
2.1 Definicidn de términos empleados.

Unidad dental. ES un sistema que
mediante diferentes componentes
proporciona la cantidad de agua y

aire adecuada para la prdctica
odontoldgica.

Dispositive de control. Bs un
aparato donde se controlan las
presiones de agua y aire. Sobre
este aparato, puede ir colocada
una charola donde se deposita el
instrumental odontolégico.



Debe  estar provisto de dos entra-
_das minimo para las piezas de ma-
no.

Control de aire. VAalvula regula-
dora neumdtica activada mediante
un pedal. .

2.2 Clasificacidn

Las unidades dentales se clasifi-
can en:

Unidades dentales fijas
Unidades dentales méviles

3. Especificaciones

3.1 Materiales. Los materiales meté-
licos usados en la ceonstruccién
de la unidad, deberdn ser resis-
tentes a la corrosidén o tener un
recubrimiento anticorrosivo, ser
resistentes al manejo normal del
equipo, golpes y rozamientos. Si
los materiales utilizados no son
metdlicos, deberdn tener upa re-
sistencia similar y no deben ser

afectados por La humedad.



3.2 Componentes de la unidad

Dispositivos de control

Control de pie

Cupierta de conexiones y conduc-
tos para la pieza de mano.
Manguera protectora de tuberia.

3.2.1 Dispositivo de control

Debe Ser construido com un mate-
rial de las caracteristicas indi-
cadas en el inciso 3.l. Debe te-
ner dos entradas minimo para la
pieza de mano.

Este dispositivo contiene los si-
guientes elementos:

Valvula reguladora de aire
Medidor de presidén {manémetro)
Control de flujo de aire
Control de fiujo de agua
Jeringa triple

Accesorios adicionales:

Pieza de mano

Escupidera
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Vdlvula reguiadora de aire

Debe ser del tipo de cierre ma-
nual con entrada roscada tipo
nrembra o de caracteristicas simi-
lares, que garanticen el Dpuen
funcionamiento.

Médidor de presidn

Debe tener una escala graduada en
forma clara y legible para medir
los valores de presidén de 0 a

80 1b/pul.’ + 5%,

Controk de flujo de aire y agua

Debe ser del tipo de aguja vy
ajustarse al valor deseado me~
diante una perilla. Si se emplea
otro tipo de control, éste debe
ser similar al anterior, garanti-
zando el buen funcionamiento.

Jeringa triple

ES un componente que contiene dos
védlvulas tipo macho ({nicleo).uti-

ESTA TESIS MO DEsg
UR BE (A BIBUSTECA s



lizadas para proporcionar aqua, -

~aire o mezcla de ambos (rocioe):
Accesorios adicionales:
Pieza de mano

BEs un elemento ¢ue internamente
contiene un pequefio motor de tur-
bina de aire, ésta debe trabajar
a la velocidad deseada, s8in nin-
gin riesgo para el operador. De-
be contar con un sistema de lu-
bricacién ya sea interno o exter-
no y otro sistema para enfriar la
fresa. Debe evitarse que a la
turbina de la pieza de mano le
llegue aire nhimedo.

Escupidera

Debe ser de dimensiones apropia-
das a su uso. El material de que
estd necha no debe deteriorarse
debido a los agentes antisépticos
utilizados para su limpieza o
bien los recomendados por el fa-
bricante. Debe tener un suminis-
tro de agua y drenaje, este dlti-
mo depbe ser de dimensiones sufi-
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cientes para asegurar el rdpido
desalojo de los desechos produci-
dos por la limpieza o durante el
tratamiento dental. Debe contar
con eyector de saliva.

3.2.2 Control de pie
Contiene los siguientes elementos:

Valvula feguladora de pie. Debe
. ser accionada mediante un pistdén
.o similar, para proporcionar las

presiones deseadas, dentro de los

valores indicados en el subinciso

3.2.1 del pdrrafo medidor de pre-

sidn.

Pedal. Debe ser de material me-
tdlico o similar al indicado en
el inciso 3.1 el cual es utiliza-
do para accionar la vdlvula regu-
ladora de pie.

3.2.3 cubierta de conexiones

Debe ser de material metdiico o
similar al indicado en el inciso
3.1, Se wutiliza para proteger
las uniones de los conductos de
aire y agua.
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1

3.2.4 Manguera protectora de tu-
neria.

Debe ser de material resistente y
flexible a la vez, con el didme-
tro apropiado para proteger a los
conductos de agua y aire.

Acapbados

Toda la unidad debe estar libre
de salientes cortantes y de rugo-
sidades que pueden causar dafio al
personal o impedir la Llimpieza
adecuada.

Las superficies metdlicas expues-
tas a corrosidn, deberdn tener un
recubrimiento anticorrosivo con
Las siguientes caracteristicas:

a) Cromo decorative (para uso
inmobiliario médicoe) con
un espesor minimo de 0.8
micras y satisfacer las
condiciones de uso seve-
Lo. Debe aplicarse sobre
una base de niquel de 40
micras de espesor, segin
clasificacién Fe-Ni 40 de
la norma ASTM-B-456-1971,
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Pinture esmalte alguiddii-
CO resistente a iz humadas
y @ la temperatura de 333
K (60°C), (l40°F) aplicada
de acuerde a la norma
NOM-U-65-1975.

Muestreo para inspeccidn de recepcidn

Inspeccidén por atributos nivel gene-
ral de inspeccién II, plan de mues-
treo sencillo para inspeccidn normal,
nivel de calidad aceptable de 2.5 se-
gin la siguiente tabla de acuerdo a
la norma NOM-Z-12-1980,

TABLA DE MUESTREQ

TAMARO DEL LOTE TAMANO

0
PARTIDA

6 a:. 25
26 a-.-50

DE LA

NIVEL DE CALIDAD
ACEPTABLE DE 2.5

MUESTRA NO., DE UNIDADES DEFECTUOSAS

100% del
lote.

5

8

13

ACEPTACION RECHAZO

-0 o ©
N



S. Métodos de prueba

5.1

Funcionamiento. Se pone a trapa-
jar La unidad dental bajo condi-
ciones normales por 30 miputos,

no se deberdn observar fallas o

condiciones anormales.

Presién. En forma independiente,
tanto el sistema de flujo de agua
como el de aire, se llenan con
agua hasta expulsar el aire gue
contienen, Cada sistema se co-
necta a una bomba hidradlica,
elevando la presidn de forma gra-
dual nasta un valor de dos veces
la presién méxima de trabajo, es-
ta presidn debe mantenerse duran-
te un minuto. Al finalizar los
siscemas no depen presentar fuga
ni rupturas gque puedan causar
riesqos o peligro al operador.

Los filtros utilizados en el sis-

tema de aire y agua, deben preve-

nir la formacidén de sales o par-
ticulas extraflas dentro de la tu-
beria.

Acabado. Debe cumplir con cada
uno de los puntos indicados en el
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incise 3.3, as{ como en los sub-
imiw53.Lla13J.L

Marcado y empague

6.1 Marcado, La unidad debe tener

una placa metdlica que no intez-
fiera con las funciones del equi-
po ¥ que indigque lo siguiente:

-  Marca

- Modelo

-  Nim. de serie

- Razdn social del fabricante o
proveedor.

- Domicilio y teléfono

-  Presitn mixima de flujo

6.2 Empaque. La unidad debe estar

protegida de cualquier dafio, du=-
rante el transporte y almacena-
miento hasta su instalacidn.

Empaque primario. En bolsa de
polietileno para mantener prote-
gida la unidad y sus componentes.

Empaque Secundario. caja que
contenga en forma segura a la
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unidad y sus componentes. Debe
llevar una etiqueta que describa
ademds de lo indicado en el inci-
s0 6.1 1o siguientes

- Forma Yy direccidn de estiba
- Bstiba mdxima
- Proteger de la humedad

6.3 Instrucciones de uso y manteni-
miento. La unidad debe ir acom-
pafiada de la siguiente informa-
cién:

~ Manual de operacién (un ejem-
plarj.

- Manual de instalacién y man-
tenimiento (tres ejemplares).

11.3.8.f Forma de trabajo de los odontélogos

Han cambiado mucho en aflos recientes
las posiciones de trabajo de la odon=-
tologia, tanto para el paciente como
para el dentista y suv auxiliar.

En la practica moderna (y con los si-
llones modernos) el paciente se en-
cuentra practicamente acostado, con
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la mayor parte de su cuerpo (espalda
Y pantorrillas) horizontales, y con
la cabeza a poco menos de un metro
del suelo, El odontélogo y el auxi-
liar trabajan sentados en cdmodas si-
Llas (gue inclusive, en algunos mode=-
los, tienen apoyos anatémicos para
.descansar los pies) en posiciones
cercanas a la boca del enfermo. Es&-
tas posiciones ne S0on necesariamente
rigidas, pero la comodidad en el tra-
bajo les impone ciertas normas y li-
nmitaciones.

Para ilustrar estas posiciones, suele
apelarse a las agujas del reloj.
Siendo la boca del paciente el eje de
dichas agujas, y considerando que los
pies se dirigen hacia la posicidén de
las seis, es probable gue el odonté-
logo adopte la posicién diez y asigne
a su auxiliar la posicidén tres (ver
siguiente figura). $Sin embargo, tam-
bién existen casos de profesionales
que prefieren trabajar mds cerca de
su auxiliar, posiblemente en las po-
siciones once o una. Esta disposi-
cién tiene la ventaja de que la mayor
parte del trdfico de instrumental se
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lleva  a cabo fuera del campo visual
del enfermo, contribuyendo de esta
manera a reducir, aunque fuera de ma-
nera ‘marginal, al nerviosismo del
mismo.
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Otra disposicién comin que permite
esta misma ventaja consiste en la co-
locacién del auxiliar en la posicién
doce, con el odontdlocgo en Lla posi-
cién nueve (o tres, dependiendo de si
el operador es diestro o zurdo). Es-
tas posiciones, due permiten los mo-
vimientos de instrumental fuera del
campo visual del enfermc se conside-
ran superiores cuando se trata de pa-
cientes nerviosos o impresionables,
de meodo que pueden ser adaptados
transitoriamente en casos de este ti-
po.

En cambio cuando Se trata de nifios o
jévenes, gue desean ver todos los
instrumentos, las posiciones on-.
ce~una, nueve-doce o doce-tres resul-
tan mas bien contraproducentes, ya
que el joven paciente tenderd a mover
constantemente la cabeza, con tal de
no perderse ningln detalle. Para é1,
resultard mas funcional una posicién
nueve-tres o diez-tres, en la cual el
trafico de instrumentos se hard, li-
teralmente, frente a Su rostro.
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~Psicologia’ del paciente

’fEleaéto: mas importante en el trapa-
jo- de un odontélogo es el paciente.

Se ha nablado de dos tipos de pacien-
tes con exigencias especiales para
con el tiempo, la paciencia y La ca-
pacidad de relacién con el odontdlo-
go: los nerviosos y los nifios. En
México, estos dos tipos solamente in-
valucran a una proporcidén considera-
ble de 1a clientela total, y exigen
modaiidades especiales de atencidn
por parte del odontdlogo.

Esto no seria qrave de no ser por la
propensién de una mayoria considera-
ble de profesionales a mezclar de ma-
nera poco wmenos indiscriminada los
pacientes mds disimiles. Podria de-
cirse gue, en nuestro pais, la carac-
teristica mis preciada de un dentista
debe ser su versatilidad, De manera
consecuente, {0s instrumentos deben
tener esta cualidad.
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Esto explica, posibiemente, una pre-
ferencia creciente que se percibe en
la profesién odontoldgica por las
unidades que pueden moverse cdémoda-
mente de un sitio para el otro. No
solamente se prestan de manera admi-
rable a las distintas posiciones de
trabajo, sino gue, también pueden ser
ocultadas fdcilmente, contribuyendo
asi a quitar de la vista uno de los
elementos gque mas provocan la reac-
cién de temor y de stress.

Los estudiosos de la conducta ban sge-
falado, a su vez, que distintas dis-
posiciones muy comunes en el consul-
torio dental tienden a reforzar de
manera significativa las reacciones
negativas ante el tratamiento. Uno
de los aspectos delicados en este
sentido es - seglin los psicdélogos -
la sensacidn de sentirse”atrapado por
una maquina cuya capacidad de provo-
car molestias y dolotr ya estd compro-
bada.

Esta fantasia parece reforzarse de
manera significativa cuando algdn ca-
ble o pbrazo mecdnico cruza por encima

91



I1.3.8

del cuerpo del enfermo, formando una
suerte de cinturdn que pueda asemejar
una atadura o mecanismo de retencidn
del paciente en su incdmoda posicidn,

Blisqueda de Soluciones y Decisién

La estrategia a sSequir para proponer
soluciones, pretende tomar inicial-
mente como universo a los diferentes
tipos de unidades que existen en el
mercado.

Una vez decidido el tipo de unidad
que se va a desarrollar, se propon-
drdn soluciones acerca de las demis
caracteristicas gque consideramos im-
portantes, como podrian ser el tama-

no, forma, material, funcionamiento,

etc., seleccionando de cada uno de
ellos la solucién que conformara
nuestro disefio total.

Tipo de unidad
Las-soluciones propuestas son:
- Unidad dental de mueble

- ' Unidad dental de pedestal
- Unidad dental de bracket
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1)
2)
3)
4)
5)
6)

7)
8)
9}

Pa}a decidir cudl de estos tres tipos
se seleccionard, se tomardn en cuenta
varios criterios, lLos cuales se en-
globaridn en una tabla de decisidén pa-
ra efectuar dicha seleccidn.

