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I.- GENERALIDADES-

A.~- DESCRIPCION DEL PRODUCTO-

Antes que nada se va a defirir el producto que se va a fabricar:
TARRO DE CERVEZA DE LOZA CON TAPA METALICA. Este producto es una versifn
modernizada de) elasico tarro cervecero aleman con tapa, y el concepto fué
concebidc por ncsotros mismos.

E1 producte consta esencialmente de tres partes, que son: Tarro,
Calcomania y Tapa.

El tarro esti hecho de loza vitrificada de alta temperatura
{Stoneware) en color blanco, ¥y tiene unas dimensiones aproximadas de 12.5
cms. de alto y 9.2 cms. de diimetro.

La cilcomanfa es vitroceramica para porcelana y tiene unas dimensiones
de 9.5 cms, de alto y 26 cms. de Targo. Tiepe como base una pantalla de
color s6lijdo.

A diferencia de los tarros alemanes en donde la tapa es de "pewter",
aqui es 1inyectada en Zamac 5 con un acabado de pintura electrostética en
polvo.

Este producto puyede terer dos usos, funcional y/o decorativo, aunque
el principal es el decorativo.

Los decorados que vamos a utilizar son los que siguen:

a} CORUNA EXTRA, Se tiene otorgada la licencia exclusiva para utilizar
la marca de esta popular cerveza mexicana en Estados Uridos, oue ha tenido
un impacto sin precedentes en ese mercado celocandose en dos afos como la
Segunda Cerveza de Importacién en ese pafs, después de Haineken, con la
diferencia de que la cerveza Holandesa se vende en toda Ta Uni1Gn Americana
y Lorona sblo en 33 estados, Es ya la cerveza nimero uno de importacifin en




2
los estados de Texas, California, Colorado, Nuevo México y Arizona. As{
puas se espera una gran demanda del producto con este decorado.

b} MARCAS DE CGCHES. Se tiene permisc de 4 compaiifas automovil{sticas
europeas (Feﬁrari, Porsche, Alfa Romeo, BMW), para utilizar sus marcas en
el producto péra México y Estados Unidos.

€) NATIONAL FONTBALL LEAGUE (NFL). Se tiene otorgada la lfcencia
exclusiva NF%P para México y Estados linidos., Se tiene el compromiso que
antes que se termine el primer afio de licencia, el tarro_ se tiene que
hatrer elaborado con los 2B ecuipos. ;
1

B,- DESCRIPCION DEL GIRO ACTUAL DE LA FABRICA-

Actuaimente el agiro de Ta compafifa es 1a fabricacitn de diversidad de
piezas por inyeccidn a presiéon de metales no ferrosos, basicamente’
aleaciones de Zamac y Aluminio. Lleva 22 afios de fundacidn y siempre se ha
dedicado a 1a maquila, sobre todo para la industria automotriz.

Las razones que llevaron a buscar un producto propio fueron: La cafda
de la economfa nacioral que afectd muchisimo a la industria automotriz y
por ende a 1la compaiiia, y el empezar a dejar la maquila con motivo de no
depender s&lo de productos de terceros, estando sujeta a la situacion de
ellos, sin que la compaiifa se pudiera mover con esos productos que no le
pertenecen. También 1la dificultad de conseguir nuevos clientes que
sustituyan a la dndustria automotriz, debido a los altos costos de los
herramentales para la finyeccidn, y 1los grandes volGmenes de produccifn
necesarios para la amortizacidn de dichos herramentales. Esta situacién
conlleva a que todas las compaififas del ramo esten en una situacidn
sumamente dif{cil 9 muy competida, ya que son pocos los clientes y se
pelean a base de precio, 1levdndo a una reduccén en la ya de por s{ baja




utilidad de 1a maquila,

C.- MERCADQ DEL PRODUCTD A NIVEL NACIONAL-

E1 producto es sumamente innovador y no existe nada semejante en el
mercado nacional, los Gnicos tarros alemanes son de otro concepto e imdgen
{clasicos), mientras que &stos son de diseiio moderno y agresive como se
menciond anteriormerte.

Se venderdn a través de nuestros distribuidores en todo el pafs,
principalmente en almacénes departamentales de prestigio, tiendas de
regales, de deportes, de accesoqjos para autos y oficiales NFL.

Los decorados para México seradan 4 motives de marcas de coches y 6
" motivos de NFL (Cowboys, Giants, Redskins, Steelers, Dolphins y 4%ers), ya
que segln estadfsticas obtenidas de 1a NFL, son los eaulpos mds pupulares
en el pafs. '

D.- MERCADO DEL PRODUCTO EN LO3S ESTADOS UNIDOS-

En cuanto a la exportaciéon del producto a Jos Estados Unidos, se
tienen tres compradores mayoristas, uno para la zona Qeste. otro para los
estados del Centro y otro para los del Este. Se venderd en cadenas
departamentales, tiendas de regalos, de souvenirs, de deportes, de
accesorios automotrices, oficiales NFL y agencias de autos,

En el mercado de los Estados Unidos al jgual que en México, tampoco se
tiene competencia, poraue como en el de México, el producte es innovador
y de disefio agresivo no existiendo algo igual, ni1 si quiera parecido.
Ademas se esta protegido por las licencias exclusivas de Corona Extra y
MFL que se tienen, as{ que si surge algiin competidor, aue sequramente
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asi serd, cuando menos no podrid utilizar los decorados que se estan
utilizando.

En Estados Unidos, se ofreceran los siguientes decorados: Corona
Extra, 4 motives de marcas de autos y 28 motivos de NFL {todos los
equipos).

E.~- PROYECCION DE LA DEMANDA A TRAVES DE DIECIOCHO MESES.

Después de un estudio de nercade en Méxicoc y Estados Unides, aunado a
cifras estadisticas proporcionados por NFL y UCORONA (no se describird este
estudfo ni cifras ya que no es el objetivo de esta tesis), se elaborb un
programa de la demanda mensual esperada a través de 18 meses (Yer Tabla
I.E¥}, la demanda del mes 19 en adelante serd igual que el mes 18. En
dicho programa se establece la demanda mensual total y un desglose de los
diversos decorados que comprenden dicha demanda, sin importar si son para
México o para Estados Unidos, ya que para efectos de produccibn eso es
irrelevante.

De 1los decorados de coches de los 2 primeros meses, se piensa destinar
la produccidn total para el mercado nacional, y a partir del tercer mes el
15% de dicha produccion se venderd en México, AsT mismo el 10% de 1a
produccion de los seis primeros equipos de NFL que aparecen en la Tabla
I.E1 (Ver Incise I.C), se destinaran a Méxicc. La produccidn de los
motivos NFL comenzard a partir del quinto mes.

Con el objeto de poder programar la produccitn en el departamento de
pintura, se desarrolld un programa donde se indica la demanda mensual de
tapas por color para el perfodo antes mencionado de 18 meses (Ver Tabla
1.€2), identiticando cada color con un cddigo (Ver Tabla 1.t3).




Tabla 1.E1-

PROGRAMA MENSUAL DE LA DEMANOA TOTAL A TRAVES DE 18 MLSES

(En miles de unidades)
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Tabla I.E2-

PROGRAMA MENSUAL DE COLORES PARA PINTIIRA NF TAPAS A TRAVES
DE 18 MESES

(&n miles de unidades)
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MES u REN

CODIGO

COLOR

o1 0.25] 0.5 | 32 3 [5.5[5.5] 8 8 8 |10.25010.25/10.25] 12 | 12 | 12 [ia.5] 14.5] 14.5
02 0 0 0 0 0 a 2 2 2 2 2 2 3 3 3 4 4 4
03 0 0 0 0 |2.5(25]| 4 4 4 & 8 6 7 7 7 7 7 7
04 0.25]10.5 | 3 3 |55[55] 9 9 9 [12.25{12.25{12.25] 14 ] 14 | 14 ]16.5] 16.5| 16.5
05 0 0 0 0 0 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
06 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1
07 0 0 0 0 0 0 1 1 1 1 1 1 2 2 2 2 2 2
08 0 0 0 0 [2.5]25] 3 3 3 5 5 5 5 5 5 5 5 5
09 0.25[0.5 [ 3 3 3 3 6 6 6 ] 9.25] 9.25] 2.25] 10 [ 10 | 10 [12.5] 125( 12,5
10 0 0 0 0 0 0 0 0 ) 2 2 2 2 2 2 2 2 2
1 0 0 0 0 |2.5 2.5 3 3 3 4 [ 4 4 4 4 4 4 4
12 0 0 0 0 0 0 1 1 1 2 2 2 2 2 2 2 2 )
13 0 0 0 0 0 0 1 1 1 2 2 z 3 3 3 3 3 3
14 0 0 0 0 |2.5})2.5] 3 3 3 a 4 4 ] 4 4 ) a 4
15 9.2513.5 16 |16 16 |+ |18 J18 | 18 [19.25{15.25[19.25f{ 20 [ 20 | 20 [z1.5] 21.5] 21.5




Tabla I.E3-

COD1GO DE COLORES-

COLOR CODIGO COLOR
Negro 8rillo 0t
Azul Cobalto 02
Azul Marino 03
Azul Transilvania 04
Azul Uva 05
Azul Clare 06
Café Tabaco 07
Vino 08
fojo Proto 09
Naranja 10
Beige 11
Verde Botella 12
Verde Esmeralda 13
Verde Agua 14

Amarillo Huevo

15




I1,- ESTUDIO DE INGENIERIA INDUSTRIAL-

A.- ANTECEDENTES-

Es de suma importancia mencionar que uno de los principales objetivos
de esta tesis es el de lograr una completa integracitn del producto dentro
de los oprimeros dieciocho meses, ya que a medida que la demanda aumenta,
To hace también el riesge de depender de maquiladores dentroc del proceso
de fabricacidn del producto, sobre todo en 1o qgue respecta a Ta
manufacturz del tarrc de 1oza que es parte muy qdmportante. Es casi
imposible uniformar la apariencia y calidad de la loza si proviene de N
proveedores diferentes, ya que en ningfin caso el tarro sera el principal
producto de esos proveedores si no uno mis dentro de su Vinea, as{ que
cada uno de ellos utiliza sus formulaciones, su proceso de fabricacidn y
sus temperaturas de coccidn asi como sus materias primas. Esto trae como
consecuencia diferentes colores de loza y consistencia, lo que comptica
enormemente la comercializacidn del producto sobre tedo en Estados Unidos
a donde se destinara la mayor parte de la produccidn, y en donde son tan
estrictos con el control de calidad,

En 1o que respecta a la pintura por etectrodepbsito que tambi&n se
manda a maquilar (sin ser tan comlicado el uniformizar la calidad de los
distintos proveedores), es sumamente complicado el manejo de materiales
pudiendo retrasar toda 1la 19nea de produccitn y por ende el programa de
produccidn y la entrega al cliente. Este es un riesgo que no se guiere
correr, dada la magnitud de las consecuencias.

Se podrfa decir que el proceso de fabricacitn del producto consta de
tres partes esenciales:

a) Manufactura del tarro de loza.



b} Manufactura de la tapa y sus abrazaderas.

c) Integracién del tarro con la tapa atb (ensamble).

1.~ MANUFACTURA DEL TARRO DE LOZA- {Ver Plano II.Al}.

El tarro en s consta de dos partes esenciales, que son: la loza, y el
decorado que es una calcomsnia serigrafica vitroceramica.

Debido a la gran inversién y alta tecnclogfa necesarias para la
manutactura de una calcomanfa de alta calidad, asi como el gran vollmen a
fabricar para amortizarlas, aunado a la mala calidad y servicio de los
fabricantes nacionales, dicho insumo se importa y se seguird importando de
Europa, Japtn y Estados Unidos bajo el régimen de importacidn temporal,
para posteriormente ser exportadas, Cono esos proveedores extranjeros son
sumamente confiables en cuanto a calidad y servicio, dicho componente,
importantfsimo en el producto, se seguird importandc bajo las condiciones
antes mencionadas.

En términos generales, cualquier proceso cerdmico sigue tres pasos
basicos, que son: horneada de zancocho o de pasta cruda, horneada de
vidric o esmalte y horneada de decorado o calcomania. Aunque también es
posible reducir este proceso a sdlo 2 horneadas que serian: horneada de
zancocha y de vidrio juntas (Monococcidn) y hornrada de decorado.

Dentro del mundo cerdmico existen una agran variedad de clases de loza,
las cuales se diferencfan dependiendo de Jas materias primas y de las
temperaturas de coccidn. En este caso se utiliza la 1lamada 1loza
vitrificada o stoneware,

La descripcidn detallada del proceso de fabricacién se menciona en el
siguiente inciso y se desglosa en la Tabla II.C19.

2.-MANUFACTURA DE LA TAPA ¥ SUS ABRAZACERAS- (Ver Plano II1.A2}.
La tapa consta de tres compcnentes que son: Tapa, Abrazadera macho y
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Abrazadera hembra.

Dichas tapas estan fabricadas por medio de inyeccidn a presitn de una
aleacidn metdlica no ferrosa 1lamada ZAMAC 5. (Ver Tabla 11.A3 para
composicibn quimica y propiedades).

E1l herramental o wmolde de inyeccibn, en términos generales estd
compuesto  por las placas molde que son 2, Ya placa molide fija, y la placa
molde mbvil, Dichas placas normalmente son de una sBbla pieza de acero
normal. En este caso, el hueco de 1a cavidad o molde de la pieza se saca
de las placas melde, donde posteriormente se incrustardn dichas cavidades
o moldes., E€stas estan hechas en un acero especial, aqui se utiliza
normalmente el ASSAB 8407 Microdizado ({Tratamiento Térmico Especial).
Ademds de estos elementos basicos. los herramentales para inyeccibn
constan de muchos otros, como son: el casquillo de 1lenado, Ya entrada del
molde, el conducto de colada, el noyc distribuidor, la seccidn de corte,
la salida de aire, los expulsores, 1a refrigeracidn del molde, etc. Pero
no se describird aqui ya que no es el objetivo de esta tesis!.

Actualmente el procesc de inyeccidn se estd efectuando en una maquina
de 150 toneladas de fuerza de cierre, con dispositivo horizontal de
fundicién inyectada de camara fria. En 2l método propuesto, se piensa
hacer el proceso de fundicitn inyectada en una maquina de 250 toneladas de

fuerza de cierre, con dispositivo horizontal de fundiciton inyectada de
cimara calienteZ.

(1} Consultar el 1ibro: "Fundicidn Inyectada” del Ing. Vinzenz Von
Reiner, Capitulos VI,VII y VIII,

{2} Consultar el 1ibro: "Fundicidn Inyectada" del Ing. Vinzenz Von
Reiner, Capituio 11,
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La descripcidn detallada del proceso de fabricacidn se menciona en los
siguientes incisos y se detalla en 1a Tabla II.C15,

A continuacién las piezas siguen wun proceso de rebabeo dentro del
departamento de maquinados, dicho proceso se detalla en las Tablas I1.C16
y I1.C17.

Finalmente antes de llegar al ensamble, las pjezas se pintan mediante
el proceso de pintura electrostatica en polvo, este proceso es utilizado
porque después de horneada la pintura, tiene una gran resistencia, punto
necesario para aprobar las normas sanitarias del F.D,A, (Food and Drug
Administration} para ingresar a Estados Unidos. El1 proceso se especifica
en la Tabla 11.C18. )

3.- INTEGRACION DEL TARRO CON LA TAPA (CNSAMBLE)-

En esta parte del proceso de fabricacitn del producto es donde se
encuentran el tarro de loza con la tapa metalica.

Este encuentro trae consigo serios problemas, el principal es el de
las especificaciones dimensionales necesarjas tantoc en la tapa como en el
tarro para poder hacer el ensamble y que la tapa quede perfectamente en su
sitio. Como es l6gico dichas especificaciones son relativamente sencillas
de controlar en lo que respecta a las piezas metédlicas, pero no sucede lo
mismo con la loza, en donde dichas medidas tan criticas son sumamente
dificiles de controlar {Ver Plano 11.Al, donde las medidas circuladas son
las criticas), ésto puede traer consecuencias muy graves, ya que si el
tarro viene fuera de especificaciones, se puede romper durante e)
ensamble, o bien, que la tapa quede floja o chueca, 10 cual no servira y
un tarro que no se pueda ensamblar es un tarro desperdiciado ya que no
tenemos licencia para vender los tarros sin tapa, as{ que también se
desperdicia la calcomanfa.
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Ademds si las piezas no estan muy bien dimensionalmente, causan mucho

tiempo perdido en el ensamble, y un gran porcentaje de piezas de rechazo y
de ruptura, Esta es otra razdbn por la cual es muy importante el
integrarse en cuanto a la cerdmica para controlar perfectmente la pasta,
el tiempo de vaciado en los moldes y el estado de los mismos, asf como las
temperaturas de coccién. Todo esto per qué:

- Es sabido que entre mas himeda esté® la pasta que se utilice, mayor
porcentaje de contraccién sufriran las piezas, por eso es muy importante
implantar todas las medidas necesarias para controlar la mezcla de 1a
pasta y sobre todo el contenido de agua, as{ como una inspeccidn muy
meticulosa a la calidad de Vas materias primas. Todo esto no 1o hacen los
proveedores, ya que para el1los no es tan Iimportante la cuestidn
dimensional porque sus demds piezas no se van a ensamblar posteriormente.

- Es de sum2 importancia controlar perfectamente el tiempo que pasa la
pasta 1{quida dentro de los moldes de yeso, ya que si la pared queda mas
gruesa, el contenido de agua serd mayor y la pieza contraerd mas.

- Es necesario que los moldes estén perfectamente secos antes de
vaciar la pasta, ya que si las condiciones de humedad entre los moldes
varian, también variard la absorcidn del agua y por ello las medidas.

-~ Otra cuestidn muy importante es el desgaste de los moldes de yeso,
ya que con el uso van variando sus medidas, por lo que es inevitable un
cambio continuo de molderia, @&ste es un gasto que ningin proveedor estd
dispuesto a realizar.

- Es basico el cuidado en el manejo de las piezas durante el proceso
de fabricacién, tanto en el secado de las piezas dentro moldes, como en el
manejo de las piezas himedas y el pulido. S5Si en cualquiera de estos
procesos no se tomen las precauciones necesarias, se variard la posicidn
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del asa con respecto al cuerpo del tarro.

- Finalmente otro aspecto important{simo es la temperatura y el tiempo
de horneado de las piezas, éstas tienen que estar perfectamente
controladas as¥ como la atmbsfera del horno ya que si en una parte del
horno la temperatura varia aunque sea pocos grados de un lugar a otro, la
contraccidn de las piezas serd diferente,

El proceso se especifica con detalle en la Tabla 11.C20.
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DESIGNACION

COMPOSICION
EN PESO

PROPI1EDADES
MECANICAS

OTRAS
PROPIEDADES
Y CONSTAN-
TES COMO
ALEACION

Tabla I1.A3- PROPIEDADES Y COMPOSICION DEL ZAMAC

ASTM designacién BBE-46
SAE

Designacifn General

Cobre

Aluminio

Magnesio

Fierro Max

Plomo Max

Cadmio Max

Estaiio

Niquel

Zinc (99.99 + % de pureza)

Fuerza al impacto ft 1b ¥4 x 13 in bar {como aleacién)
Fuerza al impacto despues de 10 afos de envejecimiento

Fuerza a la tensidn psi (como aleacién)

Fuerza a la tensifn despues de 10 afos de envejecimiento

% de elongacitn en 2" {como aleacitn)

% de elongacifin despues de 10 afos de envejecimiento
Expansién {crecimiento) in x in despues de 10 afos

Dureza Brinell

Fuerza de compresién 1b/in?

Conductividad el&ctrica-Mhos/cm® a 200 C
Punto de fusibn en ® C

Punto de fusidén en ¢ F

Médulo de ruptura- lb/én

Fuerza al corte-1b/in

Punto de solidificacibn en ¢ C

Punto de solidificacién en 2 F
Contracci6n a la solidificacién in/ft
Gravedad especifica

Calor especifico-cal/gm/¢ C 2
Conductividad térmica-cal/sec/cm~/cm/°C a 18°C
Expansién térmica por ¢ C

Expansi6n térmica por ¢ F
Deflecc!6n3transversal-ln

Peso-1b/in

16

ACA1A
925

.75 a 1.28
3.,5a4.3

.03 a .08

«100

.005

-004

.003

A4
6.7
.10
.26
.0000274
.0000152
.16
.24
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B.- DIAGRAMAS DE OPERACION DE PROCESO-

Los diagramas que se veran a continuacidn, muestran la secuencia
cronoldgica de todas las operaciones, inspecciones y materiales que se van
a utilizar en 1los métodos de fabricacidn actual y propuesto, desde la
1legada de la materia prima, hasta el empaque o arreglo final del producto
terminado.

1.- METODO ACTUAL- (Ver Figura 11.B1).

En el diagrama de operaciones de proceso para el método actual, se
muestra como el tarrc de Joza se compra ya terminado a diferentes
proveedores (maquiladores), 1o que trae como consecuencia grandes riesgos
de: calidad, uniformidad de! producto terminado (porque se estd en sus
manos), costo y flujo de efectivo (se evaluarad en el Capitulo II1). Asf
pués, en cuanto llega el tarro a nuestra planta, es necesaria una
inspeccidn de calidad muy minuciosa [:]. devolviendo al proveedor todo el
material gque no cumple con las estrictas normas de calidad.

Por otra parte se muestra el proceso de produccidn de las tapas y sus
abrazaderas, que, posteriormente se integrara con el tarro para su
ensamble, E1 proceso comienza con el recibo de lingotes de Zamac 5 que,
dependiendo del proveedor, se manda analizar una pequefia muestra a un
laboratorio fuera de las instalaciones, aunque se sabe que los proveedores
son sumamente confiables. Las operaciones desde @ a . tienen el fin
de producir las tapas y abrazaderas, dejéndolas maquinadas conforme a las
especificaciones indicadas en el Plano I1.A2.

Posteriormente se muestra el proceso de acabado con pintura
electrostatica en polvo, gue actualmente y como se indica en e] diagrama,
se estd elaborando fuera de nuestra planta por diversos maquiladores (::),
lo anterior trae c¢omo consecuencia Tos mismos riesgos y problemas
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indicados antericrmente en este inciso para el tarro de loza. Obviamente,

en cuanto el material regresa a la planta, se le efectiia una inspeccidn de
calidad muy rigurosa, devolviéndose para su reproceso, todo el material
que no cumple con las estrictas normas.

Finalmente como se muestra en el diagrama, el tarro y la tapa se van a
integrar a través del ensamble y, despuds de la dinspeccidn final m,
se le aplica a la parte de la abrazadera que estd en contacto con el asa
del tarro, unas gotitas de pegamento Permabond 747, para fortalecer y
garantizar el ensamble,

Después el producto es empacado para ser almacenado y mandado al
cliente.

2.- METODO PROPUESTO- (Ver Figura 11.B2).