Critecios Peso
Preferencia del odontdélogo 20
Maniobrabilidad L7
Espacio ocupado 15
Psicologia del paciente 13
Costo 1l

Facilidad de integracién a

los equipos adicionales del
odontdlogo. 9
Estética

Facilidad de mantenimiento

Facilidad de instalacién en

el consultorio., 3
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CRITE -

RIOS *

:Up.¢1éqzmue§LB UD.TIPO PEDESTAL UD.TIPO BRACKET

I .PUNTUA CALIFI PUNTUA
.CION. . CACION CION

150

“La’tabla de decisidén muestra el tipo
j*de; };‘ani'd‘ad, gue mejor cumple con los

: c:xterlos unidad dental de pedestal
‘ -.' (91“) p_untos] .

Instrumentos de trabajo y accesorios
auxiliares.

Por norma, los instrumentos que debe

_tener una unidad son: la jeringa

tripie, el mandmetro, las conexiones
para las piezas de mano tanto de alta
como de baja velocidad y ia charola
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para ~ instrumentadi. Nuestra ' unidad
contiene  estos elepentos, ademds, a
raiz ge la encuesta realizada; se de-
tectd la praferencia de 105 odontdlo-
gos porque la unidad contuviera .tam-
bién ‘el eyector de saliva y el nega-
toscopio. ’

Resumiendo, nuestra unidad dental es-
tard provista de:

- Jeringa triple

- Conexién para pieza -de -mano -de

alta velocigdad.

- Conexién para pieza de ‘mano de
baja velocidad.

- Eyector de saliva

- Charola para instrumental

- Mandmetro

- Negatoscopio

Disefio de la Estructura externa

La estructura externa del tipo de
unidad seleccionada consta de un pe-
destal y un compartimiento. El pe-
destal constituye el soporte del com-
partimiento y proporciona la movili-
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dad- a+ la’:unidad por. medio de roda-
‘jas. _El compartimiento contendrd a
165’ instrumentos dindmicos y de medi-
~"'gién, asi como a los elementos nece-
sarioé para el funcionamiento de los
mismos. ’

A continuacién se muestran algunos
bosquejos de la estructura externa
propuestos como soluciones:
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Los criterios .para la seleccidén’de. la
estructura son: :

1) Agrado a la vista

2). Compensacidén entre forma y dimen-
siones. .

3) Cantidad de material utilizado

4) Facilidad de manufactura

5) Distribucién adecuada de piezas

6) Estabilidad

La escala de calificacién utilizada es
de 1l as. ' T

S * BOSQUEJOS:.
CRITERIOS .1 2 3. 74 "5 =

B L T e

“Totales




La solucidn para la estructura, segidn

la tabla de decisidén es la nimero 4.

Material estructural de la unidad

Los materiales de que puede fabricar-

se la estructura externa de ia unidad

son, para el caso del compartimiento:

1)
2)
3)
4

La

Furidicién de aluminio
Ldmina de acero
Plastico

Madera

seleccién del material. estard - ba-

sada en los siguientes criterios:

1)
2)
3)
4)
5)

-La
es

Durabilidad

Resistencia mecanica
Preferencia del odontélogo
Costos

Facilidad de manufactura

..escala de. calificacidén wutiljzada .- > '

de ) a 5.
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MATERIALES

CRITERIOS L 2
L 575
2 5005
3 4 -1
4 2oin g
5 27 e
Totales |

- 18 23 . 13 19

Como_ puede verse en la tabla ante-
rior, la lamina de acero es la que
mis se ajusta a los requerimientos
para la construccién del comparti-
miento de la unidad,

Para la fabricacién ael pedestal se
utilizard tubo de acero debido a su
resisteni:ia, durabilidad y facilidad
de conformado.

Funcionamiento interno de la unidad

Para determinar las partes internas
de la unidad, gue permitirdn su fun-
cionamiento, partiremes de los regue-
rimientos de los instrumentos utili-
zados por el odontélogo.
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Piezas de mano de paja velocidad

Para su funcionamiento requiere de
aire a una presidén predeterminada por
el fabricante {generalmente 35
Lb/plg2) . El aire es proporcionado
por el compresor, y una valvula (pe-
dal) accionada por el odontdlogo per-
mite su paso al sistema reqgulando 1la
velocidad a la que gira la turbina,
para que posteriormente, por medio de
una vdlivula de control se ajuste la
presifén requerida en la pieza de ba-
ja. Un mandémetro conectado en para-
lelo a la pieza de mano de baja velo-
cidad indicard la presidén a la gque
trabaja dicho instrumento.

VALVULA DE CONTROL

DE PRESION
COMPRESOR ————--—1@ ®~ P'ﬁiﬁé’ ¢
BAJA VEL.
PEDAL Ve,
MANOMETRO
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Pieza de mano de alta velocidad

Este instrumento también reguiere de

aire,

agua,

a una presidén diferente
gue la de npaja

esto requiere de
que la pieza de
ya se menciond,

la cual se

velocidad, debido a
los mismos elementos
oaja. Ademds, como
también requiere de
toma de la alimenta-

cibén normal y se controla su presidn
y caudal por medio de vAlvuias simi-
lares a las utilizadas para el aire.

MANOMETRO

Q)

N @
COMPRESOR
XO)
PEDAL vee.
PIEZA DE
MANO
DEPOSITO ALTAVEL,
AGUA
1 PEDAL veP,
o) @
(&
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COMPRESOR |

DEPOSITO
DE
AGUA

Coro se puede oonservar en este dia-
grama, se presenta la dificultad para
el odontdlogo de tener gue accionar
dos vAalvulas de pedal para lograr el
funcionamiento adecuado de este ins
trumento. Esto se puede simplificar
si se utilliza una vdlvula hidroneumd-
tica, que proporcione el suministro
de agua a) accionar el pedal del
aire, ademds de asegurar dque la pieza
de alta siempre funcione acompafada
de agua.

’: PIEZA DE
MANG
PEDAL VECP. ALTAVEL,
v.eP.

VALVULA
HIDRONEUMATICA
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COMPRESOR

DEPOSITO
DE
AGUA

L

Integracidn de ias piezas de mane:

Debido a que las piezas de mano uti-
lizan un sistema de aire pastante pa=-
recido, se determindé una integracién
de ambos, la cual se muestra a conti-
nuacién.

VALVULADE3
VIAS/2 PASOS

vee, PIEZA DE
MANO
BAJA VEL.

Y

-
-

..

MANOMETRO

PIEZA DE
MANO

ALTAVEL,

v.Cc.P. VALVULA
HIDRONEUMATICA

Como ya se menciond, las piezas de

“'mand’ ‘trabajan a diferentes presiones,

y se corre el riesgo de que al cam-
biar de la pieza de alta a la de baja

“velocidad se olvide ajustar la pre
_sién. y se desgasten los rodamientos

de la turbina. Esto se corrige colo-
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cando una v&alvula reguladora de pre-
sién antes de la pieza de baja velo-
cidad, pero esto implica gque se tenga
que utilizar una vdlvula de seis vias
y dos pasos para gque e! mandmetro
sense la presidn de aire gue llega a
cada pieza de mano, sin embargo, esto
garantiza que se manejen las presio-
nes requeridas para cada pieza. La
configuracidén gqueda de la siguiente
forma:

VALVULADES  VALVULADE

AEGULACION
VIAS/2 PASOS —
vee. AN
COMPRESOR —O-.@-1 . BAJA VEL.
PEDAL }
N
MANOMETRO
DEPOSITO 7 - . p—
o MANO
ASUA ALTA VEL.
v.eP. VALVULA

HIDRONEUMATICA
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Jerigna Triple

Para funcionar, la jeringa triple re-
guiere de agua y aire, Los cuales se
obtienen de la toma de agqgua y de un
compresor respectivamente,

COMPRESOR
JERINGA
TRIPLE
DEPOSITO
DE
AGUA .
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Byector de saliva

Un chorro de aire comprimido de gran
caudal y presién elevada dentro de un
tubo estrangulado produce una intensa
aspiracién gque es aprovechada para
succionar La saliva, sangre y otros
‘residuos productos de realizar res-
tauraciones.

La presidén del aire es regulada por
una vdlvula de control accionada ma-
nualmente por el odontdlogo y el aire
es suministrado por un compresor.

Integracidén de los instrumentos gque
utilizan aire y/o agua.

- CANULA
® EYECTOR DEL
- EYECTOR
vep. i
VALVULA DE 6 VALVULA DE
VIAS/2 PASOS REGULACION
PZA. MANO
)] l 1 oE
) / BAJA VEL.
COMPRESOR ~—0
b PEDAL  VCP (2) I
n 1 PZA. MANO
MANOMETRO @ - DE
f2) ~f ALTA VEL.
DEPOSITO
DE N -————
AGua v.CP. (3} V. HIDRONEUMATICA
JERINGA
TRIPLE
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. Neéatoscopxo

Este dispositivo necesita de la luz
gue propotciona un foco. Por lo que
dnicamente se regquiere de un cable
conectado a un suministro de energia
eléetrica (120 Volts; .

27V, " Q
INTERRUPTOR

C.A.

FOCO

II.3.F

II.3.F.a

NEGATOSCOPIO

Comunicacidn de la Solucidn
Especificaciones de la Unidad
Tipo de Unidad Dental

La unidad seleccionada es la de "“Pe-
destal®. -

Instrumentos de trabajo
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Esta unidad cuenta con:

- Eyector de saliva

- Conexidn para pieza de mano de
baja velocidad.

- Conexidén para pieza de mano de
alta velocidad.

- Jeringa triple

- Negatoscopio

-  Mandémetro y

- Charola para instrumental

Estructura de la unidad

Consta de un compartimiento y un pe-
destal. EL compartimiento es de l4-
mina de acero calibre 18, Estd for-
mado de dos piezas unidas con puntos
de soldadura eléctrica y 4&ngulos de
la misma ldmina. Estas dos piezas
han sido previamente dobladas y per-
foradas en los lugares establecidos
para:

- Ensamblar los dispositivos de
control.

.-~ -Colocar 1la .charols para  instru-

mental.
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- Ensamblar - las mangueras de alt-
mentacién de aire y agua, la co-
.rriente eléctrica Yy la manguera
de desagiie,
- Ensamblar las ©conexiones eléec-
tr;cas y ]
- Conectar . los instrumentos de
:rébajo al -sistema hidroneumdti-
LCO: :

GBL ,

compartimiento ademds tiene un
recubrimiento ; 'con pintura = antico-

“rrosiva.

“El pedestal estd formado por ‘cuatro

piezas: dos de ellas de tubo re-’

dondo de acero, previamente confor-
madas y unidas c¢on soldadura eléctri-
ca, y que constituyen la columna y la
base de¢ 1o unigad gent2l, una tercera
es una placa de acero previamente
perforaca gque estard soldada en .la
parte superior de la columna del pe-
destal y gue serd el lugar de unién y
transmisidén de carga del comparti-

miento al pedestal (estas 3 piezas:

estdn recubiertas de ctomo}; -y .por
dltimo, cuatro rodajas ensambladas: a
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l1a base del pedestal, previamente
perforade y dque, permitirdn el des~
plazamiento de la unidad.

Funcionamiento de la unidad

El funcionamiento de la unidad se ex-
plica en base al siguiente diagrama y
a la utilizacién de los instrumentos
de trabajo por parte del Odontdlogo.

Eyector de Saliva

El compresor envia un flujo de aire
por el conducto que llega al eyector
al accionpar la valvula de control de
presién (1), el £lujo pasa por el
eyector provocando un efecto de vacio
en la cdnula y permitiendo la evacua-
cidn de la cavidad bucal.

Pieza de mano de baja velocidad

Al accionar el pedal, el flujo de
aire enviado por el compresor pasa
por la vidlvula de control de presidn
(2) y sigue por la vdlvula de seis
vias - dos pasos (posieidén 1), atra-
viesa 1la vdlvula reguladora de pre-
sién e impulsa la turbina de la pleza
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de mano de baja velocidad al mismo
tiempo que, su presién es sensada por
el mandémetro.

Pieza de mano de alta velocidad

Colocande en la posicidn (2) la val-
vula de seis vias - dos pasos y al
accionar el pedal, el flujo de aire
atraviesa por la vdlvula de control
ae presién (2), por la misma valvula
de seis vias dos pasos y sique en
tres direcciones; wupa para impulsar
la turbina de la pieza de mano de
alta velgcidad, otra para sensar la
presién, y 1la Gltima acciona la val-
vula hidroneumdtica, la cual debido a
la presidn ejercida por el aire, per-
mite que un flujo de agua proveniente
de la alimentacién circule a través
de la valvula de control de presidn
(3) vy de ella misma llegando a la
pieza de mano de alta velocidad.

Jeringa triple

Este instrumento cuenta con védlvulas
de paso de agua y aire que, al accio-
narlas manualmente permiten gque el
flujo de aire y/o agua provenientes
dél compresor y la alimentacidén res-
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pectivamente lleguen a ella y permi-
tan al Cdontélogo limpiar la zona de
trabajo bucal.

Negatoscopio

Es una pantalla que se jilumina por un
foco de 100W. al accionar un inte-
rruptor que permite que un flujo de
corriente alterna y 120 V. pase a
través de un conductor y llegue a é€).
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II.3.F.b

Guia de Instalacidn

Con el propdsito de aprovechar la
movilidacd de la unidad de una mane-
ra &ptima, es recomendable que el
cuadyo de conexiones se c¢oloque
justo debajo del respaldo deli si-
11én, como se muestra a continua-
cidn.

CUADRO DE _CONEXIONES
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N

WMANGUERE E

.FROTECTORA, CY
MANGLERA OE
v A .
—
v
g - -
=

CONECTORES
DE_BRONCE

El cuadro de conexiones es un drea de
aproximadamente 15 x 15 cm, al nivel
del piso, en donde concurren: .

1) Toma de energia eléctrica (127-V)

2) fTuberia de cobre ae 1/4", rosca-
da, conectada a la toma de agua.

3; fTuberia de cobre de 1/4", rosca- ‘i
da conectada al compresor. e

4) Tuberia de cobre de 3/8", ‘con .
salida al drenaje.
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Una -vez 'si1tuado eSte Cuadro de co-

nexiongs', sé ‘proceae ‘a ‘conectar 1la -

unidad .como: sigue:

Primero- se fijan los conectores de
bronce en los extremos de las  tube-
rias 2 y 3, segin diagrama.

De la manquera protectora salen dos
mangueras de 1/8", la gque tiene la
marca azul se conecta a la tuberia de
agua; y la gque tiene la marca verde,
a la del aire. Es lmportante que el
Gompresor cuente con filtro de aire y
un regulador ae presidn. ..l e

La manguera de 3/8"7
tuberia del drenaje.

“enchufa’ 1

Posteriormente.. &
a la toma de-.energi

‘Glavija.

118



II.3.F.c

Anora abra la llave de la toma'gél
agua y la del compresor, encienda
el compresor y cerciérese que“ no:’
exista ninguna fuga en las ‘conexio-.

nes recién hechas.

5u egquipo estd listo para funcio-
nar, sin embargo alin falta conectar
las piezas de mano y ajustar las
presiones adecuadas del ailre -(ver
guia de operacidn).

Guia de Operacién

Para garantizar el buen funciona-

miento de este aparato se deberdn
sequir las siguientes-instrucciones;

1. . Instale la unidadg:de “acuerdo’al:’

. : >

manual de insta

9



4. -

5.

6.

7.

10.

Deje libre el peaal

~ plata) ..

Accilone el pedal de la ,unxdau;n

hasta el Eonao.

Ajuste 'la’ presidn gel’ aire que

registra la -unidaa de ‘acuerdo
con . la: marima presidén a la que

“trabaja ‘la pieza de mano ae al-

tda .velocidad, giranao la peri-

"lla - del. regulagor de presidn

del compresor.

'Levante,la charola para el ins~
—trumental .y localice -la valvula'i::
reguladora. de presién (color

‘botdn de’ cambio’,

nuevamente..el  peaal ‘de

“Ia Ginidad hasta el ‘fondo.

‘AjJuste ;la presidén del aire gue
‘registra -la unidad de acuerdo

ICGni;a méxima ‘presién a la que
't:abaja la pieza. de mano de ba-~
ja velocidad, girando la peri-
lla de la valvula reguladora de
presxon de -la.unidad.
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.

L;.{Deje'iiore el peaal

'512 Coloque ‘la- charola para 1instru-
) mencal en. su lugar,

arcic-de este momento su unidad

condiciones normales de trabajo.

‘Descripcidn de controles .. -

De la figura de la pagina sigu;enie}a:

L. .Manémetto. Registra la'presiénﬂq
a la que estén trabajando las

piezas de mano.

2. .Vdlvula de control de- presién.fq
Sirve para controlar la.présiénn
a la que trabajan las piezas de

mano.

Sirve para dlrlglr el chor:o “de

agua ‘de la pieza‘-de: alta a la~

fresa.

4., "valvula de :control GE»_presfén.

Sirve para controlar el eyector. "

estd "Iista para  ser  operada “bajo...

kN Valvula de concrol de’ preslon.
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5. Botén. de cambic. - Sirve . para -’
campiar la pieza ae mano.’’ i

6. .Negatoscopio. = Sirve para: ver -
radiografias. Loy g

7. Interruptor.  Sirvespara {éhce"rj-

der el negatoscopio.’
8. .Cinula ael eyector
9. Jeringa triple

10. Conector 'pa_rra'"j la
de baja velocidad.

: II.'3.F.d‘ ‘

La’'siguiente’ es” una lisza de” acti-
viaades ' encaminadas a dar manteni-
‘miento preventivo peridaico necesa-
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t10, con oObjeto de dgque 1la unidad
permanezca en las condiciones de
funcionamiento e higiene adecuados
para el uesempeflo dei trabajo ogdon-
toldgico.

Diarismente

- Limpiar las ‘lineas:de. vacio en
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Semanalmence:

- Revisar el navel age acen.r.e:d,o:zrl
compresvr (SL es de aceite) .

- Retirar el chuck de la pieza de’

mano. Limpiar las' ranuras-con
un instrumente .angosto,..tal co-
mo un bisturi o -.una

.heja de
cartulina. vertir ~”L_t._|bl."’1'cb:art\i:e- '
en el orificio. donde: fue ,‘IV:e't:'{‘;
rado el chuck. - . Reponer . el < .
chuck. RN

- Permitir que £fluya el agua de
la manguera de la pieza de mano
después de haberla retirado.

Mensualmente:

- Checar los elementos del 'Eiltro ’
central de agua.- i
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[II.

ESTUDIO DE FACTIBILIDAD

Un proyetto Lnaustrial es el conjunto de oelementos
técnicos, econdmicos, financieros y de organizacién
que permiten visualizar las wventajas y desventajas
econdmicas de la adquisicidn construccidén, instala-
ci6én y operacién de una planta industrial.

El proyecto es determinado mediante un estudio ae
factibilidad gue se define como sigue:

Un estudio de factibiligad puede definirse como una
investigacidn gque abarca todos los dgatos de informa-
ciones relevantes para un proyecto ae inversién; es-
tos datos e informacilones son oraenados y representa-
dos en Forma sistemdtica, suficiente y adecuada para
facilitar una gecisidn en cuanto a la implementacidn
técnica y econdmica ael proyecto.

II1.1 Generaliaades

111.1.a SArticulos ‘Importados ) i

dentales’ ae
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I1I.1l.B

importacidén. Las fuentes principa-
les de origen han sido: Estados
Unidos de América, Japén y Alemania,

Hasta hace unos afios, los odontélo-
gos mexicanos, adquirian este tipo
de equipos para su desempefio profe-
sional, debido a gque satisfacian
sus necesiaades en cuanto a funcio-
nalidad, wvida dtil, ete. 8Sin em-
bargo, el comportamiento de la eco-
nomia ha provocado que los precios
de este articulo se eleven a un nt-
vel tal gque cada aia es mds dificil
su adgquisicidén por parte de la po-
blacién odontoldgica mexicana.

Fabricantes Nacionales

En vista del incremento de precios
de las unidades dentales, algunos
fabricantes mexicanos han instalado
pequefias fabricas dedicadas & la
manufactura de este producto, con
el fin de poner a la venta un arti-
culo de mas bajo costo que el de
importacién.
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51 tomamos en cuenta la generalidada
se fanricantes mexicanos apreciamos
gue edisten dos sectores claramente
a2fin1ass:  por una parte tenemos a
un grupo de rabricshtes y disvri-
buidores pien orgarizaacss gue for-
inan parte oe la Agrupacidn Mexicana
de la Inqustria y el Cometcio Den-
tal, A.C. (AMICD), l3 cual se en-
carga de apoyarlos en la comercia-
lizacidn de sus productos, por me-~
flo de exposiciones y convenciones;
mientras que por otra parte, tene-
moes a una serie de fabricantes que,
en peque'ﬁos talleres manufacturan
sus articulos sin ninglin control en
cuanto a caliagad, normas, especifi-
caciones, e incluso algunos no es-
tén establecidos legalmente.

como puedé observarse a partirc de
lo anterior, los productos naciona-
les son bastante oisimiles encre
- si, en 'cuanto a precio, funcionali-
i.dad, caligad, prestacidn, etc., lo
cual deja’ entrever.-que .un producto

con . las icaracteristicas adecuadas
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II1.1.C

se puede posiclonar en el mercado,
ya que aesplazaria ficilmente a los
articulos con caracteristicas infe-
r1ores.

Comparacidn entre proauctos nacio-
nales e importados. ‘

Precios

La diferencia entre las unidades
nacionales y las importaadas, en
cuanto a precio, es bastante signi-~
ficativa, ya gque 1la unidad mexicana
mds cara vale 310,000.00 ©pesos
M.N., y la unidad importada mas ca-
ra cuesta 4'810,000.00 pesos M.N.,
es decir, que el precio de la uni-
dad importada supera en un 1500%
aproximadamente al ae la unidaa me-
Xicana.

Caliaad

Segdn opiniones de odontdlogos, he-
mos podido cdhscacar‘gué"eh'cuéniq
a disefio, acabados, func1oﬁa11dad y"
requerimientos ae mantenimiento, -

las unidades de importacién tienen
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mejores . caracteristicas que las
‘diétinguen' ge’ las pacionales y de

que. a pesar Qe Su precic sean

; pcPEe:ldas.

‘y.Refacclones

i‘Este es’ uno de  los puptos -en. los
Jﬂque‘ destacan Las unxdades naciona~-

'se_aescompone, es muy dificil con-
seguir, tanto ana persona capacita-
‘'da’’en’ aar "mantenimiento-a este tipo
de -‘unidades, como e), obtener refac-
ciones originales dentro del pais.

En cuanto al servicio de las unida-

des 'nacionales, podemos  decir que;i

la ~empresa vendedora .dell~equxpo

.ofrece . .al compraaor,bgn;la}mayorla‘

‘de:los casos,' prestar SérVicio d
1nstalac1on, mantenimle ‘ y
 —refacc1Qnes necesa:xas.

“yaiquesi una “unidad importada .’

,SODEe este;partlcular
‘meorcadas presentan

‘fen cuanto a Euucionalld d;
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En las unidaces mexicanas se ha
tratado e imitar estas 1innovacio-
nes tecnoldgicas, peto en la actua-
lidad no han logrago alcanzar el
nivel :de las anterlormente expues-
tas,

Cabe mencionar gque, aln cuando no
se’ ha ‘logrado un nivel alto en
cuanto a tecnologia, las unidades

nacionales cumplen los reqguerimien-
tos de-trabajo de los odontdlogos.

. Estudio de.Mercado

El estudio de mercado tiene como finaliaad
probar que existe un nimero suficiente de in-
dividuos, empresas u otras entidades econémi-
cas, que dadas ciertas condiciones, presentan
una demanda que justifica la puesta en marcha
de un determihado programa de = proguccién
(bienes o servicios) en un cierto periodo.

Los principales conceptos involucrados en . un
estudio de mercado son l0s siguientes:
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Mercado

Demanda  efectiva’’a
“men’ total ‘de-tra
“servicio ant ‘ecio
in' rea en un momenco da

‘Demanda potencial

“real por el. incremento normal
si’ se modificaran ciertas_cénd
.dio que la limitan. ;

Oferca.

Cantidad de un'bien gue’los productores estdn -
dispuestos.a llevari'al mercado. /de acuerdo con
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los precxos que puedan alcanzar y tenlendo en
cuenta su capaciaad real de producc10n.

Precio

Valor “de 1ntercambxo de lqs ‘ienes::

ellcomprauor‘y‘el

"blacidn =de compradores, con poder.
adqu;S;;;vd suflciente para obtener
un:determinado “producto gue satis-

‘faga dicha’necesiaad.

i}Los~prfncipa;és'faétbres que influ-
_iyen .en-la.;:demanda -de . un ' producto
“son  &u: precio,,ef nivel”y la dis=-

3 tr lbuC I.On de

1ngreso de 1os ‘consu-

- miaores,‘,el

competltivos

el consumxdor,

directa, lnte:meola



ria. En el primer caso el producto
es adquirido por el consumidor fi=-
nal. En el segundo caso, los pro-
ductos se usan como insumos de 1la
produccidn del satisfactor £inal,
mientras que en el tercero se com-
plementan ¢on Otros productos.

Demanda histdrica

Para nuestro producto, no se pudie-
ron obtener cifras estadisticas de
la demanda histdrica que han tenido
las unidades en el mercado nacio-
nal. Sin embargo, si suponemos que
la demanda actual estd satisfecha,
¥y que solamente pudiéramos captar
el incremento en la misma; dgada por
el ndmero de egresados de las es-
cuelas de odontologia, pogemos ob-
tener cifras gque nos den una apro-
%imacidn de la demanda de nuestro
producto.

Mercado Geografico
' El mercado geogrdfico que pensamos

captar, es el comprendido en el
Distrito Federal y su irea metropo-
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Escuela

UNAM
UEFA
UNITEC
ULA
uIc
CICS

“Totales -

1979

1208
10
5
55
25
36

1409 .

ver grafica 1

litana, ya que es donde se encuen-
tra concentrada la demanda que
‘planteamos en el parrafo anterior,

Ptoyeccidn de la demanda

A partir de los datos obtenidos en
cuanto a nlmero de egresados de las
universidades en que se imparte la
carrera de Odontologia, pudimos
proyectar el incremento de la de-
manda, gue como Se menciond, es el
mercado que se piensa captar.

Tabla de Egresados
1980 1981 1982 1983 1984 1985
1462 1948 1419 1214 1400 1702

8 13 20 76 o100

91 87 76 78 80 87
6L 98 o -75. B2t 54 63

29 20 29 932 35 41

39

1690 1941
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El ajuste de los datos anteriores a una
linea recta, se establece a través de
la siguiente ecuacidn:

y s mx + b

Donae:

y = Qdontdlogos egresados

x = ailo

m = Variacién del nimero de odontdlogos
egresados respecto a la variacidén
de los afios.

b = Ordenada al origen

La ecuacidn es entonces:
y = 34.11 x - 65,930.40
La proyeccién del nlimero de odontdlogos

gue egresardn epn los préximos cinco
afios, es la siguiente:
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Proyeccion del incremento de la demanda

ARO EGRESADOS
1988 1984
1989 1908
1990 1942
1991 1976

1992 2010
Ver gréfica 2
111.2.B Oferta

Es 'la cantidad de un producto que los
fabricantes del mismo estan dispuestos
a llevar al mercado de acuerdo con los
precios vigentes, la capacidad de sus
instalaciones y la estructura econdmica

de su produccidn.
Fabricantes y distribuidores

La oferta de unidades dentales es gene-
raga por los fabricantes y distribuido-~
res dque Se mencionan a continuacidn,
asimismo, se menclonan los modelos ¥
precios de las unidades dentales gue

tienen a la venta.
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+ Odontos, S.A. ae C.V.