En el Diagrama de Operaciones para el Método Propuesto, se indica como
1inea principal 1la fabricacién del tarro de loza, teniendo como materias
primas para la elaboracifn de la barbotina o pasta a 1a Arcilla, al S{lice
o Pedernal y al Feldespato, agregandose finalmente una pequeia cantidad de
Silicato de Sodio como desfloculante {esto es que con poca agua la pasta
se haga 1fquida). Todas estas materias primas pasan por un control de
calidad al llegar a la planta a base de muestreos que se analizan en
el laboratoric de pruebas. Después, se introducen dichos insumos al molino
de bolas agragandose agua, todo en proporciones calculadas segln la
formulacion de la pasta que se van a utilizar, asf{ se obtiene lo que se
conoce como barbotina o pasta 1{quida ®. que posteriormente se afieja en
unas tinas especiales con revolvedoras a muy bajas revoluciones @ Las
operaciones @ y @ van a indicar el proceso de vaciado automatico y
desmoldeo de 1las piezas crudas, las cuales, posteriormente reposaran
durante 24 horas en el almacén de piezas crudas @ Una vez curadas las
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piezas c¢rudas, pasardn al departamento de pulido donde serdn recortadas la

hoquilla y la particidn del tarro (:) y luego pulidos con una 1ija de
agua @ . finalmente serdn sopleteados automaticamente para remover
todo el polvo adherido a la superficie interna y externa del tarro y as{
proceder a efectuar el esmaltado. Para esto hubo antes que fabricar el
esmalte, las materias primas que van a comprender nuestra formulacibn del
esmalte son: Feldespato, Carbonato de calcio, Silice, Oxido de zinc,
Caolin EPK, Carbonato de bario y Talco gris, al digual que las materias
primas de la barbotina, todos 1os materiales pasan por el laboratorio para
una inspeccitn de la calidad del 1lote [:]. ¥ una vez autorizados por
control de calidad, se depositan dentro del molino de bolas del esmalte
agregandose una determinada cantidad de agua. Una vez realizada la mezcla
y la molienda, el esmalte es depositado en una tina de afejamiento y se le
agregan mas agua, Bentonita (para mantener el esmalte en suspensidn), y
Goma Clorometil Celulosa para darle adherencia, una vez afejado el
esmafte, se vacifa en las tinas de esmaltado donde se sumergirin los
tarros (::). luego se pasan por una banda gue les retira el esmalte de la
base (::) para que no se& peguen a las placas del horno y se introducer en
el horno tanel de coccidn de zancocho y vidrio simuitdneos (monococcidn},
donde recibirdn un ciclo de calor de 24 horas . A 1a salida del horno
les tarros son revisados visual y dimensionalmente para ver si van a
poderse ensamblar posteriormente, retirando los que vengan fuera de
especificaciones o0 que tengan algin defecto de calidad. En este punto es
donde 1la calcomanfa va a ser aplicada. Dichas calcomanfas serén adquiridas
de dimportacidn, se suajaran (::) para poderse sumergir en agua y se le
aplicaran al tarro . lTuego se mandan al horno tinel de decorado

donde 1levaran un ciclo de 5 a 6 horas de frio a frio, a 1a salida del
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horno se les efectuard una inspeccidn visual para ver si la aplicacidn y

qgquema de la calcomania quedd correctamente [:], y finalmente se mandaran
2l Departamenta de Ensambles.

Al proceso de fabricacifn para Ta tapa y sus abrazaderas, se le
efectuaron algunos cambios con respecto al Método Actual, ésto se ve
claramente en el diagrama de la Figura 11.B2, si se compara con e}
Diagrama de la figura 11.81, y se describe y analiza a detalle en los
Diagramas de Flujo de Proceso del Inciso II.C.

Algo muy dmportante es el heche de que 1la pintura se aplique en

nuestra planta a » pudiendo as{ controlar el proceso y la

calidad, aunque posteriormente se efectda la inspeccidn [:] para asegurar
Ya calidad del producto,
' El proceso de integracion del tarro con la tapa y €1 empaque, sSon
bésicamente diguales al Diagrama para el M&todo Actual, aunque se analizard
a detalle posteriormente.

Es importante mencionar que €l Djagrama de Operaciones de Proceso para

el Matodo Propuestoc se Pasa en el hecho de no depender de ningln

maquilador. Como se observa , todos los procesos y operaciones serdn

efectuados en nuestra planta, sdlo se adquiriran de terceros las materias
primas y las calcomanfas.



Figura 11.81-

Iamac 5 (en lingotes)

Pintura en polvo

DIAGRAMA [ OPERACIDNES DE PROCESO
Fabricacitn del tarro de cerveza con tapa
METODD ACTUAL

Tarro de Ioze con calca aplicada
*Proviene de los maguiladores

b

Pesado de barras
Almacén 1

Inyeccidn de 2 juegns de Lapas
Dept,. Inyeccién

Quitar colada de 2 jueqos de Lapas
Dept. Inyeccibn

inspeccibn de fundicidn
ARlmacén 4

Corte con alicates ebrazaderas
Dept. Maguinado

Lijado abrazaderas
Dept. Maquinado

Barrilado abrazaderas
Dept., Maquinado

Secado abrazaderas al aire llbre
Patlo 1

Corte con alicates tapa
Dept. Maquinado

Rebabec con disco a tapa
Uept., Maguipado

Rebabeo gatillo tapa
Dept. Maquinado

Barrenado articulacién tapa
Dept. Maquinado

Rebabeo final tapa (retoque)
Dept, Maquinado

Enderezado tapa
Dept. Maguinado

Conteo y empague & jucgos tapa
Almacén 2

Pintura electrostitica en polvo
MAQUILADOR {fuera de plantal

Inspeccidn ogcular de pintura
Dept. Recibo (ALmacén 6)

Pegamento Permabond 747

)
(s

Inspeccidn ocular
Dept. Recibo
{Almacén &)

Ensamble
Dept, Ensambles

Inspeccibn fipal
Dept. Ensambles

Apllcacitn pegamento
Oept. Ensambles
Empaque

Dept. Ensambles
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Figura 11.82-

DIAGRAMA DE QPERALTOMES DU PROCESO

Arciila
Fabricacidn del tarro de cerveza €on tapa S§lice
HETO00 PROPUESTD Feloespato

S1iicato sodip

|

feldespata
Cardonato calcio
e s s st
Stlice
R
Quido de zinc
e e ]
Conlin EPK
Carbonate bario
Talco gris
inspeccidn WP
\;I Dept. Cerdaica
Agus [~ Lisvoratorio)
'@ S:‘l]ienda :s?alu
t. Cerjsica
Aua q {esmaltes)
Bentlonita
Loms CHC
Zamic £ (en 1ingotes)
Aflefaajento
Pesado de barras 14) Dept. Cerdmica

Almacen 3y (esmaite)
Lnyeccibn de 5 juegos de tipas
Dept. Inyecclén

,qo-uur calada de 5 juegos cde tapas
Depl. Inyeceibn

inspeccibn de fungicibn
Ajmacén &

flarrilado abrarsderss
fept. Miquinadas
Calcomanla
Secddo ahrazaderas al ajre
Patlo 1

Suajada
Dept. Cerdmica

Troquelado 1 de tapa (calcomanyas)

Oepl. Miquinades

Trogueladd 2 de tapa
Dept. Bagulinadas

Barrenado articulacion taps
Depl. Maquinadas
Pihtlura en palve

Limpieza y desengrate de juegos tapa
Dapt. Pinture

orneon de desgasificacidn de juegos taps
Oept. Pinturd

Apd lcacidn d¢ pinturs elecirostitics
Dept. Pintura

Horned de pinturs & juegos tapa
Dept. Fintura

Lnspecclon visual de Jueqgos tapa
Dept. Pintura

[}

Peganunto Permabond 747
puntnd b b ot

Inspeccisn de mateirss prisas
Dept, Cardsica (laboratorial

Kol lends preparaclén barboting
Dapt. Cerdmica (b4rboLings})

Aheissiento en tinas revolvedora
Depl. Cerdmica (barbotinas)

1Llenads autondtico de soldes
Dept. Certajca (vaciado)

Extraccidn plezas de poldes
Dept. Cerdnica {viciade}

Reposa de plezas ¢rudal
Dept, Cerdaica [Pzas. crudas}

Recarte de boguilla y particlén
Dept. Cerdmica [Pulica)

Pullda con 1ija de agua
pept, Cerdaica {Pultae)

Sepletec
Dept, Certmica {Pulldn)

Traspito a esmsllado
Dept. Cerdmica (Pulido)

Esmaltado por inmersién
Depl. Cerdmics {esmaltaco}

Lispieza ce base del tarro
Depl. CerSajca (esmaltado)

Horneo de zancocho ¥ vidria
Dept, Cerimics Lmonocolibny

1nspeccién dimensional y visual
Depl. Cerbmica {monococidn}

Aplicacidn calca
Dept. Cerdmica (decoradol

Morneg de decorado
Dept. Cersmica (decorado}

Inspeceibin visusl decorada
Dept. Ceramica {decorado}

Cnyamnla
Dept. Enspabiles

Inspeceidn final
Dept. Ensasbles

Empague
Depl. Ensambles
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C.- DIAGRAMAS DE FLUJO DE PROCESO-

Los diagramas de flujo de proceso que se muestran en este Inciso
indican a detalle las actividades que se llevan a cabo para la elaboracitn
del producto por el M8todo Actual y el Métode Propuesto. Todos los tiempos
que se dJndican en los diagramas son tiempos Estandar, y estén expresados
en horas hombre por unidad.

Los diagramas contienen cuatro recuadros, el recuadro superior
jzquierdo se utiliza para identificar el diagrama, el recuadro inferior
izquierdo posee los datos para el mBtodo actual y el inferior derecho para
el método propuesto, mientras que en el recuadro superior derecho se tiene
el resOmen de los dos métodos y su comparacidn,

La manufactura del tarro se describe en 7 diagramas de flujo de
proceso, dependiendo de la parte a elaborar, grupo de procesos utilizados,
el departamento en donde se 1leva acabo el proceso, y los materiales
utilizados. Asi pués se tiene:

*D,F.P. 1~ ({Tabla 11.Ci14)~ Comprende el manejo de los lingotes de
Zamac 5, desde el almacén 1, hasta Ta zona de trabajo de la miquina
correspondiente en el Departamento de Inyeccién. .

*N.F.p, 2- (Tabla 1I.C15)- Comprende €1 proceso de inyeccidn de las
tapas y abrazaderas, y todos los procesos subsecuentes 1levados acabo
dentro del Departamento de Inyecci6n, hasta que las piezas son depositadas
en el almacén 4.

*D.F.P. 3- (Tabla II.C16)- Comprende 1la secuencia que stguen las
abrazaderas dentro del departamento de maquinades, hasta que pasan al
departamento de pintura.

*D.F.P. 4- (Tabla 1I.C17)- Comprende la sectiencia que sigue la tapa
dentro del departamento de maquinados, hasta que son depositadas en el
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almacén de producto en proceso de pintura.

*D.F.P. 5- (Tabla I1.C18)- Comprende el proceso que llevan las tapas y
Tas abrazaderas dentro del departamento de pintura.

*0D.F.P, 6- (Tabla 11.C19)- Comprende el proceso de fabricacidn del
tarro de 1loza dentro del departamento de ceramica, desde que 1legan las
materias primas, hasta que se depositan los tarros terminados en el
almacén de producto terminado de ceramica.

*D,F.P., 7- (Tabla I11.C20)- Comprende e} proceso de ensamble del tarro
de loza con tapa metdlica, desde que esos componentes salen de sus
respectivos almacenes, hasta depositar el producto terminado en el almacén
correspondiente para ser posteriormente entregado al cliente.

1.- D.F.P. PARA EL METODO ACTUAL-

Las actividades mas 1importantes de cada diagrama de flujo de proceso
para el método actual se describen en una forma 1lamada DESCRIPCION Y
TIEMPO ESTANDAR. En ella se +indica a gué diagrama de flujo de proceso
pertenece y qué actividad se estd describiendo, el sistema de tiempo
utilizado ({intermitente o continuo), 1a cantidad de unidades tomadas (CUT)
para el estudto de tiempos, y la unidad para fijar prectio {UFP}. Después
se hace una breve descripcidn del proceso y luego se muestra el estudio de
tiempos efectuado para sacar el tiempo esténdar {(Te).

Loes 1lineamientos generales para el cdlculo del tiempo est@ndar se
describen a continuacidn:

a) Yariables y férmulas utilizadas:

C= Tiempo continuo

E= Tiempo del elemento en cuestibn
Ts= Tiempo seleccicnado

P= Factor de calificacibn

1]
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Tn= Tiempo normal
M= Factor de tolerancia
Te= Tiempo estédndar
Q= Nomero de cbservaciones representadas

Ts=---- Tn=Ts.P Te=Tn+M

b} Factor de calificacion {P): E1 sistema de calificaciones utilizado
para determinar el factor P es como sigue:

1.00= Para elementos controlados por el producto, el material o la
maquina.

1.05= tlementos controlados por personal muy capacitade y con
experiencia.

1.10= Elementos controlados por personal regularmente capacitado y
de reqular experiencia.

1.15= Elementos controlados por personal poco capacitado y con

poca experiencia.

c} Factor de tolerancia (M): E1 sistema de margenes o tolerancias
utilizado se basa en la tabla de 1a oficina internacional de trabajo3.
Cada una de las tolerancias que comprenden el factor M que se indica en la
tabla del Tiempo Estédndar, corresponde a las indicadas en la tabla de la
oficina internacional de trabajo.

d) Transportes: Para el caso de los tiempos estandar de transporte de

(3) Consultar el libro: “Ingenierfa Industrial” de Benjamin W. Niebel
Segunda Edicidn, Pagina 356.
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todos los ODiagramas de flujo de procesc, Se sacaron agregandole al tiempo
seleccionado el siguiente factor de tolerancia M: A1=0.05, A2=0.03, y
B1=0.02, lo que nos di un factor M=1.10,

Se decidid uniformar dicha tolerancia, debidc a que dicha actividad es
sumamente sencilla.

e} Operaciones e inspecciones poco trascendentes: Existen en los
diagramas de flujo de proceso, operaciones e inspecctones que son
sumamente sencillas y no ameritan uma descripcidn de proceso tan
minuciosa, por lo que se decididé uniformar el factor de tolerancia M que
se¢ agregard al tiempo seleccionado. Dicho factor M estd compuesto como
sigue: Al1=0.05 y A2=0.04, 10 que nos d& M=0.09,

— —r— e p—— — — —— — i p—

*D,F.P, 1-

%. @ y @: Se muestran en la Tabla I1.C1.

: Se efectla con una carretilla de estibador de dos ruedas
{Diablo}.

*n.F.P, 2-
[:): Manual, efectuado por el ayudante de maquina cargando una barra y
1levadndola a depositar em el crisol del horno.
[2), @y @: Se muestran en la Tabla II.C2,
: Esta operacidn no tiene tabla por ser demasiado sencilla.
(3): Se muestra en l1a tabla II.C3.
o y@: Estas operaciones tienen un tiempo demasiado pequefio por
lo que no aparecen en la tabla II.C15.
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[:}: Se efectla transportando la tina sobre una pequefia plataforma
rodante de 60 cms. de ancho por 80 cms. de largo.

*D,F.P. 3-

[:]: Se efectlla una inspeccidn ocular al producto después de haber
sido inyectado, con el objeto de desechar el productoc que tenga
alglin defecto que después perjudique el funcicnamiento o la
estética del producto final.

: Se muestra en la tabla I1.C4.

Se muestra en la tabla II,C5,

3r(:): Estas operaciones soh sumamente sencillas, sdlo se carga el

barril con piezas, agua y media ceramica. La ctra operacibn
es la exactamente igual pero contraria (descarga).

El barrilado no ocupa tiempo hombre, ya que la maquina trabaja

s61a sin necesidad de ser supervisada (s5lo tiempo maguina).

Esta operacifn comprende la separacidén de las piezas de la media,

y es sumamente sencilla.

E1 secado al aire libre es sumamente sencillo, sbdlo se dejan las

piezas sobre el piso por un lapso de 2 horas, tiene la finalidad

de poder empacar las piezas secas para mandarse al maquilador de

pintura.

Esta operacidn es simplemente la recoleccidn de las piezas en el

tambo para trasladarse al almacén 2,

m. @. @. @y @: Todos los transportes son  manuales

acarreando €1 tambo de un lugar a otro.

COO

QOO

C,

*D.F.P. 4~
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Ver Ta desripcidn de [:] del D.F.P. 3, '

: Se muestra en ta tabla 11.C6.

: Se muestra en la tabla II.C7.

S5e muestra en la tabla I11.C8.

: Se muestra en la tabla 11.C9.

Se muestra en la tabla I1.C10.

Se muestra en la tabia II.C11.

Las piezas se cuentan y almacenan e&n tambos que seran enviades a
tos maquiladores de pintura,

E}. [___é}. @, _@. E}y @: Todos los  transportes son manuales

acarreando el tambo de un lugar a otro.

-

s

0eEEEOCH]

*D'Flpl 5"

Actualmente e} proceso de pintura electostdtica en polvo se estd
efectyands fuera de tas instalaciones por varios maquiladores.

.DQFIPO 5"

Actualmente se estdn adgquiriendo tos tarros de loza terminades de los

proveedores. Al ser £] tarro un diseiio exclusivo, 1as proveedores se
convierten en maguiladores.

*0.F.P, 7~

[:] y [:J: Estas inspecciones son efectuadas por el departamento de
recibp de maquiladores.

(:): Se muestra en la tabla Il.Ci2.

(2): Se muestra en 1a tabla I1.C13.

E:}: Este transporte se 1leva a cabo junto con el [:}.
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: Se 1leva a cabo con una pliataforma rodante,
: Se 1leva acabo en la misma plataforma que se utiliza para [:).
2.- D.F.P, PARA EL METODO PROPUESTO-

Todos los tiempos que se muestran en los Diagramas de Flujo de Procesc
para el Método Propuesto son Tiempos Estandar. Estos tiempos se obtuvieron
en base a informacibn tebrica y experiencia de gente que asesord el
desarrollo de esta tesis, as{ como algunas ohbservaciones y tiempos tomados
en plantas donde se realizan trabajos semejantes. Los factores se
consideraren como sigue:

Para Operaciones e Inspecciones, el factor de tolerancia M=1.1%, ya
que consideramos que: A01=0.05, AQZ=0.04, BOB=0.01, y B09=0.01. E1 factor
de calificacion P=1.10 (Ver Incisc C.1.b}. Lo anterior es con excepcidn de
las actividades que tienen la aclaracidn *S0LO TIEMPO DE MAQUINA, en donde
los factores M y P son CERD.

Par Transportes, el factor de tolerancia M=1.10, ya que consideramos
que: AD1=0.05, AD2=0.03, y B1=0.02. Lo anterior es con excepcidn de los
Transportes que tienen la aclaracitn *SOLO TIEMPO DE MAQUINA, en donde el
factor M es CERO.

Se decidid uniformar estos factores para facilitar la descripcidn de
los Diagramas,

—_——r—— e —— o —— e e e e —

*D.F.P. 1-

Este Diagrama es practicamente diqual al del Método Actual, 1a Gnica
diferencia es que se van a acarrear 40 barras en lugar de 20, ¥ a 1a
Mag. 5 en lugar de la 3. *
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*D,F.P, 2=

Este Diagrama es practicamente igual al del Matodo Actual, aunque
cambian las cantidades de piezas de cada actividad {Ver Informacidén
Cuantitativa en el Diagrama), las diferencias son:

[:> del Método Actual no se efectiia porque la nueva Maquina de
Inyeccién es de Camara caliente y toma automidticamente del crisol el
metal fundido.

del Matodo Actual no se efectiia porque Se cambia de forma de
transportar las piezas.

*D.F.P. 3-

E1 proceso de Maquinado de tas abrazaderas se simplificard muchisimo
al cambiarse de Molde de Inyeccidn, ya que al hacerse un molde muy
bien ajustado, la pieza saldra practicamente sin rebabas, y s6lo
necesitard la Operacidn de Barrilado que seri pricticamente idéntica a
la que se le estd efectuando actualmenta.

*D.F.P. 4-
E1 proceso de Maquinado de la tapa también se simplificard muchisimo
como se puede apreciar en la Tabla II1.C16.

: Igual que en el Diagrama para el M&todo Actual

: Trogquelado para rebabeo de la parte circular de 1la tapa,

aprovechando la operacidn para enderezarla.

; Troquelado para rebabeo de Ta parte del gatillo de 1la tapa.

: Igual que @del Diagrama para el Matodo Actual.

y E:): Simplemente se pasan manualmente las piezas una a una al



k)
-siguiente proceso.

E> @ @ @ Ef): Todos los transportes son en el carrito

almacenador de tapas.

o

.F.

009@69@

Py

o

e

E® @@ ©

P. &-

Las piezas se sacan del carrito y se colocan en el rack de manejo
y almacenamiento de tapas en el Dept. Pintura.

E1 rack se sumerge en una solucibn alcalina llamada Oxyprep F, a
90°C, para limpieza y desengrase de las piezas.

El1 rack se sumerge en agua a 90* para un primer enjuague.

E1 rack se sumerge por segunda ocasidn en agua a temperatura
ambiente.

Los racks se colocan en el carrito de horneado.

Se les aplica una horneada a 150°C para desgasificacién y que
cuando se les aplique la horneada de pintura las burbujas no se
presenten.

Las piezas se c¢olocan en Ja caseta de aplicacifn de pintura,
desmontando los postes de los racks para que quepan,

Se aplica l1a pintura por medio de 1a pistola del equipo.

Se sacan las piezas de la caseta y se vuelven a celocar en el
rack, ensamblando los postes.

Se hornean las piezas a 185°C para que la pintura se endurezca.

La 1inspeccién visual al 100% del lote se 1leva a cabo para
detectar todas las piezas que tengan defectos de aplicacidén o de
coccibn de la pintura.

D} ’ @. @. @ y @: Todo el movimiento de las piezas dentro del

departamento de Pintura se efectla con 1los racks dentro de los
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carritos de horneado ¢ de transporte de racks,

*D.F.P. 6-

Estos diagramas corresponden a la manufactura del tarro de loza dentro
del departamento de 1a Cerdmica. Debido a Jo largo y complejo del
proceso, €l diagrama se divide en 4 subdiagramas que son: D.F.P. 6«1,
donde se menciona todo el proceso que se llevard a cabo para la
preparacidn de la Barbotina, desde que llegan Tas materias primas,
hasta que 1a Barbotina es bombeada a la Linea de vaciado; D,F.P. 6-2,
describe el proceso de manufactura del esmalte; D.F.P. 6-3, habla de
Ta manufactura de moldes de yeso, desde el recibo del yeso en polve
hasta que los moldes son depositados en el Almacén de moldes; D.F.P.
6-4, nos describe el proceso que siguen las calcomanfas desde que se
reciben hasta que se depositan en las mesas de decorado; D.F.P. 6-5,
cubre todo el proceso de manufactura del tarro desde que l1a Barbotina
entra a la Linea de vaciadoc hasta que los tarros terminados se colocan
en el Almacén de producto terminado cerdmica; Por Al1timo se tiene el
D.F.P. 6-6, que nos describe el proceso que siguen los moldes de
desecho hasta quedar hechos polvo (se piensa vender como Blanco de
Espafia), l1a razdn de hacer esto es que no se quieren desechar moldes
completos para que no caigan en manos de gente que los utilice y
posteriormente compita en el mercado,

Cada uno de estos subdiagramas se trata como un diagrama
independiente, teniende su propic cuadro de resumen.

*D.F.P, 7-
: Se bajan los racks del Almacén aereo de tapas y se mete dentro
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de) carrito porta racks.

Se sacan las tablas portatarros del Almacén de tarros terminados
cerdmica y se coloca en carrito porta tablas.

Se colocan las tapas y los tarros en la banda de la L{nea de
ensamble,

Se efectlia el ensamble en las prensas hidralilico-neumiticas.