-~ Modelos - Origen . - Precio
Belmont Importada 4'810,000.00
Oodontos Adec Importada 1'519,700.00

Ampco Challenger Importada 1'495,000.00

Ampco Mini Unit Importada 735,000.00

Odontos Adec Nacional 325,000.00

+ Equipos Dentales Omega
- Modelos - Origen - Precio

Omega Nacional 264,000.00

+ sistemas y Equipos Dentales

«. Modelos - Origen - Precio
Trimodular I Naciopal 256,000.00
Trimodular I Nacional -315,900.00

+ Denta Mex., S.A.
= Modelos . - Origen = Precio

Médulo Rivera Z Naciomal =~ ~180,000.00°
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+ RIVFSA Equipos Dentales

- Modgelos - Origen
Tecrestre I Nacional
Terrestre IT Nacional
RS-15 Nacional -

+ Compafifa Dental Mexicana, S.A.

- Modelos - Origen
Silmex Nacional
Bantam Importadé

- Precio .
296,400.00" "

"~ Precio
2345000.00

'585,000.00-

+ Industrializadora y Comercializaddra,—

Zodiaco, S.A, de C.V.

- Modelos - Origen

Piscis Nacional

slim Line

(Den-tal-ez) Importada
Ampco . Importada

Ampco Challenger Importada

I Predibf,f
310,700.00

3%120,000.00:
965,000.00

1'820,000.00
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I11.2.C

+ Tokyodental Electronics .
-‘Modelos - Origen - Precic
Hiromi-15 Nacional 267,150.00

+ cia. Dental Japo Mex, S.A. de C.V.

+ C.A.E.P. Nipo Mex.

Las dos Jdltimas compafiias venden sdlo
equipo completo.

De la informacidn anteriormente mostra-
da, se puede observar que existe un
rango de precios bastante abierto, sin
embargo, si solaménte tomamos en cuenta
a las unidades nacionales, apreciamos
gue el rango de precios, estd entre
180,000.00 y 325,000.00 pesos M.N., de
tal forma que, para situar nuestro pro-
ducto en el mercado, es necesario que
su precio fluctde entre 200,000 ¥
300,000.00

Determinacién de la capacidad de 1la
planta.

En lo. que respecta a la oferta, origi-.

nalmente Se pretendia obtener la  suma

142



de las proyecciones de las ofertas de
cada uno de los fabricantes y distri-
buidores para integrar la proyeccidén de
la oferta global. Sin embargo, estos
datos no se puaieron conseguir en pu-
blicaciones, revistas u otro tipo de
articulos; ni fueron proporcionados por
los fabricantes y distribuidores.

Por 10 gue toca a la demanda, los datos
que hemos manejado, son unicamente in-
crementos de la misma, y aungue no se
puede determinar el monto de la demanda
actual, ni el porcentaje que es captado
por los fabricantes y distribuidores,
podemos afirmar que el mercado estd de-
mandante, debido a gque existen muchos
fabricantes "piratas".

Es por todo lo anterior gue el pensar
en captar la tetalidad del incremento
de la demanda para calcular el monto de
nuestra produccién, es poce confiable,
por lo cual, Unicamente captaremos el
25% de dicha estimacidn.

De tal manera que la capacidad de pro- oeeel

duccidén de la planta para los préximos
cinco afios aebe ser la siquiente:
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Capacidad de produccidén en los prdximos
cinco aflos.

INCREMENTO DE DEMANDA

ARO LA DEMANDA A CAPTAR
1988 1874 169
1989 1908 477
1990 1942 486
1991 1976 494
1992 2010 503

III.3 Estudio Econdmico

Este estudio tiene su fundamento en el siguien-
te principio: "El ingreso de cualquier activi-
daa econdmica deberd ser superior a su costo®,
Asi pues, en este punto pretendemos verificar
su cumplimiento haciendo el andlisis de inver-
siones, costos e ingresos.

II1.3.A Inversiones

Comprenden el conjunto de bienes gue
no son motivo de transacciones co=-
rrientes de la empresa. Se adquieren
durante la etapa de instalacidén de la
planta y se utilizan a lo largo de su
vida dtil.
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f.as inversiones necesarias que lleva-
Temhs a Cabo sSon en cuanto a:

a) Adguisicidn de equipo y nerramienta
D) Aconaicionamiento gel local

I1X.3.A.a Equipo y Herramienta

= N NN

NN NRNN™ AN

CONCEPTO COsSTO

Mesas de trabajo de 1.5x0.75xlm. 19§,250.00

Bancos de 0.70 ». de altura 39,256.00
Tornillos de banco No. 3 33,962.00
Coapresor, presién de salida

150 Lb/plgZ. 164,000.00

Anaquel de 3.5 x 0.75 x 2.15 m. 283,404.00
Kidulo de 4 casilleros de

x 1l x 0.50 m. * 101,200.00
Bxtinquidor 50,000.00
Botiquin 13,000.00
Juegos de desarmadores 20,000.00
Juegos de llaves espafiolas 20,000.00
Pinzas mecanicas 8,850.00
Exactos industriales 9,600.00
Juegos de llaves Allen 4,000.00
Bscritorio de madera de l.5 X

0.75 x 0.75 m. 183,966.00
Silldn de tela y ruedas 85,077.00
Miquina de escribir 285,000.00
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CONCEPTO - cosTO

2 Sillas apilables . $5,132.00
1 Archivero tamafio oficio, ol e
2 Gavetas. " 47,014.00
1 Mesa para maguina de escribir e 30,000.00
‘1 Credenza de 1.20 x 0.40
-x 0.60m. 52,847.00
1l Camioneta Combi (1980, 3°'000,000,.00
4'423,080.0C

II1.3.A.b Acondicionamiento del Local

En este punto incluimos las adapta-
ciones arquitecténicas que se reali-
zan en el local alquilado, con objeto
de lograr la aistribucién de planta
designada. Estas adaptaciones son la
instalacién de muros de tabla-roca y
puertas. Las ipversiones por estos

conceptos se muestran a continuacién:

CONCEPTO INVERSION

36 m2 de muros de

tabla roca. 352,800.00
3 puertas 150,000.00

Total 502,800.00
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IT1.3.B 'Costos

Sl Entendemos como COStOS a lOS consumos

ae m.enes 0 servxcxos en EEIman de

:unero cea.u.za:!o; COT\ el fin ae poder

“alcanzar L0s  objetivosii de  nuestia

~-actividad - econdmica. “El -
‘esquema . muestra  la - forma

S agrupan:
o
Costo primo

-gastos de . ¢
- Produccién

005to-£o§al,é o

“feridos a periodos mensuales

VfGastOS de ,
fPaDrlcacxon 'Méﬁetiéiés‘igf
' direcios Yy

servicios.
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II1.3.B.a Costo Primo

Materia Prima

PRECIO TOTAL
CONCEPTO UNITARIO MENSUAL

Llaves de angulo de 1l/8" en bronce 3,000.00 360,000.00
vdlvula de control hidroneumltica

1/8%, 7¥g/em2. 5,400.00 216,000.00
vilvula de paso (pedal) con des-

fogue. 11,571,00 462,840,00
v&lvula reguladora de presién 10,600.00 424,000.00
Vilvula de 6 vias de dos pasos 7,200.00 288,000.00
Eyector de saliva 2,000.00 80,000.00
Mandémetro, 80 Lb/plg2, 1/8% npt

macho. 1,250.00 50,000.00
Filtro para agua, L/8" npt, hembra

2 vias. 6,375.00 255,000.00
Jeringa triple ’ 8,000,.00 320,000.00
Canula para eyector 540.00 21,600.00
Juego de concector para pieza de

mano. 765.00 61,200.00
Tes de espiga, 1/8" para manguera 1,360.06 108,800.00
" Cruces de espiga, 1/8% p/manguera 1,700.00 136,000,00
Conector, 1/8" npt, macho a &/8" -

poliflor. 665.00 79,800.00
Conector 1/8" npt, hembra a L/8"

poliflor. 800.00 32,000.00
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*CONCEPTO

Manguera protectora de oruga 3/4"
Manguera poliflor 1/8"
Manguera para pliezas de mano
Manguera cristat 3/8"

Manguera cristal 1/8"

Manguera polifior L/4"
Manguera de neopreno L/4"
Soportes para piezas de mano
Cnarola para instrumental
Conectores 1/8" npt, macho a
1/8" espiga,

Cable duplex No.l8 tipo industrial
Soquet con soporte angular
Foco de luz blanca de 40W
Clavija de hule

Switch Lisow

Caja de metal pintado

Pedestal cromado

Ruedas de bola, 1 5/8"
acrilico blanco de 6 x B cm.,
L/8".

Tornillo con tuerca de D 3/Lé"
Tornillo de D 174" con tuerca .
Cinta tefldn B
Abrazadera D 2"

Abrazadera D 5/8"

Roldanas D L/4"

Conector de 2 patas

Terminales de aro D 3 mh.

PRECIO
UNITARIO

1,800.00
185.00
240.00
160.00
180.00
300.00
300.00
450.00

2,500.00

680.00
210.00
180.00
255.00
45.00
2890.00
14,633.00
6,500.00
3,000.00

30.00
12.00
100.00
33.00
326.00
170.00
20.00
160.00
25.00

TOTAL
MENSUAL

216,000.00
74,000.00
57,600.00
22,400.00
21,600.,00
12,000.00
24,000.00
72,000.00

100,000.06

54,000.00
33,600.00
7,200.00
10,200.00
1,800.00
39,200.00
585,335.00
2606,000.00
480,000.00

1,200.00
3,840.00
16,000.00
396.00
13,040.00
6,800.00
3,200.00
6,400.00
4,000.00
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PRECIQ TOTAL
CONCEPTO UNITARIO MENSUAL
Terminales hembra 15.00 1,200.00
Tornillo con tuerca D 3/16" Allen 80.00 6,400.00
Tornillo con tuerca D 1/8" Allen 70.00 2,800.00
Angulo de metal 1" x L" 250.00 10,000.00
Total 5'041,851,00
Mano de obra directa:-
CONCEPTO . . ' SALARIO DIARIO. TOTAL MENSUAL
2 onreros . 43,050,007 . 183,000.00
- jIII'.'>3.EV'.b' Gastos de Fabricacién
‘Mano de obra indirecta
TOTAL
CONCEPTO MENSUAL
1 responsable 150,000.00
Servicios
CONCEPTO " MENSUAL "’
Energia eléctrica 15,000.00 : ; ;
Agua 2,000.00 17,000.00
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"Il1.3.B.C

CONCEPTO

Papeleria
Renta del local

1T1I1.3.B.d Gastos de Venta

CONCEPTO

Refacciones

Combustibles y lubricantes
Publicidad

2 Vendedores

I111.3.B.e Costo Total
Gastos de produccidn
Costo primo:

Materia prima
Mano de obra
directa

Gastos de Administracién

TOTAL
MENSUAL
20,000.00
200,000.00 220,000.00
TOTAL
MENSUAL
68,000.00
56,000.00
240, 000.00
463,000.00 - 827,000.00

5'041,851.00.

" 183;000:00°
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Gastos de fabricacidn:

Mano de obra indirecta '150,000.00
Servicios 17,000.00

Gastos de distribucién ; :
Gastos de aaministracidn 220,000.00

Gastos de venta 827.000.00
Varios 100,000.00

., 6'538,851.00

III.3.B.f Costo Unitario y precio del producto

En base a los datos precedentes, el ‘cdlcu-
lo del costo unitario del producto se
muestra a continuacidn:

La produccién mensual es de 40 unidades
dentales, por lo tanto, el costo por uni-
dad es de:

6'538,851.00 / 40 = 163,472.00

Si la ganancia es de B80%, entonces el pre-
cio de venta seria 294,249.00, redondeando

‘cifras, el precio final seria de =-------

300,000.00 pesos.

152,



ITL.4

Estudio Financiero

I1I.4.A

III.4.A.a

Estudios Financieros Proforma

Para visualizar la situacidn econd-
mica de Lla planta en sus primercos
aflos de operacidén fueren elaborados
un estado de resultados y un balance
proforma.

El estado de resultados proforma
muestra los resultados esperados pa-
ra un. periodo determinado de opera-
¢ién, mientras gue el balance gene-~
ral proforma, refleja lta 'situacidn
previsible para el periodo de afios
de vida dtil del proyecto.

Estado de Resultados Proforma

El estado de resultados proforma 1in-
cluye pdsicamente los siguientes fu-"
bros: ‘

1} Vvalor de las ventas

2) Costo de lo vendido

3) _Utxlxdad bruta por ventas

‘cién.

@)" Gastos por ventas’ S admlnlstra-—w
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5) - Gastos financieros

6) Utiligades de operacidn

7y Productos financieros

"8) - Utilidades antes de impuestos

9) . Impuestos sobre utiliaades

10) Participacién de utilidades al
trabajador.

11y Utilidades netas

El ‘valor de Llas ventas netas se ob-
‘tiene multiplicando el volumen de
ventas netas por el precio de venta
"y restando al resuitado el importe
‘de las devoluciones y el monto de
los descuentos concedidos.

EL costo de lo vendido se obtilene
sumando ptimero los diversos ingre-
dientes de costo en que se incurre
durante la manufactura del) volumen
total de produccién para obtener el
" costo, de lo -producido y sumando a
éste el incremento o reduccidén en el
valor de los inventarios de produc-
tos,

.La utilidad -bruta por. ventas.se.ob-

tiene’ restando al valor de. las ven-

tas netas, el casto de lo vendido.:
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Las utilidades de operacidén son el
resultado obtenido al restar a las
utilidades brutas por ventas tanto
los gastos derivados de las ventas y
de la administracidén de la empresa,
como los gastos financieros, origi-
nados en los intereses pagados Sobte
Los créditos que graviten soore la
empresa.

La utitidad antes de impuestos o
utilidad gravable, se obtiene suman-
do a las utilidades de operaciédn,
los productos financieros, obtenidos
al invertir las reservas de la em-
presa en valores.

Las utiiidades netas, o utilidades
por distribuir, se calculan restando
a las utilidades gravables tanto los
impuestos que sobre dichas utilida-
des sefialen las leyes hacendarias
del pais, como el monto de la parti-
cipacién de utilidades gque corres-
ponderia, en su caso, a los trabaja-
dores de la empresa.
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les proorma

‘Los vdlances generales. proforma con-
tubros ‘que  constituyen

0,+.l0s activos de la em-
esifdeéir las propieadades o
"\fﬁekétnéqupe aaguiriria, en caso ae
“‘que’se, ‘Llevase a capo el proyecto, y
pot otro, los pasivos de la misma,
“es dgéir las obligaciones financie-
ras gue contraeria a través de prés-
tamos, Asimismo, estos oalances
contienen los ruoros que dan origen
al capital contable, el cual repre-
senta la participacidén directa de
los soc;os en la propiedad de la em-
presa, 7 e

Activoside :la empresa

la -empresa son . de

icculante. 'El.cual ‘es-
© constituido - por aquéllos

‘‘direcursos que, son o pue-
iconvertirse - fdcilmente en
efectivo. a. través de las opera~ - .

ciones de la empresa.
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2)

3

Activo fi1jo el cuali estara for-

mado por aquéllos oienes fisicos
que se utilizardn en las activie

dades productivas vy comerciaieé, —

de lLa empresa.

Otra clase de activos. Conviene_ ‘

seflalar .que aligunos rubros que
forman parte de la inversidén fi-
ja no forman parte del activo
£Ljo. Tal es el caso de  los
gastos de organizacidén, Licen-
cias de proceso y gastos preope~
ratorios, que se engloban en el

‘rubro de otra clase de activos.

Pasivos de la Empresa

Los
dos

pasivos de la empresa serdn:de’

clases:

pasivo - circulante. ~El°: pasivo

circutante - estara ‘constituido

por aquéllas~ deudas ~que ' la - em-

presa deberd pagar ‘en’ un plazo

no mayor de un-afio.

tard integrado por las deudas
gque contraigan la empresa con

'Pasivo Fijo. EL pasivo fijoTes’
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instituciones oancacias o finan-
cieras y  proveedores ae magquina-
ria y equilpo, con motivo de la
aaquxslcién de actives tljos, 'y
.cu;{o ‘periodo ae amortizacidn o
vencimiento Ssea superior a un
afo.

Capital contaole

El capital contable de la empresa
estard constituido por lLas aporta-
ciones efectivas de los socios de la
misma, conocido como capital social
suscrito y pagado, mas las reservas
legales para contingencias o rein-
versidn, mids el superdvit o el défi-
cit que resulte de los ejercicios
anteriores. EL superdvit se calcula
restando a las utilidades netas las
reservas y lLos dividendos a repartir.

Tanto el estado de resultados como
el balance proforma que corresponden

al presente proyecto se muestran en.

las siguientes nojas.
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ACTIVO

Activo circulante
'Caja y‘bancbs
1nventarios

Total activo circu-

lante. .

Activo:fijo
Maguinaria y -
equipo.
Depreciacién
Rentas pagadas
por anticipado.

Total activo fijo

TOTAL ACTIVO

CAPITAL

Capital social
Utilidad dei
ejercicio.
Utilidad acumu
iada
Depreciacién

TOTAL DEL CAPITAL

ANO CERO

.41231,074

2'520,926

61752,000

4'848,000

400,000
5'248,000

12'000,000

121000;000-

BALANCE PROFORMA

PRIMER ANO  SEGDO, Afo

39'108,568 73'986,062
2'520,926 2'520,926

41'629,494 76°506,988

4'848,000 4'848,000
(484,800) (969,600)

400,000 400,000
4'763,200 4'278,400

46'392,694 80°785,388

12°000,000
734'8i7,494

34°877,494

“(ag4,800) (969,600)

' 46'392,694  80"785,388

TERCER ARO

108°'863,556
2°520,926

111'384,482

4'848,000
{1'454,400)

400,000
3'793,600

115'178,082

124000, 000

34'877,494

69°754,988
{L'454,400)

115'178,082

CUARTO ARD  QUINTO ARO

143'741,050 178°618,544
2'520,926 2°520,926

146'261,976 181°139,470

4'848,000 4°849,000
(1'939,200) (2'424,000)

400,000 400,000
3*308,800 2°'824,000

149'570,776 183'963,470

12'000,000 12°0400,000
34,877,494 341877,494

104'632,482  139'509,976
(11939,200) - (27424,000)

149°570,776 183;963,470



ESTADO DE RESULTADOS PROFORMA

VENTAS NETAS

Materia prima 60'502,212
Hano de opra 2'379,000
Gastos de fabricacidén 2'154,000
Depresiacidn 4'848,000

UTILIDAD BRUTA

Gastos de operacidn

Gastos de venta

salarios 2'745,000
Comisiones 2'880,000
Publicidad 2'830,000

Gastos de Administracién 220,000
UTILIDAD DE OPERACION

ISR (42%) 29'297,095
ISPT (8%) 5'580,398%

UTILIDAD NETA

144'000,000

65°520,012
78'479,988

8'725,000
69'754,988

34'877,494

34'877,494
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I1X.4.8

Tasa Intecna de Retorno

Para que un proyecto industrial sea
satisfactorio debe estar ampliamente
justificado, es decir, debe preverse
una rentabilidad atractiva que jus-
tifique la canalizacién de recursos
nacia el mismo. Desde el punto de
vista de Llos futuros inversionistas,
los méritos de un proyecto se valuan
esencialmente en funcién de ta pro-
porcidén entre las utilidades previs-
tas y el monto de los recursos gue
es necesario invertir para llevar a
cabo el proyecto. A esta relacién
se le denomina tasa interna de re-
torno y se expresa en porciento.

La tasa interna de retorno es un in-
dice de evaluacién econdmica gque se
usa frecuentemente, en virtud de dque
uno de los principales objetivos de
una empresa industrial es procurar
el midximo aprovechamiento de sus re-
Cursos.

Para verificar que la tasa interna
de retorno del proyecto es superior
a la que da um banco, basta con ana-
lizar cada una de las alternativas:
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. (P/F, TIR-

1)

S§i se invierten $1.2'000,000.00
{doce miliones de pesos 00/100
M.N.) al Banco, y cada afic du-
rante un lapso de 5 retiramos
los intereses, es decir, sin
reinvertirlos, al cabo de 5 afios
se bhabrian manejado la siguiente
suma de dinero:

F=n (P i} + L, donde: F: Valor futuroe

n: Nimero de perioc
dos.

P: Valor presente

i: Interés banca-
rio anual.

L: Valor de sal-
vamento.

CF = 5°(12'000,000 x 0.90). '+ 12'000 000

F = $66'000,000.00
Ob;eniendo La‘TIK pa;é géﬁé

p-= F (B/F, TIR, 5)°
12'000 000 = 66000, 000 (p/E TIR,

(P/F, TIR,-

-5)

5),%:
0. 0652,

5)

..‘\ l

(+TRc
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2

Despejando Lta TIR:

TIR = IO L™ L,
(p/F, TIR, 5)

" Sustituyendo:
"PIR’= TIR Banco = 40%
fSL’ se’ hace la misma inversifn de

’312f0D0,000.00 para el proyecto y se
“consideran 5 afos de vida dtil bajo

las mismas condiciones que el caso an-

. terior, se tiene lo siguiente:

F =nU + L, donde: F: Valor futuro
n: Nimero de pe
riodos.
U: Utilidades -
anuales.
L: Valores de -
salvamento.

F=5 (34 877 494) + 9°576,000
F-= $183'963,470.00

Obteniendo la TIR para este caso:

B =F (B/F, TIR, 5)

12'000,000 = 183963, 470 (p/E TIR, 5)
(p/£, TIR, 5) =.0. Leig ¢
(p/£, TIR, S) = "L in e

| (L +TTIR)C
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TIR = L

Despejando la TIR:

A EVA

(B/F, TIR, 5}

Sustituyendo:

‘III.4.C

TIR = TIR Proyecto = 72%

Pe -lo anterior se observa que el pre-
sente proyecto es perfectamente viable
desde el punto de vista financiero.

Punto de Equilibrio

En ei estudio de un proyecto indus-
trial es importante determinar el
volumen de produccién al dque debe
trabajar la planta para que sus in-
gresos sean iguales a sus egresos,
es decir el volumen de produccién
minimo a partir del cual se obtlenen
utilidades para una combinacidén dada
de precios de adguisicidn de Los 1in-
sumos y precios de venta de los pro-
ductos. Al punto en gue los ingre-
505 son iguales a los egresos se le
denomina punto de equiliorio y al
nivel de produccidn en gue se obtie-
ne este equilibrio se le [lama capa-
cidad minima econdmica de operacidn.
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Para determinar el punto de equilibrio
entre ingresos y egresos se procede a
agrupar los costos en variaoles y fijos,
como a continuacidn se lleva a cabo:

COSTOS VARIABLES

L) Materias primas 126,046.00/uniaad
2) Mano de obra directa 4,575.00/unidad
3) #Mano ae oora indirecta 3,750,00/unidad
4) Servicios 425.00/unidad
5) Impuesto sobre ventas 57,342.00/unidad

192,138.00/unidad

Costos fijos:
1) Gastos de Admén. 5,500.00/unidad
2) Gastos de venta 20,675.00/unidad
3) Varios 2,500.00/unidad
28,675.00/unidad

para deducir la ecuacidn que permite de-
terminar el punto de equilibrio econdémi-

co de ‘una planta industrial se parte de
" las ecuaciones de ingresos y egresos:
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Ingresos=

mH -
n

Egresos = Ceg +CV . v . (2}

£

mm
won

En donde:

P = precio de venta

V = volumen de operacidén anual

Cf = costos fijos totales anuales
C

v = costos variables unitarios

En el punto de equilibrio los ingresos y
los egresos se igualan, de tal manera que

al iqualar las ecuaciones (l)' vy

despejar el volumen de operacidén se.obtie-

ne la capacidad minima econdmica:

Por lo tanto:

Vo = . - 13764000 _
. 300000-192138
Vm = 128 unidades

PVeunseconsncsnsaronnesse (L)

300000V.ccecceneccanennes (L}

(28675 * 480) + 192138V
13764000 + 192138 V...... (2)"
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La representacidén grifica del punto de
equilibrio se muestra en la siguiente pé-
gina,

La produccién anual de la planta sera de
480 unidades dentales, de lo cual se obD-
serva que con dicha produccidén se rebasa
el punto de equilibrio en una proporcidn
de 3.7% veces. Asi pues, este resultado
e$ un indicador que junto con los esta-
dos financieros y el punto de equilibrio
nos permiten asegurar con buena confia-
bilidad la factibilidad financiera del
presente proyecto.
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1v.

DISENO DEL SISTEMA PRODUCTIVO

.l

Introduccidn

En la actualidad se nha hecho cada vez mas nece-
saria la implantacién de técnicas, procedimien-
tos y considerables esfuerzos encauzados a la
otganizacién de los sistemas productivos de
cualguier indole.

Al nablar de sistemas productivos pensamos gque
son aquellos en los cuales existe un proceso
mediante el cual son creados bienes y servicios
dentro de un contexto de rentabilidad y efi-
ciencia.

La creacidén de bienes, consiste en la transfor-
macién fisica de la materia prima que intervie-
ne como elemento en la elaboracidén de un pro-
ducto, tal es el caso de las empresas o indus-
trias manufactureras.

En el caso de la creacidén de servicios, la
transformacién consiste en la solicitud y en la
prestacidn del servicio: como ocurre en los
grandes sistemas gubernamentales ¥y en las em-
presas dedicadas a estos fines.
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EL objetivo primario de todo sistema producti-
vo, consiste en ganar una participacién en el
mercado existente, con un producte que deje
utilidades para poder servir al cliente, produ-
cir y vender articulos o servicios de la cali-
dad adecuada, en la cantidad necesaria, en el
tiempo requerido y a un costo minimo. No basta
con que su produccidén resulte bien técnicamen-
te, con que efectivamente se produzca lo gque
naya de producir, ya gue una produccidén no sélo
debe ser efectiva, tiene (que ser eficiente.

La principal medida de éxito de un sistema pro-
ductivo, es su capacidad para desempefar su
propésito con el miximo rendimiento econdmico.

Factores de operacidén que influyen en el siste-
ma productivo.

La marcha dindmica de la industria moderna, se
manifiesta en una incesante mejora de los pro-
ductos y de las técnicas de fabricacidn y, con-
secuentemente, en el aumento de la complejidad
de los mercados y de sus condiciones de compe-
tencia.

Es preciso gque las tareas de la produccién y
los aspectos de la productividad se mantengan
en ritmo y eficacia acordes al adelanto genhe-
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ral, lLos elementos del insumo, fuerza de trava-
jo, medios de produccidén y, abastecimientos,
asi como la actividad productora, el financia-
miento, el control financierc o contable, la
politica y direccidn de los productos y los
procesos, el mercade de esos productes y, el
medic amoiente, gque constituyen aspectos vita-
les de funcionamiento de la empresa a los gue
se llama "Factores de operacidén”".

| mep10 AMBIENTE |

POLITICA
b4
DIRECCION
(ADMINISTRACION
GENERAL)
PRODUCTOS SISTEMAS
¥ DE

PROCESOS INFORMACION

[ FInancIamMIENTO |
i

H 1
[CsuninisTROS | . [ Puerza DE TRABAJO | MEDIOS DE

PRODUCCION

ACTIVIDAD
PRODUCTORA

l MERCADEC l
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En seguida Se enumeran y definen estos factores
y se exponen las funciones que corresponden a
cada uno.

Meaio ampiente

Conjunto de intluencias externas, gue actdan
sopre la operacidén de la empresa.