DESCRIPCEON DE PROCESO ¥ TIEMPO ESTANDAR 34

"D.F.P. #:

activioan:_(D@®

1 METODO: ACTUAL SISTEMA DE TIEMPOS: INTERMITENTES

UHIDAD PARA F1JAR PRECIO (UFP}:) JUEGO DE TAPA (PESOC BRUTQ 0.25 KG)

TABLA: 11.C1- CANT. DE UNIDADES TOMADAS (CUT):20 LINGOTES DE ZAWAC 5 DE 10 KG C/U.
DESCRIPCION DEL PROCESO
GENERALES: - El proceso se lleva a cabo cada B horas, por lo que se utilizé el sistema

O
c)

d}
@
.(:)a)

de tlempos intermitentes.

factor M: En el punto A02 referente a la tolerancia basjca por fatiga, la
establec! en la mitad de lo sugerido en la tabla debido a que el proceso se
efectla cada B horas.

Requisicitn de material del departamento de inyeccibn.

Lo efectlia el almacenista dentro del almacén 1, donde existe una béscula.

Se realiza tomando uno a uno los lingotes del lote correspondiente y depo-
sitdndolos sobre la hiscula.

El material es pesado para verificar la cantidad exacta en kilos, ya que los
lingotes varfan de peso y el inventaric y facturacién de los proveedores se
efectlian en base al peso.

Después de pesado el material, se pasan uno a uno los lingotes al diablo,
para luego ser transportados a la zona de trabajo de la miquina inyectora 3
en el departamento de inyeccitn.

El almacenista voltea hacia adelante el diablo, depositando en el suelo todos
los lingotes a granel, y le lleva al inyector correspondiente la requisicifn
de! material para que la firme de recibido.

ESTUDIO DE TIEMPOS

(D ©) ©O) FACTOR M: FACTOR P:
08S E 085 E 085 E AO1= 0.05 p= 1.05
AD2= 0.02 %TB.SEEP
1 .0375 1 .0138 1 .0042 BO1: 0.02 0.0140
2 .0355 2 .0140 2 .0039 B02= 0 0.0043
3 -0361 3 .0143 3 .0043 803< 0.03 Tn {CUT)
4 03N 4 .0138 a 0050 B804= 0 % 8.8?2;8
5 .0380 5 .0139 5 .0042 B05= 0 (3) 0.00250
6 .0362 6 .0145 6 .0043 BO6= © Te (CUT)
7 032 | 7 0136 7 0040 B07= 0 E(% 0.08378
8 ,0370 8 .0138 8 .0045 B08= 0.01 0.00500
9 .0358 9 .0139 9 .0045 B09= o Te UFP)
10 .0380 10 .0145 10 .0039 B10= 0 0.000055
M= 1.13 0.000021
00006

(
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D.F.P 2 ¢ METODO:__ ACTUAL SISTEMA DE TIEMPOS: ___ CONTINUQ
ACTIVIDAD: [D/D)E) | UNIDAD PARA F1JAR PRECIO (UFP):_1 JUEGO DE TAPA
TABLA:_11.C2- CANT. DE UNIDADES TOMADAS (CUT):2 JUEGOS_DE TAPAS. (COLADA COMPLETA

DESCRIPCION DEL. PROCESO

GENERALES: - Se estd utilizando un molde de 2 juegos de tapas, esto es, 2 tapas y 4 abraza-
deras,
- Se describen 3 actividades juntas porque asi conviene sacar el sistema de tiem-
pos continuos, ya que las 3 actividades en el orden indicado, comprenden un ci-
1o completo de inyeccibn, llevado a cabo por un operario

@a) - Con una cuchara especial que el operador sumerge en el crisol, para después
transportar el metal en estado lfquido desde el crisel a la cimara de inyec-
ci6n de la miquina inyectora, que es la cémara fria, {1.5mt.).

@a) - Oprime el botén de cerrado del molde.
b) - Oprime el botén de inyeccién.
c) - Oprime el bot6n de apertura de molde
i d} - Oprime el botdn de expulsi6tn de colada mientras toma las pinzas.
e} - Con las pinzas sujeta la colada mientras termina la expulsitn.

© 3) &) - Transporta la colada sujetandola con las pinzas, hasta lacarretilla, en donde

se var; acumulando las coladas. {Caben aproximadamente B0 coladas en la carre-
tilla}.

b) - Aplica liquido desmoldante por aspersibn con aire, y grasa al pistén.

ESTUDIO DE TIEMPOS

ELEMESTO A2 4 =3 _§ rAENK-REYe) FACTOR M: FACTOR P:
E,_') £ 100138 ],00140 |.oonss |.oois®].ooias. so 14 |, ooiad | 0009, 0013y ber60 ’ p= 1 10.
’ E‘-_.m o . osuil. L oRhE 10139 |UIN1G LARERTL 100 A0t= 0,05 -
3 ®£—_L“ APRC | oS B L2199k ]. Lo138a.0 AQ2= 0.04 ' 1s (CUT)
] 3 C Luwaslonny ). cgienloan6ilngsy pxiqr laieasl. 1040 0.001433
e @ E |.opsa]. 00158 00181 pous]. L 160148 00,09 |, oyl 0014 G Bo1= 0.02 0.013883
C loonaq 03322] oytny ] owearl]. vaz 4l onar ], 158rR6345  B0Z= O 0.001428
E 050 ooy wosans).e0iz2 Loniy s ). f ,931554 -
s E) [and D13} 1024820 0mi6 %) L CETY | 10206 | 152 803 g Tn (CuT)
g 9 @ = (0189 Lainao ) oy g Uiy .msu‘m. o2 L oL S MO BD4= g‘g?;g;?g
3 § a3 05108279 LoaQ | US% bisus|maw |t | BO5= 0.05 6.0015708
W R E) 2018 ). . 50184 0p02 |, s0i47)| 1l [.0s140 BOG= O -'Te (cut)
C lus3zl.o X J L1kl 1 ) 085 |. 6355 B07s 0.02 0.001923
E)ﬁ‘m T Y P e T soloos?l  poa” 4 o 17 0.0186309
o Coleoryg)-01828 | oyouul g 12wl o td 1 uapnalyeed | w25 = 0.0 0.0019163
3 1 %.m %40 omg.ﬁ‘;g 21390 |. s ovsah ovad.olsplengl  B809= 0,01
& § 052121.0qB81Gl.0655H op 280 naq)) |.115BB {177 214 9 oty 3 | Bi10= (0,02 Te UFP)
E @ E SOWH,. O 1HOL oL [ oot L1 49 | 001 4R1L.OVEB Loptu2 | aoiwg E.Ilrd M= 1.22 g'gggg?‘sg
Cloesal 03555 osond ugter |, oas 1. i0otrs v 8] sz | isin 1] erea - 50000358
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O.F.P, #:

ACTIVIDAD: !:!

TagLA:  11.C3-

2 METODO:

ACTUAL

UNIDAD PARA FIJAR PRECIO (UFP):
CANT. DE UNIDADES TOMADAS (CUT):_2 JUEGOS DE TAPA (CO{AQA COMPIFTA)

SISTEMA DE TIEMPOS:

1 JUEGD DE TAPA

CONTININ

DESCRIPCION DEL PROCESO

a) - Se lleva a cabo por un ayudante de miquina.

b} - Toma la colada con una mano y con una barra goipea las piezas para que se
desprendan. Asi pues le d& 6 golpes a la colada ya que son 6 piezas las que
contiene. { 2 tapas y 4 abrazaderas).

c) - El sobrante de la colada lo deja a un lado en el montén de coladas de zamac,

d} - Recolecta las plezas y deposita las tapas en una tlna. (caben 3,500 tapas
en el tambo, esto es 1,750 juegos), '

ESTUDIO DE TIEMPOS

ADi= 0.05 P=_1-
) L0033 0033 AD2= 0.04 Ts (CUT)
2 .0030 0063 B01= O 0.00346
3 0039 0102 B802= 0
a 1 L0031 L0133 BO3= 0 Tn (cut)
6 .0036 0207 B05= 0.02
7 .0031 .0238 BO6= 0 Te (CUT)
a8 .0029 L0267 BO7= 0.02
9 .0039 L0306 B80B= ¢ 0.004536
10 .0040 . 346 809= g.01

810= 0 Te UFP)

M= 1.13 0.002268




D.F.P. #: 3

ACTIVIDAD: (V)

TFBLA: 11.Ca-

DESCRIPCION DE PROCESO Y T1EMPO ESTANDAR

37

WMETODO:  ACTUAL

SISTEMA DE T1EMPOS:_cONTINUO

UNIDAD PARA FIJAR PRECIO (UFP): 1 JUEGO DE 2 ABRAZADERAS
CANT. DE UNIDADES TOMADAS (CUT):1 aBRAZADERA

DESCRIPCION DEL PROCESO

LI B B §

Este proceso es llevado a cabo por un maquinador.

- La rebaba existe debido a un desajuste en el molde, con un molde nuevo y
hbien ajustadoc no se presentaré.

El proceso es efecyuado en una mesa que tiene un torpillic de banco.

El operario toma una pieza (macho 6 hembra} y la sujeta en el tornillo.

Con unas tenazas corta la rebaba,

Saca la pieza del tornillo y la deposita en el tambe.

ESTUDIO DE TIEMPOS

OBSERVACIONES E c
1 .0025 .0025
2 .0020 .0045
3 .0031 .0076
4 .0026 .0102
5 .0oz28 L0130
6 .0025 .0155
7 .Do24 .0179
8 .0030 .0209
g .0026 .0235
10 .0024 .0259

FACTOR M:

A= 0.05
AQ2= 0.04
B801= 0
802= 0
B03= 0
B04= 0
BOS= 0
BOE= O
807= 0
B08= o.M
B09= 0,01
B1Q= 0
M=1.11

FACTOR P:
P= 1.15

Ts (CUT}
0.0026

Tn (CUT)
0.0033

Te {CUT)
0.0030

Te UFP)
0.0086




D.F.?, #: 3

ACTIVIDAQ: Q:Z

TABLA: 11.C5-

DESCRIPCION DE PROCESG Y TIEMPD ESTANDAR 38

METODD: ACTUAL SISTEMA DE TIEMPOS:  ronfitinn

UNIDAD PARR FIJAR PRECIO (UFP): 1| JUEGQ OF 7 ARRAZANERAS

CANT. 0OE UNIDADES TOMADAS (CUT): 4 ABRAZADERA

DESCRIPCION DEL PROCESO

~ Esta rebabs existe debido a un desajuste del molde con un nuevo molde
perfectamente bien ajustado, dicha rebaba no se presentaré.

-~ El proceso se lleve acabo por un operario en una de las 1{jadoras de
baneoa.

« El rroceso e5 simplemente tomar la pleza y apoyarla sobre la {ija banda
pars posterjormente depositarla en el tambo.

ESTUDIOQ DE T1EMPDS

ACTOR M: FACTOR P:
| QBSERVACIONES £ C FACTOR ¢ A
ADY= 0.05 P= 1.1
| .0025 0025 Ap2= 0,04 Ts {CUT)
2 .0028 .0053 801= O 0.0025
3 .0022 .Q075 B02= O
4 .00286 0301 BO3= © ™ (cuT)
5 .0030 L0131 804= D 0.8032
6 .0032 L0163 805= O
7 L0031 0194 BO6= @ Te (CUT)
) .0029 .0223 go7= 0
0.0035
9 .0027 6250 B08= 0.0%
10 0028 .0278 B0%= 0.0%
M= 1.1 £.0070
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D.F.P. 4:___ &4 METODO: ACTUAL SISTEMA DE TIEMPOS:_ rouyimun
ACTIVIDAD:__ (1) UKIDAD PARA F1JAR PRECIO (UFP):_1 TApa
TABLA: 11.C6- CANT. DE UNIDADES TOMADAS (CUT): 1 TApa

DESCRIPCION DEL PROCESO

tste proceso es llevado a cabo por un operario dentro del almacén 4.
5e toma la tapa con una mano y las tenazas con la otra.

e cortan los sobrantes de colada.

Se deposita ia tapa en el tambo.

ESTUDIO DE TIEMPOS

OBSERVACIONES E c FACTOR M FACTOR P:
AO1= 0.05 P= 1.15
- 0.04
1 .0120 .0120 :gf . T; é:llzl;)
2 .0118 .0238 : .
802= O
3 0121 .0359 803, 0
4 .0125 0484 BOd- 0 Tn (CUT}
5 0119 .0603 B 0.0140
BOS= 0
6 L0115 .0718 e 0
7 .0128 .0B46 = Te {(CUT}
8 0125 0971 807= 0 0.01558
: : B08= 0,01
9 .0130 L1101 805 0.01
10 L0119 .1220 B10= o Te UFP)
Moz1.19 0.01558
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D.F.P. #: 4 METODO: ACTUAL SISTEMA DE TIEMPOS: CONTINUO
ACTIVIDAD: S:z UNIDAD PARA F1JAR PRECIO {UFP}: 1 TAPA
TABLA: 11.C7- CANT. DE UNIDADES TOMADAS {CUT}: 1 TAPA

DESCRIPCION DEL PROCESO

- Este proceso es llevado a cabo por un operario en la lija de banda en el depar-
tamento de maguinados.

Se toma una tapa del tambo.

Se apoya sobre la lija, dindole toda la vuelta para borrar la particibn.
Se deposita en otro tambo.

ESTUDIO DE TIEMPOS

OBSERVACIONES E ¢ FACTOR M: FACTOR p:
ABI= 0.05 p= 1.15
] .0166 0166 Azz‘ 0.04 Ts {CUT)H
2 L0160 .0326 50;- 0 0.0168
3 .0170 .0496 ‘303' 0
4 .0168 .0664 BM- 0 Tn (CUT)
5 .0168 .0832 205“ 0 0.0193
6 L0172 . 1004 305: 0
7 L0168 1172 07“ 0 Te {Cum)
8 L0166 1337 B07= 0 0.0214
B08= g.03
9 L0170 .1507 nosn
10 L0174 1678 810 0.01 Te UFP)
= Q0
0.0214
M= 1.1
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D.F.P, #: 4 METODO: ACTUAL SISTEMA DE TIEMPOS:  CONTINUQ
ACTIVIDAD: S:Z UNIDAD PARA F1JAR PRECIO (UFP):_ 1 TAPA
TA3LA: 11,08~ CANT. DE UNIDADES TOMADAS {CUT}:1 TAPA

DESCRIPCION DEL PROCESO

- Este proceso es efectuado por un operario en un taladro de banco que tiene

comg herramienta un cortador redondo.
Se toma una tapa del tambo.

Se deppsita la tapa en otro tambo.

este, Con un maelde nuevo y bien ajustado no apareceri.

Se apoya la parte frontal del gatillo contra el cortador hasta quitar rebaba.

£sta rebaba existe debido a un desajuste del molde asf como a la formma de

*.|',1
ESTUDIO DE TIEMPOS
DBSERVAC [ONES E c FACTOR M: FACTOR P:
A01=  0.05 P= 1.15
1 L0041 .0041 * AD2= 0.04 Ts (cuT)
2 .0086 .0087 801= 0 0.0044
3 .0040 .0127 B02= ©
4 L0050 L0167 B03= O Tn (cuT)
5 ,0048 .0215 Bo4= 0 0.0051
6 .0050 .0265 B05= 0
7 .00a2 .0307 B06= O Te {CuT)
8 .0043 .0350 B07= 0 0.0056
9 .0044 .03%4 B08= 0.0
10 .0026 .0440 g :‘:3' 2-0‘ Te UFP)
Mo 111 0.0056
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b.F.p. #: 4 METODO: ACTUAL SISTEMA DE TIEMPOS: CONT IRUO
ACTIVIDAD:_(2) UNIDAD PARA FIJAR PRECIO (UFP): 1 JAPA
TABLA: 11.CO0- CANT. DE UNIDADES TOMADAS (CUT): 1 JAPA
DESCRIPCION DEL PROCESQD
- Este proceso es llevado a cabo por un operaric en un taladro de banco que
tiene como herramienta una broca.
- Se toma una tapa del tambo.
- Se coloca en el sujetador de tapa. Dicho sujetador tiene una gula para la
broca, con lo gue el orificio siempre quedard en el mismp lugar.
- Se hace el barreno.
- Se quita la pieza del sujetador y se deposita en el otro tambo.
ESTUDIO DE TIEMPOS
OBSERVACIONES E c FACTOR M: FACTOR P:
p0t= 0405 p= 1.15
N .0030 L0030 . . Ap2= 0-08 Ts (CuT)
2 .0032 .0062 BO1= g 0,0032
3 .0029 .0091 B02=
4 .0034 .0125 803= g Tn (CUT)
BO4=
5 .0035 0160 0 0.0037
6 .0032 0192 BOS5=
7 .0040 .0232 B06= g Te (CUT)
8 .0028 .0260 807=
. 0.0041
9 .0031 0294 o8- g°°:
10 .0030 . L0321 Bo9= 0.0 ——
g1g= O e UFP)
M= 11 0.004%
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D.F.P. #: 4

ACTIVIDAD: §:2

TABLA: _11.C10-

METODO: ACTUAL SISTEMA DE TLEMPOS: _ COHIILUN

UNLDAD PARA F1JAR PRECLO (UFP): 1 1APA

CAHT. DE UNIDADES TOMADAS (CUT): 1 TAPA

DESCRIPCION DEL PROCESQ

- Este proceso se lleva a cabo por un operario.

- Es simplemente una revisién del maquinado y en caso de que persista alguna
rebaba, ésta es removida con una lima.

ESTUDIO DE TIEMPOS

OBSERVACIONES £ c ' FACTOR M:

a01=  0.05

1 .0036 ,0036 Agze  0.08
2 .0032 ' .0068 Bo1= O
3 .0034 0102 goz= O
4 .0038 .0140 803z O
5 .0040 .0180 gog= 0
6 .0041 .0221 gos= O
7 .0036 ? .0257 gog= O
B .0037 [ .0294 go7= O

g .0040 i .0334 B08= 0.0

10 .0041 .0375 B09= 0.01
Bi0= O

M= 1.

FACTOR P:
pa 1,15

Ts (CUT)
0.00375

Tn {CUT}
0.0043

Te (CuT)
0.0048

Te UFP}
0.0048
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0.F.P. #: 4 METQDO: ACTUAL STSTEMA DE TIEMPOS: CONTIHYO
ACTIVIDAD: (6) URIDAD PARA FIJAR PRECIO {UFP): 1 TAPA
TaBLA: 171.CY11- CANT. DE UHIDADES TOMADAS (CUT): 1 TAPA
DESCRIPCION DEL PROCESO

- Este proceso es efectuado por un operario en una mesa que tiene una placa
de acero.

- El objetivo de este proceso es verificar que las tapas estén derechas ya
que debido a la delgada pared que poseen, cuando la miquina de inyeccibn las
expulsa, eventualmente las enchueca.

- Si estén chuecas, se golpean con un marro blande hasta endurecerlas.

ESTUDIO DE TIEMPOS
0BSERVACIONES .I E c FACTOR M: FACTOR P:
— a0t= 0,05 | P2 11
1 .0050 0050 AO2= 0.04 Ts (CUT}
2 .0053 .0103 B01= 0 0.00498
3 .0048 L0151 B02= 0
4 .0045 U196 B03= 0 Tn (CUT)
5 .0052 .0248 BoA= 0 0.00572
G .0051 .0299 BO5= O
7 | .004% .0348 BOG= 0 Te {CUT)
8 | .0080 .0398 ggZ; 0 0.00636
9 .0048 .0446 509- 3-81‘
10 .0052 L0498 B10= 0 Te UFPY
M= 4.1 0.00636




DESCRIPCION DE PROCESO ¥ TIEMPO ESTANDAR

45

D.F.P. 4: 7 METOBO: ACTUAL SISTEMA DE TIEMPOS: CONTINUOD
ACTIVIDAD: 5:2 UNH1DAD PARA FIJAR PRECIO (UFP): 1 TARRD CON TAPA
TASLA: 11012 CANT. DE UNIDADES TOMADAS (CUT): 1 TARRQ CON TAPA
DESCRIPC10OH DEL PROCESO
- Por las dificultades mencionadas en el inciso 1l.1c., tomamos tiempos a 4
ensambladores diferentes.
- El proceso es efectuado por una persona dentro del departamento de ensam-
bles.
- Se toma un tarroc y un juego de tapa. (del coler {ndicado).
- Sa coloca la tapa sobre el tarro y las abrazaderas en su posicién.
- Se sujetan las abrazaderas con la manc mientras todo el tarro se lleva a la
prensa manual.
- Se colocan las abrazaderas en la prensa y se comienza a cerrar por medio del
tornillo sin fin,
- Antes de apretar a fonde, se saca el tarro y se checa el posiclonamiento de la
tapa.
- Se coloca nuevamente el tarrc'en la prensa y se aprieta a fonde.
- Se saca la pieza ensamblada y se verifica su funcionamiento.
- Se deja en la mesa en espera de ser verificado por control de calidad.
_ ESTUD!O DE TIEMPOS
A cP 1 op 2 or 3 opP 4 FACTOR M: FACTOR P:
[+=]
= P=1.10
E c E ¢ E ¢ £ ¢ AQ1= 0.05 :
AQZ= 0.0a Ts (CUT)
1 .0250 {.0250 [ .0305 1.0305 [} .0367 | .0367 % .0280 | .0280 Bo1= O 0.0309
2 [ .0268 (.0518 [.0289 [.0594 § .0390 | .0757 Jl .0293 | .0593 B02= 0 )
3 | .0270 |.0788 §.0331 |.0925 ) .0350 | .1107 | .0277 | .0B50 803= 0 Tn {CuT)
4 1 .0248 1.1036 {.0342 |.1267 { .0380 | .1488( .0302 | .1152 B04= O 0.0340
5 |t .02B0 {.1316 }.0302 [.1569 [| .0320 | .1807 |} .0309 | .1461 g05= 0Q '
6 | .0291 |.1607 §.0298 |.1867 || .0390 | .21974 .0315 | .1776 B06= 0.02 Te (CUT)
7 | .0254 1.1861 [|.0380 |.2247 { .0354 | .2551 || .0285 | .2061 BO7= 0 0.0384
8 Jl.o0242 }.2103 {.0295 |.2542 || .0392 | .2943 | .0267 | .2328 808= 0,01 -
9 1.0239 |.2342 |.0320 [.2862 | .0385 | .3328 | .0296 1 .2624 809= .01
10 | .0262 [.2604 f.0309 [.3171 } .0345 | .3673 ) .030% | .2925 B10= o Te UFP)
M= 1.13 0.0384




DESCRIPCION DE PROCESO Y TIEMPO ESTANDAR 46

D.F.P. #: 7 METODO: ACTUAL SISTEMA DE TIEMPOS:__ CONTINUD
ACTIVIDAD: !:2 UHIDAD PARA FIJAR PRECIO {UFP}: 1 TARRC CON TAPA
TABLA: _I1.C13- CANT. DE UNIDADES TOMADAS (CUT): 1 TARRO CON TAPA

DESCRIPCION DEL PROCESO

- Una vez aprobade el tarro per contreol de calidad, se procede a la apilica-
cidén del adhesivo.

- Este proceso lo efectfia una persona.

- El objetivo es asegurar aln mas el ensamble.

- Se toma una boteilita de permabond 747 y se vierten unas cuantas gotas entre
las abrazaderas y el asa del tarro.

- Se manda a empaque.