Su funcidén es: mantener oportunamente informa-
da a la enmpresa, sobre los cambios que ocurren
en las condiciones externas, pacra su debida
orientacién e jinformar a su vez al exterior
acerca de sus actividades,

Politica y direccién

Orientacidén y manejo de la empresa, mediante la
direccién y vigilancia de sus actividades.,

Su funcién es: Fijar a la empresa, objetivos
razonables y proveerla de los medios necesarios
para alcanzarlos de manera econdémica.

Productos y procesos
Seleccidén y diseflo de los bienes que se& han de

producir y de 1los medios usados en la fabrica-
cidn de los mismos.

172 .



Su funcidn es: Seleccionar para su produccidn,
los articulos gue al mismo tiempo que presten
servicios a los consumidores, rindan beneficios
a la empresa, y determinar los procesos adecua-

dos de produccidn.

Financiamiento

Manejo de los aspectos monetarios y crediticios.
Su funcidn es: Proveer Los recursos monetarios
adecuados, por su cuantia y origen, para efec-
tuar las inversiones necesarias, asi como para
desarrollar las operaciones de la empresa.

Medios de produccién

Inmuebles, equipos, magquinaria, necrramientas e
instalaciones de servicio.

Su funcidén es: Dotar a la empresa de terrenos,
edificios, maguinaria y equipo que le permitan
efectuar sus operaciones eficlentemente.

Fuerza de trabajo

Personal ocupado por ia empresa

Su funcidén es: Seleccionar y adiestrar. un per-

sonal iddneo y ozganxzado cratando

labores.
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Suministros

Materias primas, materias auxiliares y servi-
cios.

Su funcidén es: Suministrtar a la empresa una
corriente continua de materiales y servicios de
calidades y precios convenientes.

Actividad productora

Transformacién de los materiales.en productos: .
que pueden comercializarse. . '

Su funcidén es: Organizar y efectiar la

ciones de produccidn, en forma eficiente yec

némica.
Mercadeo

Orientacidén y manejo de la venta y de la dis-
tribucién de lLos productos.

su funcidn es: Adoptar las medaidas gue garan-
ticen el flujo continuo de los productos al
mercado y gque proporcionen el Optimo beneficio
tanto a lLa empresa, como a los consumidores.

Sistemas de Informacidn

Registro e informacidén de las transacciones y
operaciones.
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Iv.2

Su funcidén es: Establecer y tener en funciona-
miento una organizacidn para la recopilacidén de
datos, particularmente financieros y de costos,
con el fin de mantener informada a la empresa,
de los aspectos econdmicos de sus operaciones.

A cada uno de estos factores interdependientes,
que coadyuvan en la operacidén de una empresa,
corresponde una tarea o funcidn especifica, la
que se asigna, en un principio, a un miembro
del cuerpo directivo.

Debido a que las caracteristicas de nuestra
produccidén reducen el sistema productivoe a un
taller, no se Jjustifica bhacer un anilisis
exhaustivo de todos los factores anteriores,
stno gque lnicamente se analizardn los mds rele-
vantes.

Proceso, Equipo y Herramientas
IV.2.A biagrama de Proceso de Operaciones

Este diagrama muestra la secuencia
cronoldgica de todas las operaciones
de taller, inspecciones y materiales
a utilizar en el proceso de manufac-
tura, desde ifa llegada de la materia
prima hasta obtener el producto ter-
minado. {Ver diagrama anexo}.
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- IV.2.8B

Equipo y Herramienta

En este punto se incluyen los elemen-

tos Jue contribuyen directa o indi-

rectamente con la produccidn de uni-

dades. A continuvacidén se enlistan

dichos elementos.

Pata el taller:

[

NN NN -

Mesas de trabajo de L.50 x 0.75 x

1l m. .

Bancos de 0.70 m de altura
Tornillos de banco del No. 3
Compresor con presidén de salida de
150 Lb/plg2. .

Anaguel de 3.50 x 0.75 % 2.15 m
Médulo de 4 casilleros de 2.0 x
1.0 x 0.50 m.

Extinguidor

Botiquin

Juegos de desarmadores

Juegos de llaves espafiolas

Pinzas mecdnicas

Exactos industriales

Juegos de llaves Allen
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Iv.3

Planta

Parala oficina:

1 ‘Bscritorio de madera de 1.50 x
‘0.75 % 0.75 m.

1 s$illén de tela y ruedas

1 .Méquina de escribir

2 sillas apilaoles

1 Archivero de 2 gavetas tamafo ofi-
cio.

1 Mesa para miquina de escribit

1 Credenza

pPara distribucién:

1 Camjoneta Combi (1980)

Es el lugar fisico donde se conjuntan todos los

elementos gue tienen como finm comGn la produc- -

cién de las unidades dentales. Por io cual; es

importante que dichos elementos se encuentren
coordinados adecuadamente para gue cumplan: con
su cometido. S

IV.3.A

Localizacién

La determinacién del Lugar
ha de instalar una: planta

177



llevar a caoo en dos etapas: en la
primera se selecciona el area general
en gue se estima conviene localizar
la ptanta, y en la segunda se elige
la upicacién precisa para efectuar su
instalacién.

Factores determinantes de la locali~
zacidén de una planta industrial,

En la localizacién de una planta in-
dustrial los factores gque incliden més
vigorosamente son los siguientes:

1) La localizacidn del mercado de
consumo.,

2) La localizacidén de Llas fuentes de
las materias primas.

Estos dos factores junto con las ca-
racteristicas de las materias primas
Yy las de los productos tienen in-
fluencia importante en los costos de
transporte y frecuentemente en los
rendimientos del producto por unidad
de materia prima. El predominio de
uno u otro de esos dos factores en la
localizacidén de Lla planta, cuando no
son coincidentes, dependerd de su in-
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cidencia en los resultados econdémicos
egperados de dicha planta.

Ademds de los factores antes mencio-
nados también influyen de manera im-
portante en la seleccidén de la Loca-
Lizacidén de una planta industrial los
siguientes factores:

3) Disponibilidad y caracteristicas
de la mano de obra,

4) Facilidades de transporte

5) Disponibilidad y costo de energia
eléctrica y combustibles.

6) Fuentes de suministro de agua

7) Facilidades para lLa eliminacién
de deshechos.

8) Disposiciones legales, fiscales o
de politica econdmica.

9) Servicios piblicos diversos

10) Caondiciones climatoldgicas

1l) Actitud de la comunidad

Factores locacionales para el proyecto
De los factores anteriores, los que

establecen los lineamientos a seguir
para La localizacién de la planta son:
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- .. Cercania con el mercado de consumo

- 'cercania con el mercado de abpas-
tec}miento.

- Vias ge comunicacidn y

- Servicios (ituz, agua, teléfono,
etc.).

Para el caso de las unidades, el mer-
cado de consumo se encuentra distri-
buido en todo el territorio nacional,
sin embargo, la mayor parte del mismo
estda centralizado en el Distrito Pe-
deral y su Area metropolitana, y gque
como ya se menciond, es el mercado
geogrdfico que pensamos abarcar.

El mercado de abastecimiento de mate-
rias primas para la elaboracidn del
producto estd conformado principal-
mente por fabricantes de vdlvulas,
conexiones y conductos; de manera me-
nos importante, talleres de paileria,
cromado, asi como distribuidores de
articulos de ferreteria. Todo lo
cual estid centralizado y es mids eco-
némico en el Distrito Pederal.
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Por’ Lo 'que toca a las vias de comuni-
‘cacién ¥, a los servicios, es obvio
gue_tahbién el- D.F. es el Jiugar gue
mejotes “caracteristicas tiene en es-
tos aspectos.

Como puede opbservarse en Los parrafos
anteriores, tanto el mercado de con-
sumo come el de abastecimiento estan
situados en el D.F., lo gue nos lleva
a localizar nuestro sistema producti-
Vo en esta zona.

Se sabe de antemano gue en nuestco
pals existe una politica para diver-
sificar geogrdficamente la produc-
cién, para lo cual se divide ai pais
en tres grandes zonas:

Zona L: BEstimulos preferenciales
Zona 2: Planes prioritarios estatales
Zona 3: De ordenamiento y regulacidn

_Podria pensarse que lo mas adecuado
seria establecerse en la zona 1 o zo-
k'na 2, porgque existen incentivos tri-
butarios, pero la zona 3 tiene las
caracteristicas de cumplir con todos
los factores locacionales bdsicos que
regquerimos.,
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Iv.3.8

El necho dae pretender establecernos
en la zonma 3, lo nacemos en base a
que a pesar de ser una zona de regu-
lacién, las industrias a las cuales
se les prohine el estaolecimiento s0n
a aquellas altamente contaminantes y
que regquieren de grandes cantidades
de agua para su funcionamiento, sin
empargo, a Llas Llndustrias blancas se
Les permite establecerse en esta zo-
na, aungue no gozan de estimulos tri-
butarios.

Distrinu¢idn de Planta

En la distribucidn de planta se busca
que la empresa opere en condiciones
dptimas, como resultado de una orga-
nizacidén y una disposicidn adecuada
de tvodos los componentes en las Adreas
de trabajo.

En dicha distribucidn ademds de ade-
cuar los terrenos, edificios, insta-
laciones, estaciones de Servicio y de
trabajo, se nan de prever cambios due
puedan surgir en el producto y en el
proceso de fabricacidn, de acuerdo a
la evolucidn del mercadc y de la tec-
nologia.
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El disefio de planta adecuado es‘aquél
que ubica coherentemente los equipos,
materiales y fuerza de travajo gentro
de un area determinada, a fin de que
el flujo.de los elementos productivos
se ‘realice minimizando distancias
dentro de upa secuencia de operacio-

nes‘légicas, seguras y econdmicas.

- 'Objetivos de la distribucidén de planta

EL blan de distribucién en la.ﬁébrff'

ca, busca akcanzar Los siguientes:op-. .-

jetivos:

= Facilitar el proceso de fabrica-
cién. :
- Minimizar el manejo de materiales
' - Mantener flexibilidad de coordi-
nacidén y de operacitn.
- .Mantener alta rotacidn de trabajo
en el proceso.
<= Limitar inversiones en equipo
- Utilizacidn econdmica del espacio
- Promover eficaz utilizacidén  del
personal y

- Promover un lugar adecuado p&:a

los empleados, seguridad y con-
fort en la realizacién del trabjo.
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Principales:tipos de distribucidn.

Como principales; exisStén 'tres’ formas

para:aistribuir:

- Por 'posicidn fija
-. 'Por. proceso._ !

- Por prouucto,o,dxsposiciénien;li—

nea.
Ventajas por posicién £ija

a) ;Reauce el manejo de la pieza mayor

b) ?ermite cambios £frecuentes en el
producto © productos diseflados y
en la secuencia de operaciones.

d) Se adapta a gran variedad de pro-
ductos y a la demanda intermiten=-

. te,

d) Es mads flexible al no requerir
una ingenieria de distribucidn
muy organizada ni costosa.

e) Permite gque operarios altamente
capacitados completen su trapajo
en un punto y bace recaer sobre
un trabajo o un equipo de montaje
la responsabilidad en cuanto a la
calidad.
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Ventajas por proceso

a)

b)

c}

d)

e)

£)

 Menores ‘inversiones en maguinas
depido a la menor duplicacién de
" las mismas, lo que permite redu-

cir las inversiones,

Mayor flexibilidad, Se asignan
los trapajos de acuerdo a las
disponibilidades.

Los supervisores y capataces, se
nacer especialistas en su A4rea,
lo cual redunda en una mejor ca-
lidad. Los operarics son mecdni-
cos mds gue obreros.

Los costos de produccidén, dentro
de series pegqueflas, se mantienen
bajos.

La falla de afgin egquipo no para
todas las actividades siguientes,
pues el trabajo puede pasar a
otra migquina sin alterarse mayor-
mente la programacidn.

Se adapta facilmente a una deman-
da intermitente.
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Véntajas por producto

a)

o)

<)

d)

e)

£)

El recorrido del trabajo se bnace
mediante rutas mecdnicamente di-
rectas, gue disminuyen el tiempo
y lLas demoras en la produccién.

Menor movimiento de materiales en
virtud de que existen menores
distancias entre puestos de tra-
bajo.

Mejor coordinacidén de la produc-
cién, debido a una secuencia 1é-
gica y ordenada.

Menores cantidades de materiales
en proceso.

Menor espacio ocupado por unidad
de produccidén depido a la concen-
tracidén de la fabricacidn.

Control de produccidn simplifica-
do. Menores registros e inspec-
ciones. Pocas drdenes de traba-
jo. Costos administrativos mas
bajos.
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En vista de que el ensample de las
unidades consiste en integrar todos
los sistemas a una estructura metali-
ca que Los contenard, aaemads de gue
el nivel de proauccidén es de dAoS uni-
dades diarias, el tipo de distribu-
cidn que mds se adapta a NUeStro S15-
tema productivo es por posicidn fija.

La distribucién realizada cuenta con
dreas de trabajo, almacenamiento,
administracidén, exhibicién y servi=-
cios, necesitdndose un local con una
superficie de aproximadamente 45 m2.
Dicha distribucidén se muestra en la
siguiente figura.

IV.4 Cuantificacidén de Insumos

Iv.4.A

Materiales Directos

Entendemos por macerial directo,
aguel gque es indispensable para la
produccidén adel producto final.

Los materiales directos para la manu-
factura de unidades dentales se espe-
cifican a continuacién como materia

prima.
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CANTIDAD
'UNIDAD'D.

MATERIA PRIMA

Llave de dngulo de 1/8" en BRONCE
Valvula de control nidroneumdtico
1/8", 7 g/cm2.

Valvula de paso (pedal} con uvesfogue
vdlvula reguladora ue presién
Valvula de 6 vias 2 pasos

Eyector de saliva

Mandmetro, 80 Lb/plg2, L/8" npt macho
Fittro para agua, L/8" npt hembra,

2 vias.