ESTUDID DE TI1EMPOS

7 0P 1 op 2 0P 3 op 4 FACTOR M: FACTOR P:

° E ¢ E ¢ E c E ¢ AO1= 0.05 Pe 170
: AO2= 0.04 Ts {CUT)

1 Y .oo28 | .o028 || .0022 |.0022 || .0039 {.0039 |.0027 {.0027 BOl= 0 0.0030

2 /| .0036 | .0064 || .0018 |.0040 [ .0035 |.0074 [|.0031 |.0058 80z« 0O

3 | .0041 | .0105)] .0026 |.0066 | .0038 |.0112 | .c028 |.coes 803= 0 Tn {CUT)

a 1.0034 | .0139 | .0022 |.0088 | .0032 |.0144 || 0026 [.0112 | BP4= © 0.0033

5 | .0022 | .0165| .0019 |.0107 |} .0011 |.0185 I|.0032 |.0144 BOS= 0

6 | .0029 [ .0194( .0019 {.0126 || .0042 |.0227 |.0030 {0174 806= 0.02 Te (CuT)

7 | .0031 | ,0225] .0022 |.0148 || .0035 |.0262 [ .003t |.0205 807. 0 0.0037

8 1| .0042 | .0267 ) .0024 |.0172 || .0037 {.0299 |.0029 |.0234 808= 0.01

9 || .0038 | .0305 || .0018 [.0190 || .00a1 |.0340 |.0020 |.0263 | B9%= 0.09 Te UFP)

10 | .0027 | .0332 || .0019 |.0209 |[.0032 |.0379 |.0030 [.0293 B10= o 0.0037
i M= 1.13 *
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Tabla 11.€19 (cont. 5)-

[ ]
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Tabla 11.C19 {cont. 6)-
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D.- DISTRIBUCION DE PLANTA ACTUAL-
1.- DISTRIBUCION DE PLANTA ACTUAL- (Ver Plano II1.D1)

Como se menciond en el inciso 1.B, la planta en cuestidn es una
maquiladora de una gran ifnea de articulos muy diversificados de inyeccidn
a presion de metales no ferrosos, y el producto que se estd anatizando es
sdlo uno mas dentro de esta Tinea, aunque el mas importante. Por ello, la
ditribuci6n de planta que se tiene es por departamento, agrupdndose en
cada departamento los procesos semejantes.

Se tienen 4 departamentos principales, que son: Taller de moldes,
Inyeccibn, Maquinados y Ensambles; para cada uno de estos departamentos se
tiene un  supervisor. En cada departamento se cuenta con maquinas
untversales que permiten la fabricacién y maquinado de la diversificada
1fnea de articulos que se producen. Asi pués, el producto que se esta
estudiando, s6lo ocupa algunas madquinas y zonas de trabajo dentrc de cada
departamento y, aunque, se muestren y mencionen las demas miquinas, no
interesan para este estudio. En las Tablas I1.D3 a I1I1.D7, se mencionan: el
cfdigo de cada mdquina en su departamento respectivo {para su localizacidn
Ver Planc 11.D1), una breve descripcién de la miquina (Principalmente
marca y modelo), su antiglledad, y si se utiliza o nd actualmente para
alqin proceso del producto en cuestidn.

Esta planta Jlleva 22 afios de funcionamiento, y estd dividida en 4
locales comunicados entre sf, los cuales tienen ndameros oficiales
diferentes {#323, #327, #329 y #331). Estos locales se fueron construyendo
conforme fué creciendo y madurando Ta compaifa. As¥ pués, el primer local
construido fué el #323 y asi sucesivamente hacia la izquierda. La tabla
11.02, muestra 1a superficie en m* de cada uno de los departamentos que




&7
agrupa cada local, as{ como el &rea total de los mismos y el drea total
construida que es de 2585 m'.

2.- DIAGRAMA DE RECORRIDO DE ACTIVIDADES. (Plano 1I1.D1}.

El diagrama de recorrido de actividades mostradc en el Plano II.2N
estd basado en el diagrama de operaciones de proceso de la fiqura 11.B1.

Se muestran ciertos transportes que son causados por el tipo de
distribucién de planta por departamento que se tiene actualmente y que
sequramente se seguird manteniendo.

Gran parte de los transportes que se indican, son ocasionados por el
producto que tiene que salir de la planta para que nuestro maquilador le
efectie @1 procese de pintura electrostatica, independientemente de)
tiempo, costo y riesgo que ese maquilador significa.

Se puede ver que dentro del departamento de Maguinados, la ruta del
producto se cruza muchas veces, causando costos de transporte y de
interferencia de personal.
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Tabla 11.0D2~

69

DEPARTAMENTOS EN LA
DISTRIBUCION DE PLARTA ACTUAL

DEPARTAMENTO # 323 1# 327 [# 329 |4 331 OBSERVACIONES
mtz mt2 rnt2 mt2
MOLDES 75
INYECCION 271
MAQUINADOS 153
ENSAMBLES 186 70% desocupado. *1.
ALMACEN 1 23 Materlas primas (metales).
ALMACEN 2 51 Prod. term. inyec., y a maquiladeres.
ALMACEN 3 84 Moldes y aceites
ALMACEN 4 93 Materia en proceso de maquinado.
ALMACEN 5 31 Herramjientas y abastecimientos.
ALMACEN o 119 Recibo de maquiladores.
ALMACEN 7 (BODEGA) 900 | Tarros terminados, (95% desocupado).™!
PATIO 1 185 Descubierto.
PATIO 2 14 Descubierto.
PATIO 3 21 Descubierto.
PATIO 4 100 | Descubierto.
ESTACIONAMIENTO 1 26 Descubierto.
ESTACIONAMIENTG 2 80 CubiertEL
QFICINAS P.B. 63
OFICINAS 1ter. PISO| (127) No considerada para el area total.
AREA COMUN 18 Acceso ofna. y reloj checador,
YESTIDORES 21 Lockers,
BAROS 16 Regaderas.
SANITARIOS 15 Escusados y migitorios.
COMEDOR 40 Obreros.
CASA VELADOR (80)] (40) No considerads para el area total.
TOTALES 565| 530 | 490 | 1000 | AREA ToTAL - 2585 mt?

*{. Para futuras ampliacicnes.




Tabla 11.D3- DESCRIPCION DE LA MAQUINARIA 10
DEPARTAMENTO: TALLER DE MOLDES METODO: ACTUAL  HOJA 1 DE_! HOJAS
copLtio DESCRIPCION AT I
TOR 1 | Torno paralelo universal marca IMOR. Mod MiN-15 20 -
TOR 2 | Torno paralelo universal marca IMOR. Mod MIN-15 15 -
FRESA | Fresadora universal marca BRIDGEPORT. Mod BRJ 18 -
PANT Pantdgrafo tridimencional marca ALEXANDER. Mod AL8, con afilador 12 -
RECT Rectificadora de superficies planas marca BUMEN 8 -
CEP Cepilio de codo marca OLEARL. Mod. L-700. Con equipo estandar 7 -
TR Taladro radial marca Bergonzi. Mod. FM-850 10 -
T Taladro de pedestal marca CRAFTSMAN. Cat. 12461 1" -
E Esmeril de banco marca METABO. Mod, 7220 de 1 HP 16 -
S Sequeta mecdnica marca IMPASA, Mod. 1M38 2 -
G Marmol de grafito de 0.50 mt x 0.70 mt 18 -
] Mesas - -

EST

Estantero para guardar los moldes que se estén reparando o fabri-
cando.




Tabla 11.D4- DESCRIPCION DE LA MAQUINARIA

7
DEPARTAMENTO:_DE INYECCION METQDO: _ACTUAL __ HOJA Y OE 1 HOJAS
CODIGG ANTIG, | SE
MAQ. OESCRIPCION AROS USA
INY 1 | Miquina de inyeccibn de cdmara frfa, para metales no ferrosos,
Marca IMl Tipo PF.01.0/ Mod, 300 Potencia de clerre de 300 Tons. 20 NO
INY 2 } Maquina de inyeccién de clmara caliente, para metales no ferrosos.
Marca IMI Mod PF. OL z 150. Potencia de cierre de 150 Tons. 20 NO
INY 3 | Miquina de inyeccidn de cimara fr{a, para metales no ferrosos.
Marca IM! Mod PF. OL/0 150. Potencia de cierre de 150 Tons. 14 L |
INY 4 [ M3quina de inyeccién de camara fria, para metales no ferrosos.
Marca TRIULZI KASMATL. Potencia de cierre de 120 Tons. g NO
INY 6§ Maquina de inyeccifn de cdmara callente, para metales no ferrosos.
Marca IM[ Mod PF. OL/z-200. Potencia de cierre de 200 Tons. 3 NO
H1 Horno para INY 1. Recipiente de l3mina cubierto Interiormente con
. tabiques refractarios. Consta de campana y chimenea. Tiene quema-
dor marca KLAIN de tipo standard. Mod LP-52-FN, 2D O
Ha Horno para [NY 2, Reciplente de limina cubierto interiormente con
tabiques refractarios. Consta de campana y chimenea. Tiene quema-
dor Marca KLAIN Mod LP-52-FN, 20 NG
H3 Horno INY 3, Al ser miquina de cdmara caliente, el horno es parte
de la misma miquina. £onsta de campana y chimenea. 14 14
H4 Horno para INY 4. Recipiente de l&mina cubjerto interiormente con
tabiques refractarios, Consta de campana y chimenea, Tiene quema-
dor tipo cafon Marca ENTERPRISE Mod 6006. 9 NO
H & Horno para INY 5. Al ser mdquina de cdmara callente, el horno es
parte de la misma miquina. Consta de campana y chimenea. 3 ND
EM 1 | Estanteria de Sngulo para guardar moldes de uso frecuente. Consta
grla para acomodo. -- --
EM 2 | Estanterla de &ngulo para guardar moldes de uso frecuente. Consta
de gr0a para acomodo. - -
NOTA- La INY 3, estd equipada con un motor de 14 HP.
La INY 5, estd equipada con un motor de 20 HP,
E}l consumo miximo de gas LP del quemador del H 3 es de
3 litros/hora.
El consumo miximo de gas LP del quemador del H 5 es de
4 litros/hora.




Tabla 11.D5-

DESCRIPCION DE LA MAQUINARIA

72
DEPARTAMENTO:  MAQULINADOS METOD0: ACTUAL HUJA_l_pE_E_HOJAS

i DESCRIPCLON ANTIG. } S
TOR 1 | Torno jaralelo marca SAHCHEZ BLANES Mod BJYA. 16 HO
TOR 2 { Torno revolver Marca TR Mod IME-32. 12 NO
FR 1 | Torno de produccidn marca MYGY Mod HR-2Z . 10 HO
FR 2 } Fresadara de produccién Marca  STABILINI MOd 42115, 3 NO
SIE S:erra cinta Marca IMA de volantes de 59 cms. con motor acoplade. 16 NO
PREN Prensa de contrapeso de 35 Tons. Marca HARLO. 18 NO
TRO 1 Troqueladora automdtica Marca HARLO de 12 Tons. (Motor de 1 HP). 12 NO
TRO 2 | Troqueladora automatica Marca HARLO de 12 Tons. (Motor de 1 HP). 12 NO
TR0 3 | Troqueladora manual Marca HARLO Mod 8 de 1 Ton. B NO
IF 1 Taladro fresador de banco Marca NETUR Mod AF-20-B . 13 NO
TF é Taladro fresador de banco Warca HETUR Mod AF-20-8B, 13 NO
TN 1 ] Taladr2 neumdtico de banco Marca CICLOMATICO Mod 3B48. 9 NO
TN 2 | Taladro neumdtico de banco Marca CICLOMATICO Mod 3848, 9 NO
TN 3 | Taladro de pedestal de accionamiento cleoneumdtico Marca TADELL

Mod TA-1. 4 NO
T 1 Taladro de banco con columna Marca PAGSA Mod 1. 1 NO
T 2 Taladra de banco con columna Marca PAGSA Mod 1. 1 NO
T 3 Taladro de banco de columna marca FRAN Mod FERTIL-FOL. 8 NO
T 4 Taladro de banco de <¢olumna marca CRAFSTMAN #Mod 556-12460. Equi-

pado con roscadora sensitiva {machueleadora) marca CRAFSTMAN ,

Mad 12-R 9 N0
T £ Taladro engranade de pedestal marca GIMBEL, con base ranurada

Star-Orill. 4 N0
I 6 Taladro de banco de columna Marca BARBERO M0d GACELA, Equipado

con cabezal automstico para tarrajar Marca RUBOMETRIC. 2 NO
T 7 Taladro de columna de banco. Marca BARBERO MOd GACELA. 2 NO
T 8 Taladro de banco de columna marca PAN 1RONS Mod PID-3, (1/2 Hp) 1 b |
T 9 Taladro de banco de columna Marca PAGSA Mod PA-0Y, (1/2 HP). 3 S1




Tabla 11.05 (cont.}- DESCRIPCION DE LA MAQUINARIA

73

DEPARTAMENTO:__ MAQUINADOS METODO: ACTUAL HOJAj;ﬂDE_g_HOJAS
Cagé?" DESCRIPCION sl | oEs
T 10 | Taladro de banco de columna Marca MOVUNI Mod AFS-20. (1/2 HP). 2 s1
T 11 ] Taladro de banco de columna Marca HELMO-FUNDEMAG. (1/2 HP). 4 NO
T 12 | Taladro de banco de columna Marca Helmo-Fundemaq. {1/2 HP). 4 NO
T 13 | Taladro de banco de columna Marca Helmo-fundemaq. 4 NO
PUL Pulidora de pedestal Marca METABQ Mod 8HJ. " NO
L 1 Lijadera de banda Marca CRAFTSMAN, 3 NO
L2 L.ijadora de banda Marca CRAFTSMAN. 2 NO
L 3 Lijadora de banda Marca CRAFTSMAN. 6 NO
£ 1 Esmeril de banco Marca BLACK & DECKER Mod 595. {3/4 HP). i sI
E 2 Esmeril de banco Marca UNIVERSAL ELECTRIC Mod 1031. (3/4 HP). 3 s1
E 3 Esmeril de banco Marca UNIVERSAL ELECTRIC Mad 1031. 2 NO
E 4 Esmeril de banco Marca UNIVERSAL ELECTRIC Mad 1031, 4 NO
M Mesa. -- --
M2 Mesa con tornille. - Sl
M

Mesa con placa de acero.

S1




Tabla 11.D6-

DESCRIPCION DE LA MAQUINARIA

74

DEPARTAMENTO: _ENSAMBLES METODO: ACTUAL __ HOJA_1 _DE_i_HOJAS
COD1G0 ANTIG. SE
MAQ. DESCRIPCION ARDS UsA
EN 1 | Mesa con prensa manual. 2 Sl
EN 2 | Mesa con prensa manual. 2 51
€N 3 | Mesa con prensa manual. 2 SI
EN 4 | Mesa con prensa manual. 1 st
EN 5 | Masa con prensa manual. 1 A |
EN & ] Mesa con prensa manual., 0.5 51




Tabia I11.D7- DESCRIPCION DE LA MAQUINARIA
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DEPARTAMENTO:  ALMACEN 3 METQDO: ACTUAL HDJA_l_pE_j_ﬁOJAS
o DESCRIPCION ANTLG. | SE
COMF 1lCompresor de aire Marca WORTHINGTON Mod 20-CR-Z . (5 HP). 21 -
COMP 2|Compretor de aire Marca Devilbis Mod VAP-5000. (5 HP). 10 -
AIRE |Tanque para almacenamiento de aire comprimido. Di&metro 0.80 mts.

Altura 2.00 mts. 21 -
CoMB !Tanque de combustible (Diesel) con capacidad de 5231 Lts. 20 -
ZAMAC jZona donde se almacena el desperdicio de zamac que posteriormente

se recuperari. - -
ALUM | Zona donde se almacena el desperdicio de aluminio que posterior-

mente se recuperara. -- -
BAREIL! Barril para acabados marca RAMPE. (1 HP). 18 51
éST Estractor de polvos de zona de pulidoras y lijas. (15 HP). 12 -
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E.- EQUIPD Y MODIFICACIONES HECESARIOS PARA EL METODQ PROPUESTO-

En este inciso se describiran todos Tos cambjos, mejoras,
adquisiciones, 1instalacicnes, etc., necesarios para lograr el M&todo
Propuesto para la fabricacidn e integracidn del producto.

La descripcidén se agrupa por departamentos en primera instancia, y
posteriormente y en forma 1independiente cada punto a desarrollar,
indicando: Nombre; Descripcidn; Cantidad (se indicard entre paréntesis ()
después del HNombre cuando sea mayor a 1); Ver Figura (en caso de haberla
se indicard con la abreviatura VF:); Cddigo utilizado en el Plano II.F2
{en caso de haberlo se indicara con la abreviatura CU:}; Costo Total de la
inversibn (se indicara con 1a abreviatura CT:) para toda la cantidad
incluyendo el costo del equipo, el costo de habilitacidn del espacio donde
se va a instalar, el costo de materiales necesarios para la instalacibn,
el costo de instalacién y el costo de puesta en marcha; Condiciones de
Pago (se indicara con la abreviatura CP:); Tiempo de Habilitacidn (se
indicard con la abreviatura TH:} dncluyendo la instalacidn y puesta en
marcha, y se toma desde el momento de realizado el pedido dando o nb el
anticipo, ya que esto depende de las condiciones de pago.

.- EN EL DEPARTAMENTO DE INYECCION-

a.- Molde de inyeccion,
Fabricacién de un molde de 1inyeccidn de 5 cayidades (5
jueqos de tapas), para la miquina de inyeccidn #5.
CT: 30,000.00
CP: 50% anticipo, 50% contra entrega
TH: 16 semanas

b.- Maquina de inyeccidn,



C.~-

2.- EN

a.-

17
Cambio de maquina para el proceso de inyeccidn, ahora se
Tlevara acabo en la maquina de inyeccidn # 5 {Ver Tabla
11.4d para espesificaciones), en lugar de la maquina § 3,
CU: de INY3 a INYS
CT: 5in costo
TH: Inmediato a partir de que esté 1isto el molde
Carritos almacenadores de tapas. (28)
Fabricacion de carrito para transporte, almacenaje y manejo
de las tapas y abrazaderas dentro de los departamentos de
inyeccidn, magquinado y pintura.
L£T1: 4,000.00
LP: 50% anticipo, S0% centra entrega
TH: 8 semanas

EL DEPARTAMENTO DE MAQUINADOQ-

Obra civil.

Construccibn de una puerta de comunicacidn entre los
departamentos de magquinados y ensambles (Ver Plano II.F2).
€T: 300.00

CP: 100% contra entrega

TH: 1 semana

Lfnea de maguinado de 1a tapa.

Se adecuari una pequeiia 1{nea para el maquinado de 1a tapa.
{Ver Planc 11.F2). ©Esto se logrard modificando 1la
distribucidn de la maquinaria ya existente dentro del
departamento de maquinados. Ahora utilizaremos el
siguiente equipo: M2 (Mesa), TRO 1 (Troqueladora), TRO 2



3.- EN
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(Troqueladora), T 11 (Taladro y T 12 {(Taladro}. (Ver Tabla
11.05 para especificaciones),
CT: 500.00
CP: 100% contra entrega
TH: 1 semana
Troquel para el perimetro de la tapa.
Fabricacién de un troquel para el rebabeo de la particitn
en todo el perifmetro de la tapa, para la troqueladora # 1.
CT: 1000.00
CP: 50% anticipo, 50% contra entrega
TH: 4 semanas
Troquel para la oreja de la tapa.
Fabricacidn de un troquel para el rebabeo de la particibdn
en todo el perfmetro de la oreja de la tapa, para la
troqueladora # 2.
L£T: 1000.00
LP: 50% anticipo, 50% contra entrega
TH: 4 semanas

EL DEPARTAMENTO DE PINTURA

Obra civil.

Construccidn de un sequndo nivel en la parte posterior del
local # 329, sobre los almacenes 4 y 5. En un nuevo nivel
se jnstalaradn ademas de 1o necesario para el departamento
de pintura, las oficinas de 1los supervisores de 1los
departamentos de maquinado y ensambles caon vista a esos
respectivos departamentos. (Ver Plano I1.F2).
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CT: 15,000.00

CP: 50% anticipo, 50% contra entrega

TH: B semanas

Elevador a pintura.

Instalacién de un elevador para manejo de materiales de la
planta baja al primer piso.

CU: ELEVADOR

LT: 3,500,00

CP: 50% anticipo, 50% contra entrega

TH: 6 semanas

Tinas de desengrase. {3)

Construccion e dinstalacion de tres tinas iguales de lamina
con recubrimiento de fibra de vidrio para limpieza y
desengrase de piezas. Especificaciones: large: 1.8 m;
ancho: 0.3 m; alto: 1 m. Estas serdn instaladas en 1fnea
{ver Plano I1.F2), en la primera se mantendrd una solucidn
de fosforo e hidrdxido de sodio disueltos en agua a una
temperatura constante de 90|C, para 1o que se necesitara
adaptarle una resistencia, al digual que la sequnda que
contendrd agua a la misma temperatura; la tercera sblo
contendra agua a temperatura ambiente.

Las tinas 1 y 2 constaran de una resistencia de 3000 W cada
una,

Cy: TD1, TD2 ¥ TD3,

L7: 4,000.00

LP: 50% anticipo, 50% contra entrega

TH: 4 semanas

ESTA TESIS M@ BRIRE
SAUR BE LA ub.iclA
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B0
Equipo de aplicacidn de pintura electrostitica.
Compra e 1instalacidn de un equipo de aplicacidn de pintura
en polvo marca "GEMA" tipo 721, con una pistola estandar
con gabinete acondicicnado.
Potencia conectada de 140 W.
Lu: PE
£T: 10,500.00
CP: 50% anticipo, 50% contra entrega
JH: 12 semanas
Caseta de aplicacidn de pintura.
Compra e instalacidn de wuna caseta para aplicacién y
recuperacidn de recubrimiento en poive de 1 m. de frente,
1.80 m. de alto y 0.55 m. de fondo. Con una boca de
aplicacidén de 0.7 m, de frente y 0.7 m. de altura.
Equipada con motor de 1 HP.
CU: CASETA
€T: 3,200.00
CP: 50% anticipo, 50% contra entrega
TH: 4 semanas
Horno estacionarioc de polimerizacidn.
Compra e instalacion de wun horno estacionario de
polimerizacién de recubrimientos en polvo con medidas
libres en el interior del horno de 0.85 m. de frente, 1.80
m de alto y 0.85 m de fondo. Con un volGmen interior total
de 1.3 metros clObicos. Para una temperatura mixima de
operacidon de 250°C.
Equipade con motar de 1 HP,



3
E1 consumo mdximo de gas es de 5 Litros/hr,
Cy: HP
Li: 6,200.00
CP: 50% anticipo, 50% contra entrega
TH: 12 semanas
g.- Carritos para horno de pintura. (6)
Construccibn de carrito para el horneado y manejo de tapas
dentro del departamento de pintura.
£T: 1.100.00
LP: 50% anticipo, 50% contra entrega
TH: 4 semanas
h.- Dispositive para movimiento de tapas. {1000)
Fabricacion de 1000 racks, para c¢olocacidon, manejo,
transporte y almacenamiento de tapas pintadas. tiene partes
removibles para 1a aplicacién de la pintura en la caseta.
L£1: 7,000.00
CP: 50% anticipo, 50% contra entrega
TH: 12 semanas
i.- Linea almacenadora de tapas. {2)
Construccién e instalacidn de 1fnea de almacenamiento aéreo
de tapas pintadas con capacidad para 400 racks.
Cu: ALM. TAPAS
£T: 25,000.00
CP: 50% anticipo, 50% contra entrega
JH: 10 semanas

4,.- EN EL OEPARTAMENTO DE LA CERAMICA-



a.-

Bz

Obra civil.

-Construccidén de unas paredes para aislamiento del area de
materias primas y preparacidn de barbotina, con el objeto de
evitar el polvo y la contaminacién en la planta.
~Construccidn de unas paredes para aislamiento del
departamento de moldes, con el objeto de no contaminar la
pasta, los esmaltes y la planta en general, y para evitar la
contaminacidn del yeso.

-Reubicacidén y construccion de las puertas de acceso con la
calle,

~Construccidn de una puerta de comunicacidn entre 1los
departamentos de ceramica y ensambies.

~Construccién de las dinstalaciones de vestidores, bafios y
sanitarios de hombres y mujeres.

-Construccidn de dos cisternas para almacenamiento de agua
de iqual tamafio {16,000 litros c/u), que se ubicaran debajo
de los vestidores.

VF: Plano II.FY

CT: 20,000.00

CP: 50% anticipo, 50% contra entrega

TH: 20 semanas

Oficina del supervisor.

Construccién de wuna caseta elevada {oficina) para el
superyisor del departamente. Toda hecha de herrerfa,
inclusive las escaleras.

VF: Plano II.F2

CY: OFICINA SUPERVISOR
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€T: 4,000.00

EE: 50% anticipo, 50% contra entrega

TH: 6 semgnas

Laboratorio.

Instalacidn del laboratorio de pruebas que se localizara
dentro del area de preparacidn de barbotina, y que tendrd
el siguiente equipo:

-Molino de bolas de laboratorio con capacidad de carga util
de 24.5 Kg.

-Horno dintermitente de pruebas, equipado con carcaza de
acero al carbon, recubrimientos .refractarios en fibra
cerédmica, para una carga Gtil de 0.02 metros cibicos, y
sistema de combustién a base de gas L.P., para una
temperatura maxima de operacidn de 1300°C.

-Plastbmetro.

-Densimetro de sales,

-Probeta.

-Bascula de presicidn .

-Criba wvibratoria de .3 m X .5 m, con malla de acero
inoxjidable, con motovibrador,

CU: LABORATORIC

€T: 6,000.00

CP: 50% anticipo, 50% contra entrega

TJH: 20 semanas

Carretillas. (2)

Compra de carretillas para transporte de materiales en el
drea de barbotinas.



€T: 100.00

CP: 100% contra entrega

JH: 1 semana

Béscula de 500 kg.

Compra e instalacion de  Bascula de
barbotina).

cu: B

CT: 300.00

LP: 100% contra entrega

TH: 1 semana

Bascula de 50 kg. (2)

Compra e instalacitn de Bascula de 50
esmalte y otra para yeso).

Eg: B2 y B3

CI: 280.00

LP: 100% contra entrega

ThH: 1 semana

Molino de bolas para barbotina.

B84

500 kg, l{para

kg., f(una para

Compra e 1instalacién de Molino de Bolas con capacidad de
carga Gtil de 1089 Kg., eguipado con motor de 15 H.P.,
transmisibn por medio de poleas y bandas trapeizoidales en

dos trenes, base de acero estructural.

Consta de forro de porcelana de alta alGmina con vida Gtil
de 5 afios (El1 costo del forro es de 5,000.00).

LUz MB 1
£1: 15,000.00
€P: 50% anticipo, 50% contra entrega
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TH: 20 semanas

Bolas para molino de barbotina.

Carga de bola de porcelana de aita aldmina {2115 kg), para
el molino anterior.

Vida tutil de 1 afo.

CT: 4,300.00

LP: 100% contra entrega

IH: 2 semanas

Molino de bolas para esmalte.

Compra e instalacién de Molino de Bolas con capacidad de
carga Oti1l de 100 Kg., equipado. con motor de 2 H.P.,
transmisidn por medio de poleas y bandas trapezoidales en
dos trenes, base de acero estructural,

Consta de forro de porcelana de alta alimina con vida fitil
de 5 afios (E1 costo del forro es de 1,100.00).

Cy: MB 2

CT: 3,000.00

LP: 50% anticipo, 50% contra entrega

TH: 20 semanas

Bolas para wmolino de esmalte.

Carga de bola de porcelana de alta allmina (202 kg), para
el molino anterior.

Vida Gtil de 1 afo.

CT: 400.00

CP: 100% contra entrega

TH: 2 semanas

Criba vibratoria. {3)
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Compra e dnstalacifn de 3 Cribas vibratorias de .3 m X .5
m, manufacturada completamente en fundicibn de aluminio,
malla de acero inoxidable ¢on motovibrador. Dos se
utilizaran para barbotina, y una para esmalte.
Equipadas con motor de 1/2 HP cada una.
CU: CRY1, CR2 y CR3
€T: 13,000.00
CP: 50% anticipo, 50% contra entrega -
TH: 20 semanas
Tina de afejamiento. (2)
Construccibn de tina de afiejamiento de de 2.25 m de
didmetro y 1.35 m de profundidad con capacidad real de 4770
litros., La tina serd construida de obra civil, y se le
adaptard un sistema de agitacidén Tlenta de 16 RPM, con
cubierta para cerrarlia al vacio.
Equipada con un motor de 7.5 HP para las dos tinas.
CU: TAl y TAZ
L£T: 16,000.00
LP: 50% anticipo, 50% contra entrega
TH: 20 semanas
Bomba de vacfe.
Compra e instalacién de Bomba de vacio con desplazamiento
de 45 metros clbicos por hora a un vacfo de 21" H,G, con
motor eléctrico de 2 H.P., para instalarse en las dos tinas
de afiejamiento antes descritas.
Cu: BY
CT: 1,600.00
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ce: 100% contra entrega
TH: 2 semanas
Tina de mezclado.
Compra e instalacién de Tina de mezclado de 750 litros
Gtiles con agitador a 200 RPM. Consta de un motor de 2
H.P., Propela de acero inoxidable, tanque de polietileno
atta densidad de 1150 litros, herraje estructural en acero
al carbén para soportar el tanque y Ta transmision. (Ver
Plano 11.F1}.
Lu: ™
CT: 2,200.00
CP: 50% anticipo, 50% contra entrega
JH: 20 semanas
Bomba de membrana.
Compra e dinstalacidon de bomba de membrana con capacidad de
1600 litros por hora, equipada con motor de 3 H.P,
Cy: BM
CT: 5,000.00
Cp: 100% contra entrega
TH: 4 semanas
Equipo de presibn,
Compara e instalacibn de equipo de presion para la
instalacién de vaciado, el cual consta de un Tanque
acumulador de presidn construido en acero galvanizado con
una capacidad de 300 1Tts., con una presibn maxima de 10
kg/cm*, con presostato, mandmetro y valvula de seguridad.
Incluye también 60 m de PVC hidradlico de 3" de didmetro.
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Cu: EP
LT: 8,000.00
CP: 50% anticipo, 50% contra entrega
TH: 4 semanas
Silo para yeso.
Construccidn e instalacibn de un silo para almacenamiento
de yeso de 1 m de diametro y 1 m de alto.
Cu: SIL
CT: 500.00
Eg: 50% anticipo, 50% contra entrega
JH: 10 semanas
Desairadora de escayolas al vacfo.
Compra e instalacién de miquina desairadora de escayoclas al
vacio de 30 litros de capacidad, con batido automatico
programado y circuitoe de vacfo incorporado.
Equipada con motor de ] HP,
Cu: DA
CT: 5,000.00
LP: 50% anticipo, 50% contra entrega
TH: 10 semanas
Mesas vibratorias para moldes. {3)
Compra e 1instalacidn de mesa vibratoria de rodillos para
vaciado y reposo de yeso en matrices., Las medidas son: .8 m
de 1ongjtud X .4 m de ancho.
Cada una equipada con motor de 1/4 HP.
CU: MVT, MV2 y MV3
£T: 2,800.00
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CP: 50% anticipo, 50% contra entrega
TH: 10 semanas
Matrices de aluminio. (9 juegos)
Fabricacién de Jjego de matrices de aluminie para
fabricacitn de moldes.
£7: 16,000.00
CP: 50% anticipo, 50% contra entrega
TH: 15 semanas
Tarimas para moldes. (80)
Fabricacion de tarimas para transporte y almacenamiento de
moldes.
LT: 500.00
LP: 100% contra entrega
JH: 2 semanas
Patin hidradlico.
Compra de un patin hidraidlico de 2 toneladas.
C7: 400.00
CP: 700% contra entrega
JH: 1 semana
Molino de martillos.
Compra e instalacidon de un Molino de martillos
pulverizador, con clasificador y molino de aire
{horizontal), equipado con motor de 15 H.P., transmisién
por medio de poleas y bandas trapezoidales, 1incluye
colector de polvos, ¢iclén, ducterias y soportes.
CU: MM
CT: 8,000.00
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Ce: 50% anticipo, 50% contra entrega
TH: 10 semanas
Linea de vaciado,
Compra e instalacion de wuna 1inea automatica de vaciado.
tongitud total de 14 m, con un ancho de 1 m. Puede sujetar
4 moldes a la vez en un dispositivo especial (Ver el
sigquiente Inciso), la separacion entre cada juego de moldes
es de 0.35 m. Los primeros 5 juegos de moldes sdlo viajan
rumbo al punto de vaciado automidtico que es el sexto lugar,
a partir de entonces viajardn durante 15 jegos de moldes
por la Linea para que la barbotina repose en los moldes, en
el lugar 21 1los moldes son girados para gue comience el
chorreo del exceso de barbotina y viajan en esa posicidn
durante 20 juegos de moldes mas.
Equipada con 2 motores de 5 HP y uno de 1 HP.
Cu: YACIADOD
CT: 50,000.00
CP: 50% anticipo, 50% contra entrega
TH: 20 semanas
Soporta moldes, (45)
Fabricacidn de dispositivos para soporte de 4 moldes en la
1fnea de vaciado.
L£T: 900.00
CP: 50% anticipo, 50% contra entrega
TH: 8 semanas
Mesa para desmonte de moldes,
Fabricacién de una mesa metdlica para desmonte de moldes
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luego de l1a 1inea de vaciado de 2 m de largo X 1 m de
ancho. (Ver Plano II.F1).

1

cu: oH l
£T: 100.00
€P: 100% contra entrega

TH: 2 semanas

Mesa de recorte. (2)

Fabricacitn de mesa de recorte con reja en la cubierta y
tolba recolectora con descarga a tambo en la parte
inferior, con medidas de .5 m X .5 m.

CU: MR1 y MR2

€T: 200.00

LP: 100% contra entrega

TH: 4 semanas

Mesa de pulido. {4)

Fabricacidon de wesa de pulido con banda transportadora al
centro y reja en la cubierta, con tolba recclectora con
descarga a tambo en la parte inferior, con medidas de 1.5
m de Targo X .75 m de ancho.

) CU: MP1 a MP4

LT: 4,000.00

CP: 50% anticipo, 50% contra entrega

IH: 6 semanas

Caseta de sopleteo. (4)

Fabricacidtn de caseta de sopleteo constante con descarga
de tarros por medio de bandas transportaderas, incluye
mesa de descarga para cada 2 casetas. (Ver Plano ILI.F1),
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CU: €31 a €54 )
€T: 5,500.00
LP: 50% anticipo, 50% contra entrega
TH: 10 semanas
Tina para aplicacidn de esmalte. (2)
Fabricacion de tina de aplicacidn de esmalte de 1.1 m de
largo, .6 m de ancho y .5 m de profundidad. La carcaza
estd construida de lamina de acero inoxidable calibre 14,
con doble compartimiento, equipada con un metor de 1.5
H.P. para las aspas de agitacidn, con rejilla de sequridad
de acerc inoxidable.
Eu: TEY y TE2
CT: 4,000.00
LP: 50% anticipo, 50% contra entrega
TH: 12 semanas
Limpiadores de base. (2)
Compra de limpiador de base para remover el esmalte de la
parte de apayo de los tarros.
Eqipado con motor de 1/2 HP.
Cu: LB1 y LB2
€T: 2,000.00
CP: 50% anticipo, 50% contra entrega
TH: 4 semanas
Horno tinel de monococcidén.
Compra e instalacién de Horno tinel para monccoccién.
Longitud total del horno de 28 m., con un ancho de carga
de 0.8 m. y una altura de carga de 0.85 m. Constard de 36
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carros con una longitud de 0.9 m. cada uno, 32 para carga
constante del horno y 4 de transferencia operados
manualmente. La temperatura de funcionamiento sera de
1250°C, constard de 24 quemadores de gas LP. Tendra una
vfa del horno, una via de retorno (ambas de 30 m. de
longitud), y dos vias de transferencia. E1 empujador sera
a base de wuna unidad hidrailica con bomba, tanque ¥
accesorios.

Equipado con 2 motores de 15 HP, 1 de 10 HP, 1 de 5 HP, ¥
1 de 3 HP.

El consumc mdximo de gas sera de 200 litros/hora.

CU: HORNO MONQCOCCION

CT: 200,000.00

CP: 50% anticipo, 50% contra entrega

TH: 30 semanas

Placas del horno tinel de monococcidn., (720)

Compra de 720 placas de Cordierita para el horno de
monococcisn, con dimensicnes de 18"X18"A1",

Vida atil: 1 afo.

€T: 18,000.00

LCP: 100% contra entrega

TH: 12 semanas

Soportes de placas del horno de monococcién. (1620)

Compra de 1620 soportes de 0.15 m. para las placas del
horno de monococcidn.

Vida dtil: 4 afios.

CT: 8,700.00



if.-

33.-

kko-

94
CP: 100% contra entrega

TH: 12 semanas
Mesa de decorado.
Fabricacién de mesa de decorado metalica con banda

transportadora al centro, con medidas de 10 m de largo por
.75 m de ancho,

Cy: DECORADO

CT: 3,000.00

LP: 50% anticipo, 50% contra entrega

TH: 4 semanas

Horno de decorado,

Compra e dinstalacitn de horno tlinel de decorado. Longitud
total del horno 17 m, longitud de carga de 14 m, ya que
tiene 1.5 m para carga y 1.5 m para descarga, con un ancho
de carga de 0.6 m y una altura de carga de 0.3 m., Consta
de una banda de malla de acero inoxidable para carga del
horno. La temperatura de funcionamiento serd de 800°C,
constara de 14 quemadores de gas LP.

Equipado con 2 motores de B HP, 1 de 5 HP y 1 de 3 HP.

E1 consumo maximo de gas serd de 50 litros/hora.

€U: HORNO DECORADOD

£T: 120,000.00

CP: 50% anticipo, 50% contra entrega

TH: 30 semanas

Estanteros.

Construccidn e instalacidtn de 100 m lineales de estructura
para soporte y almacenamiento de tablas porta tarros. (Ver
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Plano 11.F1, en todos los almacenes de tarros).
CT: 4,000.00
£P: 50% anticipo, 50% contra entrega
TH: 6 semanas
Gabinete para calcas.
Construccion de gabinete met&lico para almacenamiento de
calcas.
CU: CALCAS
€T: 500.00 .
CP: 100% contra entrega
TH: 4 semanas
Suajadora.
Compra e instalacibn de suajadora de hojas de calca.
Cu: su
£T1: 4,500.00
LP: 100% contra entrega
JH: 1} semana
Carritos transportadores de tarros. {25)
Fabricacidbon de 25 carritos transportadores de tablas
porta tarros.
£T: 3,000.00
LP: 50% anticipo, 50% contra entrega
TH: semanas
Tablas portatarros. {2600}
Fabricacidn de 2600 Tablas porta tarros con orificios de
soporte. :
€T: 6,000.00
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CP: 100% contra entrega
TH: 4 semanas
Tablas portatarros crudos. (700)
Fabricacidn de 700 Tablas con soporte de yeso para tarros
crudos.
Vida Gtil: 2 afios.
CT: 2,200.00
CP: 50% de anticipo, 50% contra entrega
TH: 8 semanas
Bancos para trabajo. (50)
Fabricacidn de bancos de 3ngulo con cubierta de madera
para operarios que realizaran trabajos sentados.

" CT: 1500.00

CP: 50% anticipo, 50% contra entrega

JH: 6 semanas

Tanque de gas. (4)

Compra e instalacidn de un tanque estacionaric de gas.
CU: TG1, TG2, TG3 y TG4

CT7: 13,000,00

LP: 50% anticipo, 50% contra entrega

TH: 2 semanas

5.- EN EL DEPARTAMENTO DE ENSAMBLES-

Lfnea de ensamble.

Compra e instalacidn de una banda transportadora de tarros
de 12 m de Jargo X .8 m de ancho.

CU: ENSAMBLE
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C€T: 5,000,00
LP: 50% anticipo, 50% contra entrega
JH: & semanas
Ensambladora de tarros. {10)
Compra e dinstalacidn de 10 dispositivos prensa hidrailicos
para ensamble de tarros.
LU: ENY a ENID
CT: 15,000.00
LP: 50% anticipo, 50% contra entrega
TH: 12 semanas
Bancos de trabajo. {15)
Fabricacidn de bancos de anqulo con cubierta de madera para
operarios gue realizaran trabajos sentados.
CT: 450.00
LP: 50% anticipo, 50% contra entrega
TH: 2 semanas
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F.- DISTRIBUCION DE PLANTA PROPUESTA-

1.~ DISTRIBUCION DE PLANTA PROPUESTA- (ver Planos II.F1 Y 1I.F2)

Como en el caso de la distribucidn de planta actual, la propuesta serd
por departamento, agrupandose en cada departamento los procesos
semejantes.

Para los departamentos que ya existen, como son: Taller de moldes,
Inyeccidn, Maquinados y Ensambles, los cambfaos de distribucidn que se
proponen, si 1los hay, se Justifican perfectamente con el diagrama de
recorrido de actividades, por 1o que no fu®d necesario un estudic de
redistribucién por alguno de los métodos conocidos, aunado a que en esos
departamentos el producto en estudio s6lo ocupa una pequefia parte, y los
cambios necesarios fueron realmente mfnimos. {En los departamentos de
Taller de moldes e Inyeccién no hubo cambios).

€En 1o que respecta al departamento de pintura que actualmente no
existe, al ser un proceso demasiade sencille, tampoco justificaba un
estudioc muy a fondo, simplemente, al igual que 105 demds departamentos, la
distribucién propuesta se logr6é en base al diagrama de recorrido de
actividades.

En cuanto a) departamento de Ceramica, la situacidn es muy diferente,
ya que estamos hablando de un proceso muy complicado, una inversidn muy
grande, una superficie completamente vacia y grande también y 1la
fabricacidn de un s3lo producto {el que estamos estudiando), para lo cual
hubo necesidad de un estudio de distribucién de planta por el método
ALDEP.

Las necesidades de eqguipo y modificacidn de espacios descritos en el
inciso I1.E de esta tésis, se muestran graficamente en los Planos II.F1
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{primer nivel) y I1.F2 (segundo nivel). Se puede cbservar claramente que
para los departamentos de Taller de moldes e Inyeccidn, no hizo falta
cambio alguno, y para el departamento de Maquinados los cambios fueron
realmente minimos. En cuanto a los almécenes 1, 2, 3 y 5 tampoco hubo
necesidad de hacer ningiin cambio, a diferencia del almicen 4, que debido a
tas escaleras de acceso al nivel que se construira sobre el mismo, plerde
una pequefia parte de su superficie.

En el departamento de ensambles se instalard una 1{nea de ensamble que
ocuparda aproximadamente el 50% del espacio disponible dejando la otra
mitad para poder almacenar cajas de cartdn corrugado, nuevas y producto
terminado.

E1 almicen 6 que actualmente se utiliza para recepcidn de productos
provenientes de maquiladaores, se dispondrd para almacenar producto
terminado., que junto con el espacio en ensambles, se puede almacenar hasta
110,000 tarros terminades.

2.- DISTRIBUCION DE PLANTA EN EL DEPARTAMENTO DE CERAMICA.

En este dinciso se analizard y solucionard el problema de 1la
distribucidn de espacios en el departamento de ceramica que a diferencia
del resto de la planta se instalara en una totalidad desde el principioc, ¥
se dedicara Unicamente a la fabricacidn del tarro de loza en cuestibn.

Cabe menctonar que 1la limitante que se tiene para 1levar acabo la
distribucidon de planta es el espacio que ya existe puesto que se instalara
en un bodega industrial de 1000 metros cuadrados de superficie, que tiene
20 m de frente (dan a la calle) y 50 m de fondo.

Lo anterior se lograrad conociendo las areas de cada departamento, y la
importancia de 1a relacibén entre cada una de ellas. Con estos datos se
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evallian diferentes alterpativas de distribucidn de espacios y se
seleccionara la que mejor se adapte a las condiciones del proyecto,
logrando asi determinadas metas y objetivos tales como: minimizar los
costos de manejo de materiales, utilizar el espacio disponible de manera
efectiva, minimizar la inversidn del equipo, minimizar el tiempo de
produccidn, etc, ’

a.- PDescripcidn y cdlculo de las areas de trabajo.

Las A&reas que se mencionan a continuacidbn dncluyen el espacio
necesario para efectuar el proceso especifico, y una parte propercional de
espacio de pasillos y areas de movimiento de personal y materiales
calculadas en un 30% aproximadamente.

Los departamentos que compondrdn la instalacibén cerdmica son:

1~ Acceso a la calle.

2- Almacén de materias primas de pasta y esmalte.
3- Preparacidn de barbotina,

4- Preparacion de esmalte.

5- Laboratorio.

6~ Departamento de fabricacidn de moldes.

7- Almacen de m01de§.

8- Departamento de vaciado.

9- Almacén de piezas crudas.

10- Recorte y pulido.

11- Esmaltado.

12- Almacén de piezas esmaltadas

13- Horno de zancocho y vidrio (monococcidn).

14- Almacén de piezas en blanco.
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15- Almacén de calcomanfia.

16- Linea de decorado.

17- Almacén de piezas decoradas.

18- Horno de decorado.

19- Almacén de producto terminado de ceramica.

20- Acceso a ensambles.

21- Vestidores y sanitarios.

Cada area sera calculada conforme a los requerimientos particulares de
cada departamento (personal, equipo, materiales, etc.) y se
preestableceran dimensiones {largo y ancho) con la finalidad de facilitar
las alternativas posteriores, las cuales pueden variar en la distribucibn
final, ¥y la superficie puede incrementarse, pero no disminuir, ya que se
estin describiendo las é&reas minimas., Las longitudes y anchos no pueden
variar, a no ser que se indigue Jo contrario (Ver Tabla I1.F3 para Resumen
de espacios).

Este no se puede considerar comc un departamento, sinc simplemente es
la longitud que tiene la fachada de la planta a la calle, siendo &sta la
Gnica colindancia con 1la calle, ya que 1as otras tres delimitantes del
local no tienen acceso a ella,

Superficie: Om
Longitud: 20 m

En este espacio se almacenardn los materiales necesarios para la
elaboracidn de 1la barbotina y el esmalte, hasta para dos meses. As{ pues,
el miximo de materiales a almacenar es:

64,350 kg de Arcilla



41,000 kg
13,300 kg
660 kg
2,050 kg
1,200 kg
380 kg
550 kg
400 kg
270 kg

12 kg
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Feldespato
Silice

Silicato de Sodio
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Carbonato de Calcio

Caolfn
Oxido de Z

inc

Carbtonato de Bario

Talco gris
Bentonita
Goma CMC

Superficie: 78 m*

Longitud:
Ancho:

13 m
6m

En este departamento es
equipo que se instalard en este departamento es el siguiente:

i wd P PN e

Superficie: 40 m?