Jeringa triple

Cdnula para eyector

Juego de concector para pieza de
mano,

Tes de espiga, L/8" para manguera
Cruz de esplga, 1/8" p/manguera
Conector, i/8" npt, macho a L/8"
poliflor. .
Conector 1L/8" npt, nembra a L/8"
poliflor.

Manguera protectora de oruga, D.3/4"
Manguera poliflor, D L/8" .

Manguera para piezas de maﬁdﬂ
Manguera cristal, D 3/8" '
Manguera cristal, D L/8"
Manguera poliflor, D 1/4"’
Soporte para piezas de mahb

[

y{)‘

CANTIDAD

120

40
120
400
240
140
120

40
160

B0
L
80

a 38 3 83 3 3

CMENSUAL -~
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MATERIA PRIMA

Charola para instrumental
Conectoces 1/8" npt, macno a
L/8" espiga.

Cable duplex No,l8 tipo industriat
Soguet con soporte angular

Foco de luz bplanca de 40W
Clavija de nule

Switen Arrow {(cola de ratén)
Caja de metal pintada

Pedestal cromado

Ruedas ge pola, i13/8"

Acrilico blanco de 6 x B cm. X
1/8%,

Tornillo con tuerca de, D 3/16"
Tornillo con tuerca, D 1/4"
Ccinta tefldn

Abrazadera, D 5/8"

Roldana, D 1/4"

Conector de 2 patas

Terminal de aro, D 3 mm.

CANTIDAD CANTIDAD

UNIDAD D.

2

e e N T R R Y

P - O T
:
w
El

MENSUAL
40

80
160 m
a0
40
40
40
40
40

160

40
320
160
L.20 m
40

40
160
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HAATERIA PRIMA

Terminal nembra

Tornillo cop tuerca,
Tornillo con tuerca,
Angulo de metal 1" x

Iv.4.8

CANTIDAD CANTIDAD
UNIDAD D. MENSUAL

' L 2 80
D 3/16", Allen 2 80
D 1/8", Allen L 40
e L 40
Servicios

En este rubro pretendemos englobar
aguellos servicios que se requieren
para la operacidn del sistema. A
continuacidn se enlistan.

Energia eléctrica

En nuestro sistema productivo, udnica-
mente se utiliza esta energia para
iluminacién y la pruepa de las unicda-
des al utilizar una compresora. De
tal forma gue el consumo estimado es
el de Y ldmparas de luz de dia y un
motor de L/2 HP que utiliza el com-
presor. Esto equivale a considerar
el gasto bimestral promedio de una
casa particular.
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- Agua -

Deoido afqug el COnsumo de este ele-
:mepﬁoieS'dnicamente para el d&rea de
‘sanitarios y para la verificacién del
" correcto. funcionamiento de las unida-

des consideramos Jue el consumo es de

10.m3 al mes.

IV.4.C :: Materiales Indirectos

Combustibles y lubricantes

Para el equipo de transporte:

CONCEPTO REQUERIMIENTO MENSUAL
‘Gasolina 320 litros

Aceite 3 litros
Para el compresor:
CONCEPTO REQUERIMIENTO MENSUAL

Aceite 1 litro
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Refacciones:

Para el equipo ae transporte:

" CONCEPTO. . ..~ = REQUERIMIENTO
Bujiaé: ' o . " 4/6 meses

- Banda 1/6 meses
Filtro de aire 1/6 meses
Condensadoy 1/6 meses
" platinos 1/6 meses
Llantas . 5/2 ahos
Acumulador 1/2 afios

Para el compresor:

CONCEPTO- REQUERIMIENTQ

Banda 1/afio
Filtro del aire 1/3 afios

Papeleria

CONCEPTO REQUERIMIENTO
Facturas, original y copia 500/afo
Papel membretado 1000/afio
Sobres membretados 500/afo
Cinta para mdaguina 1/mes
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CONCEPTQ REQUERIMIENTO

Cortector l/mes

Papel carbdn L caja/wes

Grapas L caja/6 meses

Clips 1 caja/mes

Folders L caja/mes

Ladpices L caja/mes
IV.4.D Recursos Humanos

Mano de obra directa

Hemos calculado gque una persona se
tarda aproximadamente 6 horas en
armar una unidad dental. En vista de
elio y de que la produccidén de unida-
des serd de 2 diarias. Son necesa-
rias 2 personas para cubrir dicha
produccidn.

Mano de obra indirecta

Dentro de este rubro se necesita de
otras 3 personas, una gue sera el
responsable del taller y otras 2 per-
sonas que se encargardn de las ven-
tas; - sus funciones se describen a
continuacidn:
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‘Encargado'

- Responsable del puen funciona-
miento del sistema productivo.

- Responsable de la organizacidén vy
control de materia prima y del

producto terminado.

- Responsable de la documentacidn
contable-administrativa.

‘Agentes de ventas

- Promocidén y venta del producto en
Universidades.
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V. ESTRATEGIA COMPETITIVA Y COMERCIALIZACION

V.1 Estrategia Competitiva

‘LA estrategia competitiva consiste en emprender
acciones’' ofensivas o defensivas para crear una
posicién defendible en un sector industrial, pa-
ra enfrentarse con éxito a las fuerzas competi-
tivas y obtener asi un rendimiento superior so-
bre la inversién para la empresa.

V.l.A Fuerzas gue mueven a la competencia

L,a competencia en un sector depende de la
accién conjunta de las fuerzas competiti-
vas, las cuales se muestran en el si-
guiente cuadro.

COMFETIDORES
POTENCIALES

Amenzze
de nuevos Ingresos

Poder negocindor de Jos CEO'S\%’LI:.’;IEDCO‘%I;—‘S Poder negocisdor de Jos

proveedores INDUSTRIAL clientes
Rivalidad enire los
competidores talst,

Amenz1a de productos
© servicios sustitutos

‘ SUSTITUTOS l

Fuerzas que Mueven la Competencia en un Sector

Industrial
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v.1.B

Es muy importante conocer las caracteris-
ticas del sector, ya gue éstas determinan
ia intensidad de las fuerzas y la posibi-
lidad de -encontrar una posicién defendi-
ole contra ellas o de inclinarlas a Favor
de la empresa.

Estrategias Competitivas Genéricas

Se puede identificar a grosc modo tres
estrategias genéricas cuya implantacién
exitosa regquiere de un apoyo total por
parte de toda la organizacidn.

Liderazgo total en costos

Consiste en abatir los costos al maximo,
Reguiere de la construccidn agcresiva de
instalaciones capaces de producir grandes
volimenes en forma eficiente, de riguroso
empefio en la reduccidn de costos basados
en la experiencia, de rigidos controles
de costo y de los gastos indirectos, evi-
tar las cuentas marginales, y la minimi-
zacién de los costos en ireas como IyD,
servicio, fuerza de ventas, publicidad,
etc.
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El’bajo costo con relacién a los. competi-

"dores es el tema que recorre coda la es-
trategia, aunque la calidad, el servicio
y otras dreas no pueden ser ignoradas,

bDiferenciacidn

S5e trata de diferenciar al producto o
servicio gque ofrece la empresa, creando
algo que sea percibido en el mercado como
Gnico. Se puede diferenciar al producto
en base a la tecnologia, al diseflo, a la
marca, al servicio, al canal de distribu-
cidn, etc.

La diferenciacidn ael producto nos ofrece
la lealtad de Jlos clientes a la marca,
sin impottar tanto el precio, lo cual es
un aislamiento a la rivalidad competitiva.

Enfogque o alta segmentacidn

Consiste en enfocarse sobre un grupo de
compradores en particular, en un segmento
de la linea del producto, o en un mercado
‘geogrdfico, y cada politica funcional es-
td formulada teniendo esto en mente,
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Estas tres estrategias son métodos aiter-
nativos, viapbles para enfrentar las fuer-
zas competitivas.

El éxito en la ejecucidn de cada estrate-
gia genérica implica difasrentes recursos,
fuerzas y estructuras orqanizacionales vy
estilos administrativos.

V.1.C Seleccidén de la Estrategia a Seguir

Para la seleccidén de la estrategia a se-
guir es indispensable conocer los regui-~
sitos y hapilidades necesarios para poder
desarrollar con éxito cada una de las es-
trategias, 1los cuales se muestran a con-
tinuacién.

REQUISITOS
ESTRATEGIA EABILIDADES Y RECURSOS ORGANIZACIONALES
GENERICA NECESARIOS COMUNES
Liderazgo to- Inversidn constante Rigido control de
tal en costos. de capital y acceso costos.
al capital. Reportes de control

Habiiidad en la inge frecuentes y deta-
nieria del proceso, tlados.
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ESTRATEGIA
GENERICA

HABILIDADES Y RECURSOS

NECESARIOS

REQUISITOS
ORGANIZACIONALES
COMUNES

‘Diferencia~
cidn;

Supervisidén intensa

de la mano de ovra.

Productos diseflados

para facilitar su fa
pricacién.

Sistemas de distribu
cién de bajo costo.

Fuerte habilidad en

~comercializacidn.

Ingenieria del pro-
ducto.

Instinto creativo
Fuerte capacidad en
la investigacidén ba
sica., )
Reputacién empresa-
rial de liderazgo
tecnolégico y de ca
lidad.

Larga tradicifn en
el sector industrial
o una combinacidn

Organizacién y res-
ponsapilidades es-
tructuradas.
Incentivos basados
en alcanzar objeti-
vos estrictamente
cuantitativos.

Fuerte coordinacidn
entre lLas funciones
de IyD, desarrollo
del producto y co-
mercializacién.
Mediciones e incen-
tivos subjetivos en
vez de medidas cuan
titativas.

Fuerte motivacién
para allegarse tra-
bajadores altamente
capaces, cientifi-
cos 0 gente crativa
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ESTRATEGIA
GENERICA

HABILIDADES Y RECURSOS

NECESARIOS

REQUISITOS
ORGANIZACIONALES
COMUNES

Enfoque

de nabiliidades dni-
cas derivadas de
otros negocios.
Fuerte cooperacidn
de los canales de
distribucidn.

Combinacién de tas
capacidades anterio
res dirigidas al ob
jetivo estratégico
particular,

Combinacién de las
politicas anterio-
res dirigidas al ob
jetivo estratégico
particular.

En nuestro caso la estrategia a seguir

sera la de segmentacidn de mercado, debi-
do a que no se requiere de grandes inver-
siones de capital, ni tener larga tradi-
cidén en el sector. De esta forma nos en-
tocaremos hacia los estudiantes de odon-
tologia, a quienes les brindaremos un ex-
celente servicio basado en los puntos gue

‘definen la estrategia, gue se presenta a

continuacién.
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V.l.C.,a

EL cliente

'Loi‘qde‘rpehsAmos-.qué es. un cliente y
" nuestra, f£ilosofia respecto a é1i.

.= ' El-'cliente es La persona mas impocr-

‘tante gue na pisado esta empresa.

++ " EL cliente no depende de noso-

‘tros... nosotros dependemos de él.

=" EL cliente no interrumpe nuestro

t;abéjo... es el propdsito de ese
t:ébajo. No le hacemos un favor
sirviéndole... éL nos lo hace dan-
donos la oportunidad de servirlo.

- El cliente nos trae sus necesida-
des. A nosotros compete enpcargar-
nos de ellas de un modo gue sea
ventajosu para él y para nosotros.

Obsesidn por los clientes

La primera gran norma estratégica de
fuste que debemos observar es tener ob~

sesién por los clientes. Con los

clientes, no con los mercados. No con
la comeccializacién. Ne con la upica-
cidn estratégica. Clientes, nada mds.
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v.l.C.p

Las palabras” claves de nuestro léxico
son bien simples: cortesia, escucnar,
peccibic.

El tema cliente debe Ser nuestra preo-
cupacidén, nuestra obsesidn. Pensamos
que es evidente que todo empieza por
fuerzas con el cliente, y mds concreta-
mente, con ia cortesia ordinaria bhacia
el cliente:

"Les vendo uno por uno, cara a cara,
cuerpo a cuerpo. Ellos {los .clientes):

no son una molestia ni un. doleor de ca-;’

beza. Son mi pan de cada dia®.

Joe Girard, el Mejor Vendedor del
Mundo.

Prestando un Servicio Real y Patente

A continuacidn se describen algunas po-
liticas y acciones que se siguen para
cumplir efectivamente este punto, Yy que
son recomendadas para cualquier empresa
que preste un servicio:

“Mantener un interés directo.y personal
en la calidad del servicio gque presta
al cliente. Haga contacto rdpidamente
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con todos los clientes gque tengan Jue-
jas y verifique que cada cosa especifi-
ca se resuelva de inmediato.

Seguidamente invente formas para evitar
tales problemas en el futuro. La pala-
bra inmediatamente es vital. Sin duda
alguna, mucnos de los problemas no se
podrdn resolver de un dia para otro,
sin embargo, se puede dar una impresidn
clara de que estamos trabajando. Los
clientes jamds deben sentir que se les
estd haciendo falsas promesas".

"Desarctollar tode tipo de mecanismos
para obtener retroalimentacidén rdpida,
variada vy precisa de los clientes y es-
tudio de los resultados de los mds al-
tos niveles. La atencidén al servicio
debe ser de maxima prioridad para la
organizacidn, Los directivos de algu-
nas corporaciones gigantes han divulga-
do gue revisan todas las quejas de los
clientes; algunos nan iniciado grandes
campafias invitdndoles a escribirles di-
rectamente.

Mantener 1los estdndares de servicio
exige mucha atencién. ES un riesgo
subestimar los beneficios de ofrecer un
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servicio excepcional; igqualmente lo. es
sobreestimar el nivel de servicio que
actualmente presta a los clientes. La
percepcién del servicio estd integrada
por un sin fin de cualidades, algunas
obvias, otras no. Todas - de mayor o
menor importancia - deben ser tomadas
en cuenta por iguali”.