Longitud:
Ancho:

10m
4 m

e ——— o — — —

donde

se prepara y afieja 1a barbotiana, el

Molino de bolas {(Inciso 11.E4q)

Bascula de 500 kg (Inciso 11.Ede)

Tinas de afejamiento {Inciso I1.E41)})

Tamices vibratorios (Inciso 11.Edk)

Tina de mezclado (Inciso [I1.E4n)

Bomba de membrana {Inciso I1.E40)

Tangue de acumulacidn de presidn (Inciso 1I.E4p)
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Este departamento es el encargade de la produccidn y el almacenaje del
esmalte transparente para cono 6, y constara del siguiente equipo:
' 1 Molino de beolas {Inciso I1.E44)
3 Tambores de 200 litros
1 Tamfz vibratorio {Inciso !I.E4k)
Superficie: 8 m*®
Longitud: 4m
Ancho: 2m
5- Laboratorio-
Esre pequefioc laboratorio constarda del equipo que se describe en el
Inciso I1.E4c,
Superficie: 5 m?
IRREGULAR
En este departamento se almacenard el yeso, se fabricaran los moldes
nuevos, se trituraran los moldes viejos y se guardard el polvo titurado.
Constara de lo siguiente:
Almacén para 13 Toneladas de yeso. (2 meses)
Almacén para 1 Tonelada de blanco de espafa
Silo para yeso (Inciso 11.Edg)
Desairadora de escayolas al vacfo {Inciso I1.Edr)
3 Mesas vibratorias para moldes (Inciso I1.E4s)
Superficie: 40 m!
Longitud: 13.5 m Puede variar.
Ancho: 3 m Puede variar.
7- Almacén de moldes-

-Se requiere de un espacio suficiente para el almacenaje de 6000 moldes
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por 1o menos.

Superficie: 25 mt
Longitud: 12.5 m
Ancho; 2 m
En _;ste dé;;}tamento se instalara la 1inea de vaciado. Jla cual
necesita una longitud mfnima de 18 metros. En este departamento se
preparan los moldes para subirlos a la 1{nea, se llenan automiticamente de
barbotina, se vacian automiticamente y finalmente se desmoldan las piezas.
(ver Inciso I1.E4x)
Superficie: 54 mt
Longitud: 18 m
Ancho: 3im
9- Almacén de piezas crudas-
En este almacén se necesitan guardar por lo menos 6000 tarros para lo
que necesitamos:
Superficie: 18 mt
Longitud: 15 m Puede variar.
Ancho: 1.2 m Puede variar.
Aqui mostraremes la linea de pulido de tarros, para lo cual tendremos
el siguiente equipo:
2 mesas recortadoras. (Inciso 1I.E4aa)
4 lineas de pulido. (Inciso I1.E4bb)
4 aditamentos de sopleteo. (Inciso II.Edec)
Superficie: 45 m¢
Longitud: 7.5 m
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Ancho: 6 m
11- Esmaltado-
Se instalaran:
2 mesas de recibimiento de tarros. {(Inciso II.Edcc)
2 tinas de esmalte. {Inciso I1.E4dd)
2 limpiadores de base.(Inciso I1.Edee)
Superficie: 11 m?
Longitud: 7.5 m
Ancho: 1.5 m

12- Almacén de piezas esmaltadas-

Necesitamos gquardar por lo menos 6000 tarros,
Superficie; 12 mt
Longitud: 10 m Puede variar.
Ancho: 1.2 m Puede variar.

13- Horno de_monococcidn-

En este departamento se 1instalara un horno tOnel que requiere una
longitud minima de 34 metros, ademds se necesita espacio lateral para
maniobrar vagonetas. {Inciso

Superficie: 136 m*
Ltongitud: 34 m
Ancho: am
14- Almacén de pizas en blanco-
Necesitamos almacenear un minimo de 6000 piezas.
Superficie: 12 m¥
Longitud: 10 m
Ancho: 1.2 m
15- Almacén de calcomania-

——— —— — — — — ——
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Aquf tendremos los gabinetes almacenadores de calcas (por lo menos

100,000 calcas} y la suajadora para recortar dichas calcas. {Ver Incisos
I1.E43j y 11.E4kk)

Superficie: 5 m*
Longitud: 4 m
Ancho: 1.2 m

16- Linea de decorado-

Aqui podemos poner una !inea larga de decorado o dos lineas cortas,
{Inciso I1.E4hh)
Superficie: 22 m*
Longitud: 11 m Puede variar.
Ancho: 2 m Puede variar.
Necesitaﬁ;;—;Tﬁacenar un minimo de 6000 tarros.
Superficie: 12 m*
Longitud: 10 m Puede variar.
Ancho: 1.2 m Puede variar.
18- Horno de deorado-
Instalamos un horno tine! que requiere de una longitud minima de 20
metros. (Inciso I1I1.E4ff)
Ssuperficie: 60 m*
Longitud: 20 m
Ahcho: 3m
Necesitamos almacenar un mfnimo de 15,000 tarros,
Superficie: 48 m?
Longitud: 12 m Puede variar.
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Ancho: 4 m Puede variar.

20- Acceso a ensambles-

Al dgual que el acceso a la calle, este acceso tiene que existir en el

lado derecho de 1la planta para comunicacidn con el departamento de
ensambies.
Superficie: Om
Longitud: 2m
21- Vestidores y sanitarios-

Se necesitan 1instalaciones para vestidores, regaderas y sanitarios
para hombres y mujeres.

Superficie: 65 m*
Longitud: 13 m Puede variar.
Ancho: 5 m Puede variar.

Algo wuy importante es que los departamentos 2, 3, 4 y 5 deben estar
como blogue aislados del resto de la fabrica para evitar el polve y la
contaminacién. Asi mismo, el departamento 6 debe estar también aislado por
las mismas causas.

b.- Solucidn al problema de distribucifn de espacios.

Una vez determinado el requerimiento de espacios en la planta, se
realizb el analisis de alternativas adoptando la metodologia y criterio
del sistema ALDEP. Este sistema se aplica para distribuir espacios en
proyectos nuevos, asi como para adoptar y redisefar los espacios en
instalaciones ya existentes.

E1 ALDEP, al igual que la mayoria de los sistemas automatizados,
consideran a los departamentos como un sistema de bloques y utiliza el
sistema de ubicacidn de departamentos adyacentes por calificacidn.
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to anterior se presentd por medio de grafica o carta de relacitnde

actividades (Tabla II.F5), y el diagrama de relacidn de actividades b

espacios (Figura 1I.F7)}, los cuales son herramientas basicas para la
ejecucidn de alternativas. ’

Antes de realizar una bilisqueda de alternativas al azar, fué necesario
establecer cilertas restricciones o limitantes para la elaberacibn de la
distribucién con el fin de limitar el campo de soluciones reduciendo la
amplitud del problema.

En base a las restricciones y 1a importancia relativa entre
departamentos, Se elaboraron la carta (o grafical y diagramas de
relaciones para toda la ceramica, asignando 1los valores {puntuacidn
nominal} de acuerdo a las Tablas [1.F4 y 11.F6.

De acuerdo a la grafica y diagramas de relacibn de actividades (Tabla
11.F6 y Figura I1.F7 respectivamente}, se elaboraron diferentes
alternativas (Figuras II.F8, II.F9, I1.F10, y II.F11), calificandolas y
seleccionando a 1la que obtuvo mayor puntuacidn, que en este caso fué la
Alternativa II! [(Figura 11.F10), asi pues dicha alternativa se considera
come l1a solucién al problema de distribucidn de espacios del departamento
de ceramica.

Esta distribucifn se puede ver mds clara en el Plano I!.F1, en donde
nc sdlo se muestran Tlos blogues come en la Figura II.F10, sino que se
presenta una distribucion detallada de la maquinaria y equipo, asf como
las dreas de pasillos y movimiento de materiales y personal. Dicho plano
fud desarrollado con base en la figura II.F10,
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Tabla II1.F3
RESUMEN DE ESPACIOS (Medidas tentativas}.

m

DESCRIPCION LARGO {m) ANCHG {m)} SUPERFICIE (M*)

?cso a la alle
Almacén de materia prima
Preparacion de barbgtina
Preparac1un de esmalte
baborator 0

partamento de moldes
A macen de moldes

ciado
A?macen de ﬁ1e§as crudas
Eeco;te yp

A?macen piezas esmaltadas
Horno de monococ?10n
Almacén plPZES blancas
Al maceg calcas
D?cora o
maceg p1ezas decoradas
grno_decars
Almacén product? terminado
Acceso a ensamb
Vestidores y sanrtar1os 13 5

Superficie Total {aproximada)
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Tabia JI.F4- 12

CODIGOS DE LA CARTA DE RELACION DE ACTIVIDADES-

CLASIFICACION DE PROXIMIDAD-

VALOR PROX IMIDAD
A Absolutamente necesario
E Especialmente importante
! Importante
0 Proximidad ordinaria
U No importante
X Indeseable

RAZONES QUE APOYAN EL VALOR DE PROXIMIDAD-

CLAVE RAZON

Flujo de materiales
Comparte el mismo espacio
Comparte el mismp personal
No contaminacibn a planta
Supervisién y andlisis
Facil de supervisar
Acceso a personal

Realizan trabajo semejante

W~ h AW =
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GRAFICA DE RELACION DE ACTIVIDADES-

Tabla 1I.F5-




Tabla II.F6-

ESCALA DE VALORES DE LA GRAFICA DE

RELACION DE ACTIVIDADES-

n p P 1

A 43 64 v
£ 4% 16 181
1 4! 3 11
0 40 1 I

] ¢ 0 0

X -4 | 1024

n= Valor

P= Puntuacibn

1= Nimero de lineas en el dia-

grama de bloques

114



Tabla Ii.F7- 115

DIAGRAMA DE RELACION DE ACTIVIDADES-

7 8 9

12 11 10

3 y e 5

18 17 16

19 _2;* 21
b |
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Figura II.F8-

ALTERNATIVA I
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Figura I1.F9-

ALTERNATIVA 1
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Figura 1I.F10-

ALTERNATIVA 111
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Figura II.F171-

ALTERNATIVA v
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G.- PROGRAMA DE PRODUCCION-

1.- CONCLUSIONES DE LOS DIAGRAMAS DE FLUJO DE PROCESO-

Las Tablas II.GY a 11.G5, se derivan de los Diagramas de Flujo de
Proceso descritos en el Inciso Il.C. Dichas Tablas muestran 1las
necesidades de personal para cada una de las actividades que se efectuaran
por Departamento en cada periodo.

La simbologia utilizada en dichas Tablas es 1a siguiente: DFP:
Diagrama de Flujo de Proceso correspondiente; DEP: Departaments donde se
Vevard a cabo el proceso; ACTIVIDAD: Aqui se agrupan las actividades que
pueden ser realizadas por el mismo operario; TIEMPO: Tiempe necesario en
horas correspondiente, de todas las actividades agrupadas; T Cuando la
actividad correspondiente es Almacenamiento o Demora; SUE: La categorfa de
sueldo que corresponde al operario, cuando es 0 significa gue la actividad
no necesita de operario, puede ser Almacenamiento, DOemora o sdlo Tiempe de
Maquina, las categorias 1, 2 y 3 seran descritas en el siguiente Capitulo;
IQ&: Rimero de turnos a trabajarse; DIAS: Nimero de dias hibiles que se
trabajardn, todo el estudio estd hecho en base a trabajarse 20 dias
hibiles al mes con turnos de B horas; T.TIEMPO: Tiempo total en horas para
cumplir con el programa de produccién del mes correspondiente, tomando en
cuenta las consideraciones descritas mas adelante; TR/TU: Trabajadores por
turno necesarios para cubrir el tiempo total, en los dias mencicnados;
T.TR: Total de trabajadores para todos los turnos necesarios; COSTO/MES:
Costo mensual por grupo de actividades, se describirad en el siguiente
Capftulo.

Consideraciones generales para el desarrollo de las Tablas:

En el wvalor del T7T.TIEMPO, se estén tomando en cuenta las cantidades
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gue hay que producir de mads para que después de Jos rechazos en cada punto
de Control de Calidad, se entreguen las cantidades pedidas, asf pués, en
las Tablas 11.G1, 11.G2 y 11.G3, correspondientes al METODO ACTUAL:

*INYECCION: + 15%

Rechazo del 5% en la Inspeccidén 1 del Dept. de Maguinados.
Rechazo del 8% en la Inspeccidn 1 del Dept. de Ensambles.
Rechazo del 2% en la Inspeccibn 3 del Dept. de Ensambles,

En las Tablas I1.G4 y 11.G5, correspondientes al METQDO PROPUESTO:

*INYECCIOH: + 10%

Rechazo del 5% en la Inspeccidn 1 del Dept. de Maguinados.
Rechazo del 3% en ta Inspeccidn 1 del Dept. de Pintura.
Rechazo del 2% en La Inspeccidbn 1 del Dept. de Ensambles.

*CERAMICA: + 10%

Rechazo del 6% en la Inspeccidn 1 del Dept. de Cerdmica.
Rechazo del 2% en la Inspeccidn 2 del Dept. de Ceramica.
Rechazo del 2% en la Inspeccidn 1 del Dept. de Ensambles.

*CALCOMANIA: + 4%

Rechazo del 2% en la Inspeccidn 2 del Dept. de Ceramica.
Rechazo del 2% en Ya Inspeccién 1 del Dept. de Ensambles.

En todos 1los casos anteriores, el porcentaje dndicado es de la
cantidad demandada. De las tapas se recupera el 100% del metal, el cual se
reprocesa regrésandolas al c¢risol del horno. Esto no sucede ni con la
ceramica, ni con las calcas, ni con la pintura, por 1o que dichos
porcentajes se deberdn aumentar al costo del producto.

Lo que corresponde a los procesos en los departamentos de lnyeccidn,
Maquinado y Pintura, se compartren con otros productos que manufactura la
planta, y que como se menciond al principio no atafien al estudio. Es por
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eso  que no se findican necesariamente los 20 dias en todos 1los

departamentos, y la cantidad de gente necesaria se expresa en alqunos
casos en fracciones.
2.- PROGRAMA DE PRODUCCION-

La Figura [1.G6, muestra el Programa de Produccidon combinando los
METODOS ACTUAL Y PROPUESTO, para los 1B meses que comprende nuestro
estudio, a partir del mes 18, la demanda y el Programa de Produccibn seran
constantes e iguales al per{odo 18B.

E1 programa depende de las Tablas 11.G1 a 11.G5. E1 nimero que aparece
en cada una de las 1fneas, corresponde al late de produccibn que se estd
manufacturando, y estd precedido por una letra A cuando corresponde al
METODO ACTUAL y por una letra P cuando corresponde al METODO PROPUESTO. En
la parte 1inferior de la grafica se muestran las fechas de entrega, se
puede apreciar que s510 en la primera tendr{amos un retrazo de 3 semanas.

E1l Inciso C de 1la Grafica nos define la compra de tarros a los
maquiladores, &sto s8lc para el METODO ACTUAL, la 1inea nos muestra dos
etapas, la primera es cuando hay que hacer los pedidos, y luego de un mes,
comienzan a entregar.

El defasamiento entre las 1{neas, nos muestra los inventarios que hay
que tener segln los Diagramas de Flujo de Proceso.

3.- PROGRMA DE INSTALACIONES-

Las Figuras I1.G7 y II.G7 ({cont}, nos muestran el programa de las
instalaciones descritas en el Inciso 11.E, de estos graficos se deducen
las fechas de iniciacidon del METODC PROPUESTO.

Las 1ineas se componen de 2 etapas, la primera nos marca la fecha de
iniciacion de la dinstalacidn, depende del Tiempo de Habilitacidn marcado
en la descripcion de cada maquina, el cual se marca en la misma 1inea con
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un niumero que significa semanas, el final de esta primera etapa de la
linea nos 1indica la fecha en que 1a maquina deberia estar instalada. La
segunda etapa de la 1inea nos indica un tiempo de colchdn del 10% del
tiempo total de habilitacién, por si falla alguna cosa, y para que no
atrase el programa de produccidn.
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Resumen 2e U.F.P. para o1 METDRO ACTUAL

RES 1 g
FROGRAMA 10006 1590
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0.5031 0.303 20.53 B 0.5460 £.568

] 0.0237 J.023 J.42 7 00254 0,025
H 2.173 0.32% ENL 7 4.1375 0.582
H 3,5785 10.73  257.45 7 LT ]
3 2 2 b5.00 7 2 1
3 0,5495 1.708 53.09 ? 1 |
TITALES: §30.11 TOTALES: 42,54

. %

0.92

28.00
.17
183.20

123.78
§9.05

431.83
30.73

Q.42
13.78
k03.29
9E.e0
142,80



Tabla 11.G2-

Resuaen de D.F.P, para #1 MET0RD ALTUAL

PES
PEOGRATA

IR IR IFErFIIINIC RS FIINET RS PRI PRSPECEIIEIRTIEES

OFP DEP

[RCIT 3

014LEsT1.03

1}

2 Iny
12,081,153

11

rz

D3

ik ]

(1}

IMg b 14
TLalts
[}
o1
p2
D3
02
L
0
[H]
0%
i1 ]
03
ng
Bl

THhaTh
11
4
ot
f2
g2
03
03
L4
P
C4
ok
07
i1}
L]
[ 3]
0k
bid
0?7
Al

4 Mag B

ATLTIVIORD

IEEISITEIEEISTIRIEREITTON,

114402475

T1ERPD

240
0,00008%
3

0.00042
a.0111
1.7%78

0,3b8
0.0021
6,03
-3

0,003
0.000102
i3
0,004
33
.5
4.007
3.5
0.0002
0,001
0.0002
0.0087
0.6003
0.00013
L]

0.0001%%
0.06021
0.0154

5.38
0.0214
5.58
1.48
2.0004
1.4
1.058
0.0042
1.04b
1,240
09,0048
1,248
1.59
09,0004
1.9
0. 000%
L

EEEYZIEXSIEETERSERXENEED

TH SLE TUR
0 9 0
12 1
0 0 0
1 112
13 3
00 0
0 0 0
[
0 0 0
9 0 0
L3 1
1 1
¢ 0 0
111
9 0 0
[
111
¢ 0 0
| I S
1 0 1
I |
1 1 1
I |
1 1 1
b ¢ ¢
S
1 3 1
| S |
¢ 0 0
[ U |
0 0 0
00 0
[
¢ 0 0
9 0 9
| S T
¢ 0o 0
0 0 0
LI |
I I
¢ o ¢
S B
0 0 0
1 11
0 0 b

drzrirxizsiixxizEsyRkiEzizxzasIizEISE

3sd
2300

D143 T.TIEMPE TRITU 1,1R CCSTD/RES

IXESIaRIxEIAISIIEERRLITITRIST T RIS

14

14
14

1%

1"
1LY

14

L}
14
1]
14
14
1%
14
14
1%

14

1%

14

240,00 ¢ 0
2.55 0.0228 0,022
E.00 0 0

12.08 0.035¢ 0.107
3%.13 1 F |
1.80 0 [\
0.37 L 0
sb.13 03904 0.590
B.05 0 0
72.00 0 0

3

~¥
»
wh

7 0.3337 0,303
1 0.035¢ 0.925

n
o«

— -
— (L) - o

Wen Qe o WML

- T = T e . T e 4

LS Py TO Tm KM oom LA S A by BN Ly

B@mmEocnoegeaoS

o

0,0718 0.0?!
9,031% 0.031
0 0

.
ar
-

S.00 0,0451 0,043
80,39 ©,53%¢ 0.53%
429,00 4 4
5.8 ] &
S0R.50 5.2540 5,256
3.58 0 0
1.4 0 [}
134,60 1,375 1.375
.45 0 0
1.07 0 i
115,50 1.0312 1.031
1.0? [ 0
.29 0 ¢
132,00 11763 1.173
1.25 0 [
1.49 0 L3
174,00 15714 1,57
1,49 0 0
13,95 0.1227 D.122
48.00 0 [

0.00
154
0.00

5.8
285,40
0.00
0.00
28.93
0.00
0.00

AT
1.83
0.90

98,00
0,00
0,00

58.00
0.00
2.6
0.00
2.4
B.42
.63
.54
0.00

2.21
§1.32
196,00
2.00
257,47
0.00
.00
47,38
0.00
0.00
50.53
0.00
0.00
57,78
5.00
0.00
7.4
.00
4.02
¢.00

126

Sib
40000

CrREEFEETTETLFESFEIZESILSSSAIIFESSSSIRR

D145 T.T1EMP0 TR/TQ T.TR COSTO/#ES

BTYIEIEFISIFEISES3TAIIITESTRTISEITIESE

I
22
2
22

a2
a2

g

22
[+
ae

-]
2

22
22
a2

i

22

i2

240,00 ¢ ¢
4,09 0.6832 4,022
8.00 Q ]

19,32 0.0345 0.109

510,60 1 k]
1,80 0 ]
0.37 0 0

105,80 1 !
B.05 0 ¢

72,00 0 ¢

57,80 2.33%7 0.337
447 0,6255 0.025
.30 9 ]

250,80 2 2
3.30 0 0
.50 0 0

308.00 2 2
3,% 0 0
8.8 0.05 0,09

44,00 0.2% 9.25
8.80  ¢.05 0,45

30,88 0,135 0,473
13,20 0,075 0.076
5.72 0.4325 0.032

48.09 0 ¢
8,10 0.0% 0.04b

95,40 0,543 0.5h

#0540 Y 4
5.58 0 0
941,60 5,35 5,38

5.58 0 0
1.4 0 0
4

L1 7L 1L AN IS T
1.48 0 0
1.07 4 0

18680 1,05 L.05
1.07 ¢ 9
1.e5 ¢ 0

33 FY- B PT-R 1Y
1.25 o 4
t.6% 0 0

FBL.40 2 2
L.4% [ 0

22,00 0,185 9.123

48,00 0 0

4,40
2.4b
0,00

B.45
448,30
0.0
0.00
7,00
0.00
0,00

.83
1,94
0,00

154,00
0.00
0.00

150,00
0.00
3.682
0,00
3.5

13,46
5.7
2.50
0.00

3,54
82.11
30,00
0.00
411,9%
0.90
0,00
107,80
0.00
0.00
#. 085
£.03
.00
§2.00
0.00
0.00
154,00
0.50
9.83
0.00



Tabla 11.62 (Cont)-

Fesuden de D.F.7. para el PERCLO ALTUAL

MES
PRODGRAMA
FEITE A I RS IFEE IS IE SIS FEISIIFIITESIOIIIZZIRIS
OFP LEP RCTIVITAD TIEMPD  TM SUE TR
ZFELIRCTELSIIIIEYYEESTNI xRNSR SIZINSSINAIINEST
T Ensan 1] 2 0 ¢ 0
11 0003 1 3 L
12 6,003 1 3 !
Al 40 0 6 O
h2 KO ¢ 0 0
Hald 0.000093 1 1 i
n 432 0 o 0
01,02 0081 L 2 2
b2 0.6687 ¢ & O
13 0007 1} 3 1
D3 0,485 ¢ 0 O
03,08 p.oot 4 1 3
D4 432 ¢ 0 0
A M0 0 0 0

EIEE NN ISCE LI CIIEITIEXSITRSICRESCCRILSREEETOERD

zzzvzzzs T OT AL ES s=szccecsrcissrrxscrxa

EEERATIRERCFTLITFNICITARIITESIINITICRNEL

R
5000

SETIEITTISFETEIIINSEXREIIINES

SRS T.TIERPR TA/TU T.1R COSTBIMES

LITENIISSINIIEENTTIIITSTEITISEITLISINAT

12
12

T TESEIIXICERXCIFIASITARESSSETERRELT

AETTEEEEZIEISrEEIRAIISTEESIESITRENIEE

240,00
ge.50
82.30
489,00
480.00
2.37
432
1073.55
.87
170,85
0.47
$2.50
432

430,00

1Al 1

2 Iny

A Mg A

Mg kB

7 Ensas

2

1
1

ol -

[% I VI

1
1

3
3

L gy

14

14
14
14

14
14

1k
14

12
12
12
12
12

0 ¢
1 H
1 1
4 ]
] [
0.0247 0.024
] !l
4 12
0 0
0,5932 1979
] ¢
0.1822 0.548
0 0
] 0

0.0228 0.022

2.5%04 0,590
0.033% 0.107
§ 3

44007 4.000
0.3337 6,333

14,570 14.57
45399 0.539

0.0257 5,620
0,1822 0.54%
LI £
2 H
0,5922 1,779

6.0
81,40
869

0.00

0,00

1.06

0.90

591,20

0,00

145.22

0,00
22.97

¢.00

0.00

EXRECTEIECIEEETISEEFIIICRALINLACEIRTIILS

1.5%

8,1
5.28
28T, 60

213,54
.77

714,35
.32

1.04
22,57
591,29
153.2¢
145,22

127

5
00D

FTSCPISSCEISSTRECSITEIISIXISITITYIESIISEIR
G143 T.TIEXPD TRITY T.TR COSTDIMES

FIESTISEIEISSFLSTIFISITICSTTTLITEETSH

18
15

-

13

240.00 ¢ 0 G080
132.00 1 1 122,40
1200 1 H 1229
40,00 ¢ 0 0.00
430.00 0 0 0.40

1,79 0.0253 0.623 (RL1]

4,32 0 0 0.00
IN7.48 & 12 1,03h.80

0.47 0 ] 0.60
273.3% 1 1 w2
0,67 0 0 0.60
E6.00 0.1744 0,503 36.73

4,32 ] 0 0.00
4E0,50 0 0 0.00

EEPETIIYWRSETRSSSTLICYLISOEESEFESTTRES

FEETYITITESCFIIEFTACEATTFTITIICLITTZIAN

EESEAZTITSTILTSTNTISILICSILSIERCFTIIT

22
a
22
a2

22
22

18
15
13

15

0.0232 £,022 2448

1 ! 7760
¢.0345 0.10% 345
1 3 4h3,E2

4,408 L4032 33%.42
0,33¥7 0,339 9.53

15171 1517 1,847
£.5458 0,543 B2.1)

0,2263 0,024 1,68
0.1944 0,283 38,75
3 12 1,038,30
2 2 cha.E0
1 Y -]

TOTALES:

39.52 2,308,035

TOTALES: 4221 3,B84. b4

et Rt ———



Tabla 11.G63-

128
Resusen J¢ B.F.P. gifa &) RETCLD ACTUAL

HES 75,7
PROGRANA 40000

RIS E I rFIL IR E ISR IPESESERSSSSTREEST EE 33 i T3 it T P FIRTTT T

pFP DEP RETIVICAD TIENPD  TA SUE TUR  DIAS T.TIERPD TR/TY T.TR COSTOQ/MES

EXXZ H SIr¥EtIZIFRSSEISERESEEXES EEFEECLTEEL S EETAL LI EXNCLASSERTESRERE

1 Ala 2 L e ¢ 0 ¢ 0.00 0 0 0.00

03,02,71,03 0.00063% 1 2 1 0 0.00 o 0 0.00

0! 3 ¢ 0 0 0,00 0 0 0.00

g Iny T4 T4,02,15 0.%0042 1 1 3 0 0.00 0 0 .00

12,01,73 oMt L 3 3 0 0.00 0 ] 0,00

n 1.9%718 0 ¢ © 0,06 0 ] 8.09

g2 6,368 0 0 o 0.00 0 0 0.0

03 0023 1 1 1 13 0.060 [ 0 0,00

I3 .05 ¢ o0 ¢ 0,00 [} L] 0.60

Al 72 0 0 0 0.00 0 1] 0.60

iMga n 0.0043 1 31 | 0 0,00 0 o t.00

TMaits o.ofpie 1t 1 [} 0.00 ¢ ] .00

'} .3 0 0 ¢ 0.00 0 0 &.00

01 0.0066 1 1 1 1} 0.00 ¢ 0 0.00

1T 3.3 ¢ 0 0 4,00 ¢ 0 0.00

1% ] W06 0 0.00 ¢ 1 0.00

o2 0,007 1 1 1 0 9,00 ¢ 0 0.00

[i1] 5 0 0 0 0.00 ] | 2.00

03 o.0002 1 1 1 0 0.00 & 0 .00

1) .00 1 0 1 o 0.00 3 1} 0.00

05 00002 1 1 1 ) 0,00 o 0 0.00

05 0.0%07 1 1 1 b 0.00 ¢ [} 0.00

11 00003 1 1 ) & 4.00 [ 0 0.00

09 o.00013 1 1 1§ 0 0,00 0 1} %00

L} 8 0 0 0 0.0 ¢ 0 0.00

Mg B Mat f.00017% 1 1 1 0 0.00 ¢ o 0.00

1#] op02t 1t 3 1 0 .00 0 0 0.09

1} 6,015 ! 1 1} 0 0.00 [} o 0,00

[} 53 0 o0 0 0,00 L} 0 0.60

i5 o028 1 1 % 9 8,00 o ] 0.00

b2 5.3 ¢ o0 o 0,00 o 1] 0430

x| .46 0 0 O 0.0n ¢ ] 0.00

13 o005 1 L 1 1 9,00 L} ] 0.00

T4 FPLL T I 0,00 ¢ 0 0.00

s 1.066 0 0 0.60 0 Q 0.00

[} o.0042 1 1 4 0 0.00 4 e 0.00

] 1.086 0 06 0 9,00 0 0 0.00

) 1,248 0 0 0 0.0% [ 0 0.00

s 0.0043 1 1 1 0 0,00 I 9 0,85

ta 1.2 0 0 0 0.00 [ ] 9,69

L9 149 0 0 0 0,00 0 1 0.60

il 3 00024 1 Y 0 0.00 ] 0 0.00

L1 1.8 0 ¢ o 3.0 0 ¢ 0.00

iy} [0k - R R B | 0 0,00 4 ] 0,00

-3} b 0 0 0 Q.90 '] 0 0,69



Tabla 11.G3 {Cont)- 129

Resunen de D.F,F, pars o] BOTCRD ACTURS

HES

7.E|9
FRIGEANA 50400
RTINS AR LIRS LSS ARSI TSI SISITEESITIZ LLTESESESEN ST LSS SFE XL TISESREERIESE
WFF 0P SCTIVITAL TIERPE 1M SUE Ttk DIAS T,T1EMFY IRATYU T.TR COSTG/HMES
EEFEr ¥ CRIFCI RIS IR SIS SRESEIITASISEISTRGS TR RS RE XSS TANIEIRESRSTSTIIIEED
7 Engan AG ELT-R U 40,00 B ] .00
i 0063 3 i 18 W§8.00 1,375 1.37% 183,32
12 0,003 1 3 % L] 158,06 1,375 1,375 159,30
L] L1 B U R 1 430,00 0 ] L0
B a0 02 0 9 480,09 9 [ LA
TLatl 2,000 v 1 1 1% 5.4% G.0375 0,039 247
bl L1 Y-S R 4.32 0 0 0.00
01,0z 00121 1 2 3 18 237s,%52 5 18 1,355,210
02 00857 ¢ D © G.b7 o o 0.00
13 0,007 1 3 3 8 410,04 1 3 k[ YL
n 0,657 o ¢ O .47 ] b 0.00
03,04 o.0020 1 1 2 12 124,60 0.3715 0.575 .12
1] 4,32 0 0 ¢ L, 32 0 0 0.00
L] 8 & & 0 483,00 0 ¢ 0,00

ACEEIEEFRIISEIIRSACINSIZSISEXSRSTIIRIRISISZIEINISZ  RIESIIIESRISATIIZXEREINIIZSISEEINIINR

ATIxEr 2T TATALES LFTTEITLTICPSSITRESEEE  SESEIpECESrITEIEETETFELEIEEFE3ISCLISESEX
SFIFEL RS EETIISESRESFEFICERERINRFREINIIISPELESIEIRE SEEELESFETFEFASREITIFSSEXAESIELET SIS
1 Al 1 2 1 ] 0 9 0.9¢
2 1oy 1t 10 6 0 .60
t 3 0 ¢ 0 .00

3 3 0 ¢ [ %00

2 Mg B 11 0 0 0 0. 60
11 0 0 0 0,00

4 Mac B 1 3 0 9 0.00
3 G 0 0 ¢.00

7 Ensim [ 18 £.0395 0.03% 2.4%
13 18 0.2916 0,875 $5.12

2 31 »n & 1E 1,835.80

3 18 2.3 295 340

33 18 1 i 3e%.Eh

TOTALES: 26,88 24315002




Resuarn de J.F.P. pavd el RETDXD FROPLESTD

Tabla 11.G4- 130
uEs 7,3,9 10,114,102
PROGRANA 8OOCH go0vo
T3S FFRIRNLIIF R SRR NI NEAILIIISISSISNALIAIRIIIER SECTIFIEISEICIFNITERIISESIZIEISITESEIE ITXICFEAICSIZSIINESEEXIISILITSIEEISEIID
[FP DE? ACTIVIZAD TIERPD  TM SUE TUR  DIAS T.TIEMPD TR/TU T.TR COSTO/MES  DIAS W.TIEMPD TR/TY T.TR COSTO/MES
EETFRITRREEFFAIEIITREINSEITNSEYNISENISITAIIFNNSSY EXRNEEITASTNEEIFTISFEISIXRERIERICNIIT FITEEErEELiSTEERIYSISIIZIITIRZITIXIRIINT
1Alad Al 48 0 0 0 48,00 0,00 0.00 0.00 48,02 0.0 0,00 0.0
D1,02,74,€3 0.000083 1 2 1 1) 1593 0,20 0.20 10,76 15 14.3% e 0,12 8.E1
It i 00 0 8.0 0.0 0,00 0.90 .00 0.0} 0.50 3.00
2 Iy T113,08, T4 0.00006 1 1 3 1} %4 00 0,33 12,66 15 %25 4 8,23 1747
.12 0.0 1 3 3 1t 2mA0 100 3,00 224,60 15 352,00 1,00 3,00 30400
0 0.7 ¢ % o 6.70  0.00 0.00 0.00 0,70 .00 0.00 0.060
o2 Walt o o @ 0.21  0.00 0.00 0,00 0.2l 0.0 0.00 @00
03 g.00l2 1t it 1 7920 1.00 1,00 3B.50 15 10580 10D 1.0 52,50
M ™o 9 72,00 0.00 0,00 0.0% 72,00 0.09 0,00 0.0
IR " 00013 1t 3 |} 11 85.80 1.00 0,00 0480  1b 114D 100 0.00 0.9
KR o.00008 1 ¢ L 11 .0k 008 0.0b 22l n 708 0,08 0.t .08
05403 o000 1 1 O} n g5.20  0.29 0,29 103 1 35,20 .28 0.28 15,49
02 [} S T I | 1 83,00 0.00 ©,00 0,00 1b 38,00 0.00 0,00 an
Al % 0 0 0 2h. 00 0,00 0,00 0.00 26,00 Q.00 0.00 ¢.00
d Mg B 11,T5,18,17 000008 ¢ 4 1 1 0,53 0.01 &.01 0,23 tb 0,70 0.1 0,01 0.3
L} 23 ¢ 0 0 231 0.00 0.00 0.00 2,31 0.90 0,06 6.0
1,12 00043 1 3 1 1" 93,96 1.0% 1.C9 81,37 16 127,93 1.0 L.00  108.80
1,12 o005 1 1 1 n 75,95 1.0% 1,09 #1,98 16 136,02 105 1.0% S8.84
02,14 0.001523 1 1 1} 11 3.9 1.0 1.09 GLLFR 1B 13402 105 1,05 38.04
03 0003 1 1 1 11 1B%.00 2.5 2,13 B2,6% 1y  2bh.00 2.06 3,05 118,50
b a3 b ¢ o 2,31 0.00 0.00 0,00 231 0.00 9.00 .00
Al & 0 0 9 24,00 0.00 0,00 0.0 24,060 0.00 0.00 0.90
5 Piat T1-15,01 0.000014 1 1 1 11 0,88 0.01 0.01 6.3% 16 1,23 00 0,01 0.54
02 a 03 b.opse 1 1 1 11 10,56 0.12 0.12 LX) 14,78 0.12 0,12 b.57
0 282 6 0 0 0.82 0,00 0,00 0.00 D.s2 0,00 0.90 2.00
i1 000317 1 6 1 1 19,97 0.00 0.00 0.00 14 2.9 0.00 0.00 0.00
re 0,B8k37 & O 0 0.87 0.00 0.00 0.02 0.87 0,00 0.00 .00
67,09 00005 y 2 ) [} 3%.28  0.40 .40 2117 1 49,23 0.39 0.39 29,37
08 000149 t 3 1 1 93,67 1,07 1.07 79,79 pb 13112 102 02 H1as
03 006047 0 0 O 0.87 .00 0.00 0.00 0.87  0.00 0,00 0.00
010 G.006% 1 o 1 40,48  0.00 0,00 6,00 18 Be, 48 . 0.00 0,00 0.00
0y 0% 0 o 0 0.76  0.00 0.00 0.00 0.7 0.00 0.00 0.00
n 0.00835 1 3 1 n 83,05 1.00 1.00 7H.80  1F 1R800 L00 L.00 108.80
Al % 0 0 0 95,00 0.00 0.00 0.00 ?5.00  0.00 0.00 ¢.00
&= Cer L1} 70 00 ¢ 0 0.00 Q.60 0,00 0.00 72090 0.00 0.00 0.00
Earb  T1-T4.01-05,47  0.000%23 1 1 1 1] 059 D.0G 0,00 0,00 20 7275 0,50 0.9 34,39
[ o.002285 1 o 2 0 0.00 0,00 0,00 0.00 20 24050 0.00 0.00 0.0¢
Da ” o060 0.00 0.00 0,00 0,00 32,00 0.00 ¢.00 0,00
15 Q.42 0 o0 D 0,00 0.00 0.00 0.00 0.67 0.0 0,00 .00
b-2 Cer Al 700 0 0 0,00 0.00 0,00 0.09 720,00 0.00 0,00 0.00
Ese T1-T9,81-02,010-013 0.00005¢ 1 1 ! 0 0.00 0.00 0,00 0.0 20 . 006 0,04 .60
01 00077 ¢ 6 0.0 0.00 6,00 0.00 0.05 0,02 0.00 .00
02 001572 0 ¢ O 0,00 0,00 0,00 0.40 0.02  0.00 0.8¢ 0.60
b3 g0z 0 0 O G.00 0,00 0.00 0.00 .02 .00 0,00 0.00
] 00021 0 0 O 0.40 0,00 0.00 0.00 0.00  0.00 0.00 2.02
DS 0,052 0 0 O 0.00 .03 0,00 G.00 0,05 ¢.00 0.00 080
L5 0.0018 ¢ & 0 060 .00 0,00 0.0 0.00 0.0 0.00 &0
) .00 0 ¢ 0 860 0.00 9.00 0.0 0,00  0.00 0,00 0.00



Resuaen de 3.F,P, para el BETODO PROFUESTO 134
Tabla 11.64 {cont 1)-

MES T18,% 10,1148
PROGRARA 50000 B0
TITR EIZXIE TZX EEFryCIETiCIEIERTIEESFCIZEEIINSESCES3N EITIFCTIZMIFEIRESICESSIZLISILSIIIREET
TFP DEP ALTIVIDRD TIENPD TM GUE TUR ° DIAS T.TIENPD TR/TU T.TK COSTO/MES  DIAS T.TIEMPD 1TR/TU T.1R COSTO/MES
zzzEas EEEZITNEIESTASTISLINIS KAESIXTTASEETLSISNISEASTINEZLLNINEATS  ITASLINCIREISTTLITSCSRCIFaITLLzSRRARE
09 D.OMBAl 1 O 2 0 0.00  0.00 0,00 0,00 20 204,74 0,00 .00 0,00
L8 s 0 0 0 0.00  0.00 ©.00 0.00 4,00 0,00 0.00 0,00
Tio 0.9 0 0 0 0.00 0.00 ©.00 0,00 0.75  0.00 .00 0.00
4-3 Cer Al 7 0 0 O 720,00 G.00 Q.00 0.80 720,00 0,00 0.00 0.00
Molde T1401,18 000321 1 1 ¢ 20 3,53 0.02 0,02 1.5 20 5.8 0.06 0.04 2.57
02-09,12-15 02586 1 3 1 2¢  PAh.31 200 2.00 272,00 20 4713.86 3,40 3,00 408,00
'] 0 0 0 35,00 0.00 0,00 0.00 k.00 0.00 0.00 0.00
Az 192 0 0 0 192.00 0,00 0.00 0.00 192,00 000 0.00 0.00
b4 Cer Al % 0 0 0 0,00 0.00 0.00 0.09 720,00  0.06 0.00 0.00
Calca 2 0.000008 1 1 % [ 0.00  0.00 0,00 0,00 20 0,42 0,00 0,00 ¢.18
Dl % 0 0 0 . 0.00 0,00 0.00 0.00 98,00 0.00 0.00 0.00
o 0,000 Lt 1 0 0.0  0.00 0,00 0,00 20 15,60 1,00 1.00 70.00
&-5 Cer T1,05,17407 0.00029% 1 1 13 0 0.00 0,00 0.00 0.00 20 32.3% 0,07 0.20 14,15
Fib 01,12,02 o.00%8L 1 2 3 0 0.00  0.00 0,00 0,60 20 BALAD 134 802 386,73
T3,74,15 o83 & 0 0 0.00 0,00 0.00 0,00 0.8% 0,00 0.00 0,00
0l 000417 1 0 3 0 0.00 0.00 0,00 0,00 20 ME.ET 000 0.00 0.0
[LER (T H] o.01628 1 2 3 ¢ 0.00  0.00 0.00 0.00 20 200h.40 4.13 12.54 1,203.84
1] 0,025 o0 0 0 0.00  0.00 0,08 0,00 6,02 0,00 0,60 0.060
1 6,475 0 0 @& 0.00  4.60 0.00 8.00 0.38 000 .00 0.80
Rl ¥4 0 0 0 0,00  0.00 ©.00 0.00 36,19 0.00 0.00 0.40
08,TB,714,015 00008 1 1§ ] 6,00 0,00 Q.00 6.00 20 19,71 0.12 0.12 8.1
03 o182 0 0 ¢ 0,00 0.00 0,00 0,00 0.22 .00 9.00 0.00
09,19 o.o05818 1 1 1 0 0.00  0.00 0.00 8,00 20 839,98 4.00 4.00 280.00
0w 0.022273 1 1 1} 0 0,60  &.00 0,00 0,00 20 2540,03 16.00 15,00 1,120.01
T10,011,T11 00093 0 0 0 0,60  0.00 0,00 0.00 0.01 0.0 0.00 0.00
AR o.00%818 + 1 3 [} Q.00 0,00 0,00 0,00 20 £33.99 &,00 4,00 o80,00
013,113,014 o.005818 1 1 1 0 0,00 6.00 0,00 0.00 20 £39.98  6.00 4.00 2B0.00
b4 o,2482 o 0 0 000  G.00 0,00 0,00 0.22 0,00 0.00 0,00
214,115,017 0.0064383 t 1 3 ¢ 0.00  0.00 0.00 0.00 20 479,93 1.00 3.60 210,00
LT S0.289 0 O © 0,00 0.00 0.00 0,00 50.27 0,00 0.00 0.00
]3] 0.0062B6 1 © 13 0 0.00 0.00 0.00 0.00 20 ¥1.46 0,00 0,00 0.00
019 o.00629 1 0V 3 o 0.60  0.00 0,00 600 20 471.90 1,00 3.00 210.0%
n 0.0087 1 3 3 0 0,00 0.00 0,00 600 20 957.00 2,00 £.00 81800
'] 6,065 0 0 @ 0,00  0.00 0,00 0.00 0.0 0,00 0.00 2.00
020,116,021 go0017 L 3 23 0 0,00 @¢.00 0,00 000 20 17.48 Q.04 0,11 15.03
b 0.85 ¢ o O 0,00 0.00 0.00 0.00 .65 0.00 0.00 6.00
[.¥] bk 0 0 0 000 0,00 .00 0.00 kAN 0,00 0,00 0.00
022,117,023 g.001% 1 oy 1 ¢ 0.00  0.00 0.00 0.00 20 158,18 1.00 1.00 10.00
') 6,235 0 o O 0.00 0,00 0,00 0.00 0.24  0.00 0.00 0.00
e,y 00283 0 o O 0.00 0.00 0.00 0.00 0.03  0.00 0.00 0.00
024 002% L 1} ] 000 0.00 0.00 0,060 20 2870.4% 18,00 18.00 1,280.00
025,120,024 o001521 1 1} 0 0,00 0.00 0,00 0,00 ab 158,18 1,00 .00 70.00
I8 0,2353 ¢ 0 O 600 0.00 0.00 0,09 S.28 000 0.00 0.00
1] 3} 0 0 0 0.00 0.00 0,00 0,00 3343 0,00 0,00 0.00
027,121,028 0.0044B46 1 ) 2 1} 0.00 0,00 0.00 0.00 20 MGB.36 100 3.00 210,00
4] 0.8 0 0 O .00 0,00 000 0.00 0.6 0.00 0.00 .00
029 0.00402 1 0 3 ] 0.00 0,00 0.00 0,00 20 458.85  0.00 0,00 0,00
030,722,031 0.0045 1 1 3 0 0.00 0,00 0.00 0.00 20 468,00 1,00 3.00 210.00
12 0.0043 1 1 3 L] 0.00 0,00 90.00 0.00 20 48600 1.00 3.00 408,00
ol Ly 0 9 0 0.60 0,00 (.00 0,00 0.7 000 Q.00 0,00
i+ 103l o0 ¢ 0 0.00 000 0.00 0,09 117,35 4.00 0,00 0,00



Resumen de D.F.P, para ¢l RETCDOD PROPLESTD
Tabla [1.G4 (Cont 2)-

1.8,9

50000

zzEazzzscaIg

NES

PROGRANS

FICEATEFESAXADIIENEEELIRTSSIESFEFIET EITXEERTT
OFP DEF ACTIVIRAD TIERPD  TM SUE TUR

EEIIS SIS LTAFESNENSEEINISEIEEIIENTEISESITINLANT

DIAS T.TIEMPO TAITU T,18 COSTA/MES

ERIEIIEINETSirEREISSSIZESLSITLETILESIX

44 Cer T1.01 0.00837 1 1 ! 0 0.00 0.00 0.00 0.00
B.Esp ot 0.3812 ¢ 0 ¢ 000 0.00 0.00 0.00
Al 12 o0 o0 ¢ 0.00 0.00 0.00 0.00

7 Ensaa  01,02,T1,12 o.00011 1 1} 0 0.0¢ 0,00 .00 #.00
H g% 0 0 0 0.00  0.00 90,00 0.00

03 .00 1 3 1 0 0.0¢ 0,00 0,00 0.00

1,16,135 0.02525% & 0 0 0.00 0.00 0.02 0.00

3 0 1 2 1 0 o.0¢ 0,00 0,00 0,00

1 0.0 1 3 1 0 0.00 0.00 0,00 0.00

05 ¢.0007 1 1 1 0 0.00 0,00 0,00 0.00

pa 458 0 0 0 0.00 .00 0.00 0.00

Tés0h 0000406 3 L i 0 0,00 0.00 0.00 0.00

Al 000 0 90 0.00 0.00 0,00 0.00
AT IINERIS LRSI RFIEILIAFNESISIITRTIESSNISES 2 rresrxzay

mpzezz==2 T OTALES e xx Fxazz 2

aR2x = 22 sTaEzsesas T2 RESEXEZEINixpFITEXAXTELLX AXFRECILAXXE
14ls? g1 8.20 0.20 10.7&
2 Iny 1 1 1n .00 1.00 38.50
i 3 1 e.11 0,33 12.88