"Establecer metas de servicio y medidas
para prestarle. EL buen servicijo, como
objetivo, puede ser muy motivante para
los empleados. Al diferenciar y parti-
cularizar las medidas para prestar un
servicio, de un sin ndmeroc de otras,
Llos empleados se concentran en mejorar
el servicio*,

"Reconocer a los gue prestan un ouen
servicie, a todo nivel con reqularidad,
especialmente en lo que a detalles se
tefiere. Se deben poner en practica
una variedad de mecanismos, desde bole-
~tines .diarios hasta premios y botones,
para reconocer aquellos gue se esmeran
en dar un buen servicio".
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',V.L.CigV

"Cerciorarse que Los detallies se atien-
dan con esmero. Hacer pien las cosas
de envergadura es critico para la pec-
cepeidédn de un servicio excelente, pero
son los detalles los que muchas veces
hacen la diferencia. Responda las ila-
magas telefdnicas con prontitud, cor-
-tesia y buena intormacién. Mantenga
correspondencia ¢lara, sencitia e inte-
resante con el cliente. Que todo lo
que se relacione con la clientela sea
amable. Dé las gracias de mil maneras,
extralimitese 'un pogo”.- B

Dango Calidad Real 'y Patente

Para ser -una empresa excelente se debe

~ser "fan&ticos de la calidad, Esforzar-

‘nos ‘constantemente por producir buenos
disefios técnicos, productos mis faciles
de fabricar, control de calidad riguro-
s0 y sistemas sendiillos y de buen fun-
cionamiento.

Los productos de las mejores compafiias
no son perfectos; en ocasiones confron-
tan serios problemas de calidad. No
obstante, al surgir estos problemas,
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dedican sus recursos y personal -a: la

solucidén de los inconvenientes como si

la empresa dependiera de ello. Y, cla-:.

ro que depende.

Algunas medidas para alcanzar a dar ca-:

lidad:

"Seflalar La importancia de la calidad.

La gerencia a todo nivel y en todas las

actividades debe desempefiarse como mo-
delo de cailidad para los empleadus,

La caltidad y el servicio son un estado
mental que Se traduce en un estilo de
Jida. 'Este compromiso no se puede fin-
éir. calidad en el diseflo y produccidn
es el resultado natural de la obsesidn
por la calidad en todos los aspectos
del negocio. La calidad, sobre todo,
emana de una atencidn obstinada y dedi-
cada a Los detalles de operacidn".

"pDifundir las mejoras de calidad.
Mientras mas alboroto se naga en torno
a cualquier mejora exitosa de calidad
(en _ especial, y paraddjicamente, las
aparentemente mds insignificantes), ma-
yor serd la recompensa por haberse es-
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- forzado., "Bl -esf
los® compromisos ‘que : hace

realidad
‘de’ La-calldad" S

"Ingorpo ,c”awl.‘id’afz'i-'fé'n el ‘disefio. 'Los
'empleédos_de'lideé de produccidn no de-
~be‘1:;ian": tener ~que lucnar al ctratar ae
producir ‘un Buen disefio elaboraao por
al.irg‘uxén que practicamente pasa por aito
la'’ calidad verdaderamente asociada al
producto. El diseflo debe ser Sencillo.
S8lo con productos faciles de favbricar
Yy a los que se les pueda dar servicio
facilmente, se puede esperar gue tanto
los empleados del &4rea de servicios co-
mo los de fabricacidén logren acercarse
a la perfeccién".

"BEstimule la participacidén de los em-
pleados en las mejoras de calidad. Ex-
plore sus ideas; incorpdrelas al proce-
so de disefio, utilicelas, Recompense
las ideas que logren mejoras reales, en
especial, todas aguellas peguefiisimas
ideas que contribuyen a las mejoras a
través del tiempo. Escuche a su gente,
ellos saben mejor due nadie ddnde se ha

sta genera”
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perdido calidad y saben cudndo -(y ddn-
de). encontrarla. Son increiplemente

. minuciosos en lo que se refiere a_éqti;:
lezas de aisefo que se crefa sdlopo- .
dian comprender Los proyectistas'ppﬁfe,;
sionales. Dé por sentado que ksif eli
flujo de 1deas no se aproxima a 1°,pép1_

sado por usted, es su culpa y no la de"
los empleades de linea". S

V.2 Comercializacién

A ld'largo de la historia se ha visto gue el in-
tercambio comercial es parte fundamental en el
desarrolio de una comunidad, de ahi que la co-

‘mercializacidén sea un factor bastante i1mportante.

Se entienage por comercializacién al plan que po-
ne en practica un fabricante o un vendedor para
fomentar el movimiento de su producto a través
de los canales de distribucidn hacia el consumi-
dor,

En este caso, el plan estd pasado en la publici-
‘dad 'y los canales de distribucién, que a conti-
nuacidén se describen. ‘ :
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Puoiicidad

EL fin de la publicidad es lograr que
Los compradores potenciales respondan
mds favoraoiemente a la oferta de la
empresa. Hay que procurar, para ello,
proporcionar informacién a los consumi-
dores, tratando de moaificar sus gustos
y presentidndoles motivos para gue pre-
fieran los productos de la compafiia.

En lLa elaboracidn de los anuncios pu-
blicitarios es indispensable considerar
los siguientes aspectos:

a) Presupuesto. Se ha fijado un monto
mensual de $240,000.00 con fines
publicitarios para la empresa.

b) Estrategia publicitaria, que com-
prende los siguientes puntos:

- Identificacidn del sector al que
va dirigido el preducto. A este
respecto, se bha seleccionado a
los alumnos de Odontologia.

- Seleccidén de los medios de comu-
nicacidén adecuados para hacer
llegar el mensaje al sector ele-
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V.2.B

"gido. . Se considera que los me-

dios de difusién mas apropiados
'son revistas especializaaas, fo-
lietos y exposiciones con diapo-
sitivas en las escuelas de odon-
tologia.

~= - Determinacidén del tema © mensaje
apropiado. En este caso, serd
presentar el producto y los ser-
vicios que ofrece la empresa,
asi como las ventajas que se ob-
tienen al adquirirlo.

c) Evaluacién de ios anuncios. Es ne-

cesario hacer una evaluacidn de los
diferentes anuncios para saber si
son eficientes o no. se mide la
eficiencia relativa de los anuncios
por medio de los cambios de prefe-
rencias, antes y después de ver el

anuncio.
Canales de Distribucidn

Se define a un canal de mercado como la
estructura de la organizacién de unida-
des dentro de la compafiia y los agentes
y distribuidores fuera de ella, al ma-
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yoreo y al menudeo, a través de los

cuales se comerciakiza un producto de

consumo o un servigclio.

Existen cuatro canales convencionales
para bhacer llegar los articulos fabri-
cados al consumidor, estos son:

a)

b)

c)

d)

Del fabricante directamente-al :con-::

sumidor.

Del fapricante al. deﬁallisté; y_al i’

consumidor.

Del fabricante al mayo:isﬁa, al de-
tallista y al consumidor.

Del fabricante al agente interme-
diario, al mayorista, al detallista
y al consumidor.
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En la siguiente figura se muestran cada -
uno de estos canales.

FABRICANTE

AGENTE

{INTERMEDIARIO

MAYORISTA

DETALLISTA

CONSUMIDOR

Debido a la capacidad de la planta no
se pnecesitan mayoristas, ni agentes: in-.
termediarios; ademds  como se - tratk'a .de ..

un articulo especializado, se 'ha ‘deci-

213



dido que se puede dar un mayor servicio
efectuando las ventas directamente de
la fdbrica al consumidor o en la misma
planta, en un espacio acondicionado pa-
ra tal fin.

Las desventajas que representa este ca-
nal para la empresa son: la formacidn
y mantenimiento del personal de ventas
y aceptar el riesgo de conceder crédi-
to. Sin embargo las ventajas que obte-
nemos son: Venta mis 1ntensa, contro-
lada y concentrada; contacto directo
con el consumidor, lo cual permite de-
tectar mejor sus necesidades; elimina-
cidn de utilidades que corresponderian
a intermediarios; oportunidad de pro-
porcionar conocimientos técnicos en la
venta; movimiento fisico mas rapido.
En general, lo que se pretende con este
canal de distribucidn, es cumplir con
los principios que previamente se co-
mentaron en cuanto a clientes, servicio
y calidad.
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VI. CONCLUSIONES

VI.l. Entorno a Lta Ingenieria Mecanlc,_‘ -
a los factores que 1nte:v1enen en el mseno y

construccidn de un aparato meclxco. :

Como conciusiones del presente capitulo. tenemos
los siguientes puntos:

- La ingenieria Mecdnica y la Ingenieria In-
dustrial son dos ramas de la Ingenieria que
estdn intimamente relacionadas, mientras Lla
primera tiene como funcidén principal el di-
seflo de opjetos y sistemas de naturaleza me-
cdnica (mecanismos, maquinas, piezas, etc.),
la sequnda engloba el diseflo, formulacidn y
seleccidén de los mejores métodos, procesos,
nerramientas y equipos diversos para manu-
facturar dicnos objetos y sistemas.

~. La creatividad es cl proceso por medio del
cual se logra el surgimiento de 1ideas 1nno-
vadoras gque resuelven o muest:an dee:entes
perspectivas .de un proolema. ’rodos LOS se- .

res humanos tenemos -la capacmad par :
rcollar la creatividad, 'y debido.a quev'en'[ia .
megida en que la creatividad se manifieste, -
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la sotucibén a cualguier problema sera rela-
tivamente sencilla, es prioritario que los
mexicanoes no la limitemos porgue en crisis
como la gque atravesamos, es cuando mis se
requiere gque la utiticemos debido a que
"creando" es la dnica manera en dque podemos
hacerle frente.

La Odontologia mexicana es una rama médica
gue crece en recursos humanos, asi pues, es
necesario satisfacer 1las necesidades de
equipo médico que ésta plantee.

EL ingreso de nuestro pais al GATT acarrea
la necesidad de establecer una estructura
industrial lo suficientemente fuerte y com-
petitiva para: hacer frente al comercio ex-
terior y ganar una buena posicién en los
mercados internacionales.

Uno de los puntos que debemos atacar para
fortalecer nuestra planta productiva es el
establecimiento de los siguientes factores:
calidad, productividad y = servicio. En la
medida en gue Logremes lo anterior, el for-

talecimiento de la estructura industrial de

nuestro pais se consolidara.
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VI,2

VI.3

§

Disefo y construccién del Prototipo

"EL presente capitulo podria considerarse como

el mds importante, ya que los puntos tratados
en ‘8u desarrollo tenian como finalicad el dise-
fio de un prototipo de la Unidad Dental, la cual
es La razdn de ser de la presente tésis.

La conclusién mis importante a este capitulo,
es la realizacidén exitosa de dicnho prototipo,
el cual cuenta con caracteristicas adecuadas de
disefio, funcionalidad y operacidn, que conside-~
ramoes lo colocardn exitosamente en el mercado.

Estudio de Factipbilidad

En sintesis, los resultados obtenidos de la in-

formacién analizada en el presente capitulo,.

son los siguientes:

- En México dentro del Sector Indhg/riél de’

equipo médico, en el segmento que:co@ce bo
de a Unidades Dentales, encontramos :

guientes mercados:

a} Fabricantes de unidades  dentales. nata- .

mente nacionales.

b} Fabricantes de unidades dentalesucnnxpéé
tente extranjera, y ‘

217



c) Unidades dentales de importacién

El primero tiene como ventaja el bajo precio de’

S5uS unigades, perov como desventala lLa mata ca- .-

ligad de Las mismas.

EL segqundo ofrece unicades dentales de bpuena
calidad, pero con alto precio.

El tercero tiene las mismas caracteristicas que
el segundo, aungue se auna la dificultad que
existe para conseguir refacciones de las unida-
des.

- Después de analizar la oferta y la demanda
de nuestro producto, encontramos dque el mer-
cado potencial para el proyecto es satisfac-
torio, por lo cual, el establecimiento de
dicha planta es perfectamente viable.

- Las inversiones gue Se necesitan lLlevar a
cabo para la instalacién de la planta pro-
ductiva de unidades dentales son bastante
pajas.
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Debido a que el mercado potencial es bastan-
te bueno, y que las 1nversiones que Se nece-
sitan efectuar para solventar la instalacidn
de la fdbrica no son muy altas, la perspec-
tiva de rentabilidad de la planta es satis-
factoria.

VI.4 Disefio gel Sistema Productivo

A continuacidén se mencionan las conclusiones al

capitulo en cuestidn:

El proceso ae fabricacién sugerido hace
avanzar el producto hacia sus especificacio-
nes de tamafio y forma.

El sistema productivoe a instalar no es muy
complicado, por lo que la localizacidn de la
planta no requiere tener caracteristicas muy
especiales, sino simplemente un local de ta-

mafjio mediano como el gque se planted. Ade-
mds, la planta a instalar cae dentro del ru-
bro de "Industrias Blancas", ya que el pro-

ceso productivo es Udnicamente de ensamblaje
y no contamipa el ambiente; asi pues, la lo-
calizacidn de la industria dentro del D.F.
es relativamente sencilla.
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- La cuantificacidn de insumos efectuada ase~
gura un adecuado abastecimiento de recursos
materiales y un ndmero de recursos humanos
suticiente para el buen funcionamiento del
siscema.

) VI.S‘_Estrategia competitiva y comercializacidn

La estrategia competitiva estd planteada de
tal manera que, a través de los valores in-
dustriales mds universales (serwvicio, cali-
dad y cercania al cliente} y sorpresivamente
subpracticados, se logre una segmentacidn
del mercado. Asimismo, la comercializacidn
gefinida asegura una gistribucidén adecuada
del producto Yy se fundamenta en los princi-
pios planteados dentro de la estrategia
competitiva.

Los dos puntos anteriotes, estrategia
competitiva y comercializacidn, asegurardn a
la empresa un buen posicionamiento en el
mercado;
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