3 3 n 100 3.00  BE4.40

IMeh | B 1 0.3% 0.3% 13.23
11 3 1.00 1.00 74.80

4 Mg B 1 1 4,31 4,33 244.087
31 1 1,09 1.09 81.57

5 Pint 1t 1 0.1% 0.13 5.02
2 1 n 0.40 0,40 2117

i1 n 2,07 2,07 154,59

& Cer 1 1 0 0.00 0.00 0.0¢
| S - 6.02 0.02 1.54

13 ¢ .00 0.00 0,00

2 3 L} 6,00 0.2 0,00

3 F 20 2.00 2.00 272,00

i 3 ] 2.0¢ 0.00 ¢.00

7 Ensin 1 0 0.00 0.00 4.00
2 1 0 0,00 Q.00 0,00

31 0 0.00 0,00 0.00

132

10, 11,12

BG000

IS nE ST NFCTISTREIISSXICIIIXINISIALET

DEAS T.TIEXPY TRITY T,TR CLSTO/MES

EEIIEIIIFITEIRILINEISLISSISIISTIEATIRE

H

20
20
26
a
20

20

ax2x gEIEEEFra

15,38 L0900 7.40
0.38  0.00 0.00 0.40
120,00  0.90 0.00 0.00
13.36 0,08 (.08 5.85
2,40 0.00 0.00 0.00
283.5% 2.00 E.00 272,00
0.03 0.00 0.00 0.00
1432.00 10,20 10.20 979,20
S52.80 4.03 4.08  SI4.60
170,00 106 108 74,38
346 0.00 0.00 0.00
40.6¢ 0.25 0.8 17.78
720.00  0.00 0.00 0.00
==E3XZERISRZ SSxX

= =

EREEESETXTRTSEATERRSISEINEEARENRRELES

15

0.52 0,12 B.41
Lo L0 52.30
0,11 0.33 17,17
1.00 3,00 308.00
63 0.3 18.48
1.0 1.00  108.80
4.16 A.06 233.08
147 100 108.80
0.12 0.3 7.01
0.39 0.3% 29.57
2,02 2.02  220.35
1.00 L.00 7.0
AF.70 49,70 3,478.97
4.07 12.2¢  BIA.IS
5,52 15,57 130,80
3.00 3.00  W0B.0D
3,06 F.11 14239.03
1.40 1.0 ¥7.98
10.20 10,20  ¥77.20
4.08 5.08  B3L,BS

TOTALES:

15,92 1,077.33

TOTALES:

122.7 10435207




Rasusen de D.F.P. pana #1 PETDOD FROPUESTD

" Tabla 11.65- 133
MES 13414,15 1617418
PROGRANA 90060 160000
FESFRILEE E¥ = EXSFISEFEIEZITEX EEEFEEFLIESTSTESEISIISZISSTXLITIRFSSELE trIsxirRrEsyIrisEzEiyiyEzxivEEETIRIESD
UFF DER ACTIVIDAD TIEMPD  TM SUE TWR  DIRS T.TIEWPY TR/TU T,TR COSTO/MES DIAS T.TIEMFQ TR/TU T.TR COSTOJ/AES
AT EIYLIEEEEERIERSESETIZIISSEILIIIRSIRELISISENLED EIRIETEIIIITIICIZIEESXCIEEICISILILSCSSS SIEYFIILTSSETIIXSISILIEINIFEASILIISNIR
Lalal ) a3 0 0 9 §3.00  0.00 ¢,00 0.60 5.00 0,00 Q.00 6.08
01,02,11,03 0000153 1 2 1 17 1B 06 0,12 0.2 .58 1§ 17,92 L2 6.2 10.%8
] B 0 & 0 8.00 0.00 0.00 0.60 8.00  9.00 0.00 0.60
2 Iny 11,13,02,74 00000 3 1 3 17 a5 011 0,32 19,32 19 306 o, 0,22 gl.ab
Bl,52 S.00 1 3 3 1T 39600 1,00 200 3hs.ED 19 &h0.00 100 300 33T.80
14} .7 ¢ 0 0 670 0.00 0,00 0.00 .70 0,00 6.00 0.90
02 g2l o o0 0 0.21  0.40 0.00 0.00 0.2l 0,00 0.00 0,00
03 0012 1 ) ) 17 119,80 1.00 1.00 59.50 19 132,00 1.00 1,09 54,59
L3 ®’” o0 0 0 72.00  0.00 0,00 0.00 72,00 0,00 0.00 0,00
It A " 0,000 1 3 18 128.70  1.00 0.00 0.00 20 100 100 0.00 0.00
T ath o.00003 1 1 1 18 T.92 0.0 D.0b N 20 8,80 0,05 0.65 1,48
01,03 o.0006 1 1 1 18 IR 0.28 0.28 1733 20 S2.00  0.26 0.28 18,38
02 6001 4 0 1 18 §3,60 0.00 0,00 0.00 2 1e5.00  0.00 0.00 0.00
Al 4 0 ¢ 0 260,00 0,00 0.00 0.00 2600 0,00 0,00 0.00
L3 ITR T115,T6,17 0,000008 1 1 1 18 0.7 0.0 0.1 0.35 20 0.68  0.01 0.01 0.39
0 23 0 0 0 2.1 0.00 0,00 0.00 231 0.00 0.00 0.00
1,12 000143 1 3§ 18 143,95 1.00 100 122,00 & 159,74 1,00 1.00 136,00
04,13 o.801%3 1 1 ! 18 190,78 105 1,05 85,96 20 159.%20 L.0D 1.00 70,00
02, Th o.001%23 1 1 1 16 50,78 L3 1.5 85.96 20 15%.92  L.00 1.00 70,00
LK) 0003 1 } 1 18 29700 2.06 2,06 129.96 20 35,00 2,00 2.00 140,00
b2 231 0 ¢ ¢ 231 0.00 0.00 0.00 231 600 0.00 0.00
i 2« 0 0 O 24,00 0.00 0,00 0.00 2h.00 0,00 0.0 0.00
3 Pint 1-15.0 o.00001 L Y ) 18 139 0,01 0.1 b.61 20 1,47 601 Q.01 D.6%
02 a 03 o.000088 1 1 1 ig 6.3 0.12 012 788 20 17.66 0,11 0,84 .72
) .2 0 0 9 0.2 0.00 0,00 0.00 0,62 Q.00 0,00 0.00
0 0000312 1 0 1 18 .38 .00 0.00 0.40 20 33.29  D.0G 0.00 0.00
L1 0.60887 G O O 0.67 0.00 0,00 0.40 0.87 0.00 0,00 0.04
07,0% 0.000% 1 2 1 18 b 0,39 0.39 By 20 A0 0,37 0.37 .26
08 0,001 1 3 1 18 147,50 1,02 1.02 125,38 20 156,45 1,00 1,00 13h.0%
D3 o.85647 0 O ¢ 6.7 .00 0.00 0.00 %.67 0.00 0.00 0,00
010 00003 1 0 1 18 35.0%  0.00 0,00 0.00 20 100,80 .00 0.00 0.0
D4 &% 0 0 0 0.7 &.00 0.00 0.00 076 0.00 0,00 0,00
$} 000135 1V 3 1 18 133,85 100 100 122.40 20 141,95 1,00 1,00 135,00
L1} % 0 0 0 §6.00 0,00 0.00 0.0 95,00 .00 0.00 ¢.,90
4-1 Cer Ay W00 0 Te0.00 0,00 0.00 0.00 720.00  0.00 0,90 0.00
Barb  T1-T4,01-D5,07 0.000785 1 1 1 20 792 0,30 030 34,59 20 7975 0.50 0.50 0%
0y 0.00225 1 0 2 2 RS 0.00 000 0,00 20 TN 6,00 000 0.00
D4 7% 0 0 0 72.00 0,00 0.00 0.00 .00 0,00 0,00 0.00
13 0569 0 0 0 0.67 0,00 0.00 0.00 0.57 0.00 0.00 .60
b-2 Cer Al 7”000 0 O 720,00 0.00 0.00 0.00 720,00 0.00 0.0 0.00
€sa 13-19,01-08,010-013 0.00005 1 1 1 20 5,% 0,04 0,04 2,40 3.9 G0 004 2.50
3 B.OSIT? b 0 9 0,06 0.00 0.00 0.00 Q.06 0.00 Q.00 0.00
" g.01872 0 0 0O 0,02 0.00 0.00 0.00 0,02 0.90 .00 0.8
03 d.024 0 0 O 0.02  0.00 0.00 0.00 .02 0.0 0,00 0,00
L) 00021 0 0 0 0.00 0,00 0.00 0,00 0.09 0.00 0.00 &0
03 00522 0 0 O 0,03 0.00 D.0D 0.0 0.45 0.00 0,00 0.00
13 [EPULTA: I ] 0.00 0,00 0.00 0,00 0.00  0.00 0.00 0.00
7 0,000 0 0 ¢ 0.0 0,00 0.00 0.00 0.00  &.00 0,00 0.40



Resusen de D.F.P. para el BETOLO PROPUERTE 134

Tabla 11.G5 {Cont 1)-

RES 13404915 18:1718
FRIGRA®A %0008 100000
BN E I SISy EREEIREEIEgEXrEIIAESSEEEIINET EERSSEEEESECISASZISLITISXFIIIERIRIIISIT SEFFFINFERIFIFEFEIXFISSSISSIEIESETIER
LFP DEP SCTIVIDAD TIERPO T4 SUE TUR  DIAS T.TIENPD TR/TU T,IR COSVO/MES  DIAS T,TIEx®D TR/TY T.1R EOSTO/MES
FEIETEEiRIEEESICIItszixdkirszarasziizizizacEIN=: EEEYICISSSSESSZSISOITESFNEIIRIEISEFIST FISISIITREIERFEIFESIITSCIIIZLIEXIEXTIZY
0% 0.00181 1 0 2 B 2047 0,00 0,02 0,00 20 204.71 0,08 G.OD 0.00
L3 LI B 4,00 0.00 0.00 0.00 4.00 0,00 0.00 0.00
119 &7 ¢ 0 0 0.75 0,00 0.00 0,00 8,75 0,90 0.00 0.00
4+3 Cer Al 7 6 0 0 720,00 90.00 0,00 0.00 720,00 0.00 0.00 0.00
Molde 11,08,T3 00321 1§ 1, 20 5.8 0.04 0.0% 2.57 & 5,89 0.04 0,04 g.97
02-0%,12-15 02564 1 3 1 20 473.B4  3.90 3.00  A02.00 20 473,84 3.00 F.00 408,00
1} ¥ 0 0 0 38,00 0,00 0,00 8.00 .00 0,00 0.00 6.00
A2 192 ¢ 0 0 192.00  0.00 ¢.00 0,00 192,00 0.00 0.00 ¢.00
4=4 Cer 3 200 0 ¢ 720.00  0.00 0,00 0,00 720,00 .00 0.00 0.00
Calca 12 o.000004 1 1y 20 0.42  0.00 6.00 0B 20 0.42 0,00 0.00 g.18
n w0 0 0 945.00  0.00 0.9 0.00 ¥4.00 0.00 0.00 0.00
i3] 0,0004 1 ) b} 20 145,40 1.00 1,00 .00 20 1aS.A0  1.00 1,00 70.00
4=5 Cer 11,06, 10,07 o002 1 1 3 &0 32,3 0,67 8,20 16,15 20 2.3 0,07 0.20 14,45
Fab 01,1202 0.00586 1 2 3 20 A44.0 1,34 5,03 35L,76 B0 ONALEO 1.34 4003 JBR.TS
13,T4,18 0.0663 0 & O 0.47  0.00 0,00 0.00 0,67 0.00 9.C0 ¢.00
03 0.000175 1 0 3 20 433,25 Q.00 0.00 6.0 20 45725 .00 0.00 0.00
B4 15,05 o.0182 1 2 3 &% eC0b.40  4.tB 12,54 1,293.8% 20 2005,40 4,18 12,34 1,203.B¢
N 0,085 0 0 O 0.03  0.00 0.00 0.00 0,03 0.00 0.00 0.00
P2 0375 & 0 9 0.3 0.00 ¢.00 0.00 ¢33 0,00 0,00 .00
Al 0% 0 0 0 35,19 0,00 0.00 0.00 k.19 0.00 0.00 0.00
08,13,T1%,015  o0.000tR1 t 1 1 2¢ 19.9: 0,02 0.2 .71 20 19,91 0,12 0,82 8.7
o.2182 0 0 0 0.22  0.00 0.00 ¢.00 d.22 0,00 0.00 0.00
05,19 0.005B18 1 1 20 439.98 400 400 280,00 20 83F.9B 40D 400 2ED.0O
2o 0.023273 ! 1 1 20 ebE0.02 16,00 1E.O0 1,120,010 20 2540.03 15,00 14.00 1,120.01
Hneih T 0,003 60 0 O .01 0,00 $,00 0,00 0.01 0,00 0.00 0.00
o1z,Ti2 0.005818 1 & 1 20 £39.98 400 A.00  EBO.00 20 439.98  4.00 4,00 2BD.OO
013,113,014 0005813 1 ! 1 20 439.9 4,00 400 280,00 o0  HIV.FE GO0 4,00 2BO.0O
4 o.2lge ¢ o0 9 0.22  0.0¢ 0.00 ¢.00 0.22  0.00 0.00 0.00
18,715,017 0004353 1 ) 3 20 477.93 1.0 3,00 RiO00 20 47R.%3 1,00 3.00 210,00
h2 Wt o ¢ b 027 000 0.00 6.0 50,27 0.00 0,00 0.00
o 0.004286 1 0 3 20  ATL.AE 0,00 0.00 0.00 20 471,46 0.00 0.00 0.00
o9 000427 1 3} I 2 AT 100 J.00 210,00 20 47190 L.00 3.00 210.00
n 0.008Y 1 3 3 & 957,00 &2.00 600 815,00 20 957,00 2.00 .00  Ble.D0
p3 0,0435 0 0 O ¢.06 0,00 0,00 0,00 0.04  0.00 0.00 0.00
020,714,021 00017 1 3 3 17,48 0.04 0.1 15,03 20 17.63  0.06 0.1 15.03
s 0.5 0 D O 0.45  0.00 0.00 0.00 0.65 0.00 0.%0 0.00
LX) .0 0 0 0 3s.14  0.00 0.00 0.00 3614 0.00 0.00 0.60
022,717,023 o.00521 ¢ 1 e0  158.18 1.00 1.00 70,00 20 158.1B 1.00 1,00 70.00
07 023583 ¢ ¢ ¢ 0.8%  0.00 0.00 6.00 0.24  0.00 ©.00 0.00
ng,ne 0.0283 0 0 O 0.03  0.00 0,00 0.00 .03 000 0.00 6.00
024 6.0876 1 1 1 20 2870.40 18.00 18.00 1,240.00 20 2B70.40 1B.00 18.00 1,240.00
025.72¢,025 0.001581 1 1 1 20 J3E.B L.0D 100 70.00 20 138,18 1.00 1.00 70.00
i1 0,353 0 0 O 0,24 .60 0,00 0.00 0.2%  0.00 0.00 0.90
L] 3129 0 0 0 33,13 0.00 0.00 0.00 33.13  0.00 0.00 0.00
027,121,023 0.0043% 1 1 3 20 4bs.34 100 3.00 210,00 20 A45,4 1.00 3.00  210.80
. DY Db 0 0 O 0.56  0.00 0.00 0,00 .06 0,00 0.0 0.00
029 0004412 1 ¢ 3 20 458,55 0.00 0,00 0.00 20 430.85 0,00 0.00 0.90
036.722,031 0,004 1 1 3 20 48500 1.00 200 210.00 20 463.00 1,00 3,00 210.00
12 00045 1 3 31 B0 43,00 1,00 2,00 AD3.00 20D 48B.00  1.00 3.00  403.00
010 6,75 0 0 0 0.7 0.00 0.00 0.00 0,71 0,00 0.00 .00
A5 17,33 ¢ ¢ ¢ 117,35 0.00 0,00 0.00 117.35  0.00 0,00 ¢80



Resvaen de D.F.P. para el PETDID PROPUESTD
Tabla 11.G5 (Cont 2)-

135

151718
104000

LIns T TiEwed TR/TY T,TR COSTO/™ES

£asx

T1ZESEZEISSRIESELESREIRN

FES 1311415
PROSRA 1A 0400
B TRICERIRINAEAERZTTIIFIFATRIFAIRITICEILSITEY  NFEEIEEEIIIICSTETETRECIIIRIISNGsisika
LFP BE2 KCTIVIDATD TIEMPD M ZUE TUR  3IaS T,TIENFD TRITU T,7R COSTO/MES
SIS RLESEEEIaLTIZNTIFFEIIEIFIITNINECESTIFIRTISES LS SEEEIIFINICIETTZEEILISSLSASSEIsET
&-5 Cer TLDY 6,003 1 1 1 2 15,38 L.02 L.00 7.0¢
B.Esp o 0.3818 0 0 9O 0.38 0.00 0.00 0.00
At e 90 6 0 120,00 0.00 0.00 0.00
7 Ensam  D1,02,71,T2 o.000038 1 1 1 20 13.36  0.08 0.0B 5.85
Tt 2.4 0 ¢ 0 2.40 0,00 0.00 0.00
[i¥] o.00278 1 3 b 283,54 200 2.00 Era.00
13 Ta 15 002525 0 0 O 0,02 0.00 0.00 .30
G4 0.016 1 2 1 20 1:32.00 19.20 10.20  §7%.20
I 0006 1 3 1 20 452.80 409 408 54,83
65 e.0017 1 1 1 29 170,00 1.06 L.0% Je.38
02 &5 92 0 0 .46 0,00 000 .00
15,05 0000806 1 1 1 20 40.40 0.25 0,25 12,74
Al o0 3 0 720,00 0,00 0,00 .00
LEEZITTIIEETT =rzzazzzzIiil  CELRIISESIIAZISITLIELSSIZILIFTIREERIE
ssezzzer J O T AL E S  ssaszssassarasamcFRETd STRRESIETRICEIISSESEESIIOISRIEZIIEGix
FsawEzzacRI AEE CSERSERSIIRECASIrEEESRIXIIXITITITEXST
1Aled 2 | 17 0.12 ¢.12 9.48
2 lay 11 17 00 1.00 39,50
1 3 b1 0,32 19.32
I B ¥ 1.00 300 3uk.80
IMg h 1 1 18 0.33 0,33 29,79
31 18 1.00 100 122,40
AMmg B 11 18 &6 410 BR2.2D
3 t8 L0 1,00 122,40
5 Pint 11 1B 0.13 ¢.13 7.28
g 1 18 0.3 0.39 3338
i1 i8 2.02 2.02 24778
& Cer 11 2 1.00 1,00 7.00
t 1 20 §9,70 &9.7C 3,478.97
11 B .07 12,20 E%4.15
g2 31 2 552 15,57 1,390.60
3 1 24 .00 300 a0R.CO
O - 104 F.01 1,239.03
7 Ensan 1 1 20 L0 1.4 97.98
R 10,20 10,20 97%.20
i1 20 5.06 &.0B B2s.B8

20
2%
20
22
2

20

15.33  1.03 L.00 7.00
¢.38 0,00 0. 0.0¢
120.0¢  0.00 D.00 0.00
12.36 0.08 0.08 5.85
240 0,00 0.00 0.00
283.5b 2.00 2.00 272,00
9,03 6,00 0,00 0.00
1832.00 10,20 10,80 %7%.20
432,80 4,08 4,08  S34.EB
170,00 1.G6 1,08 Te.38
246 0,00 D0.00 0.00
80,60 0.25 0.23 17.74
72000 0.00 0.00 0.00

FEICCSSZRTrIIERAiEEEALLENINTIIIATNETX

¥

17
19
19

20
20

29
2

20
20
20

2
20
20
20
20
20

a0
20
20

0.12 0.12 10,75
1.00 1,99 44,50
0.11 0,32 21,48
§.00 3.00 387.60
.32 0,32 22.03
1.00 1,00 134,00
00 &01 280,39
1.00 1.00 134,80
812 0.12 .M
0,37 0.37 528
2.00 2.0 272,00
1.00 1.00 7.00
49,70 49,70 3,47H.97
4.07 12,20 A58
5.52 14,57 5,5%0.46
3.00 3.00  &0B,00
.06 .00 1,23%.02
1,40 188 §7.73
17’..\

TOTALES: 122.7 10,733,684

TOTALES:




Tabla 11.G6- PROGRAMA DE PRODUCCION-
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Figura 11.67-

Programa de instalacion =21 2auipe nacessrio pars =! META0OQ

FROPUESTO.
SeMaNA NUMERD ) 1 | | 3! & 5 L 6 L 7 L . 9 10
[

‘r"x*vlilnull—l—rll

1. EN EL DEPT. BE INYECCION l
a. Nalde de inyecclian FLE
be Mrauina de inyeccion

€. 28 Carritas manejo de tadas o 1
2. EN EL DEPT. RE MAQUINARO

a. Obra ciwil 23]

L. Lines maauinado Lapa . 4%}

e-. Troauel rerimetra tasa b’

d. Troauel orejs tapa A —
3. EN EL DEPT. DE PINTURA |

&, Obrs givil H——— i

b. Eleusdor de minturas Ho————it{

c. 3 Tinar de desenarase H-L———'ﬂ—‘l

d, Equipo splicacion eintura k12 —t

e, Casety aplicacion sintura )
f. HMorno de polimerizacion F12

. B Carrites horno pinturas !
h. lONO Racks para Lapas H2 1

i+ 2 Lineas almacen Lapas Fla
4. EN EL DEFT. DE CERAINICA

4, Ubra cluil e
b. Qficina del superuisor .

E 3

i
¢. Laboratario =20 l
d. 2 Carretillas
=, Bascula Jde S00 k.
f. 2 Basculas de S0 ka.
@. Malino d» balaz bsrbotina R - |
!

1

h- Bolas molino barbatina

E

i« Motino d= baolas etmalte [ a={

J. Balas malino ssmalte

ke 3 Cribas uvibratorias }GCI
t. 2 Tinas de anejamiento RDI

x X
4 4

o —?%S- T

m. Bomba de wvacio
ne. Tina de mazelads H20:
a. Borba de menbrana
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Figura 1I.G7 {Cont)-
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Eauigc de presion

Silo para wesa

Desairadora de sscagyalal
3 Mesas wibratoriss
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I1I.~ ESTUDIO ECONOMICO-

DEBIDO A LA CRISIS ECONOMICA POR LA QUE ATRAVIESA NUESTRO PAIS, TODOS
LOS PRECIOS Y EVALUACIONES FINANCIERAS ESTAN CALCULADDS EN DOLARES.

A.- PERSONAL-

E1 cdlculo del Personal Directo necesario para cada actividad en cada
perfodo, se muestra en las Tablas I1.G1 a I1.G5, asi como un resumen de
personal por departamento en la parte inferior de dichas Tablas.

E1 personal que vamos a necesitar en los Departamentos de Cerimica y
Ensamble para elaborar la maxima demanda mensual del producto por el
METODG PROPUESTO (100,000 pzas) se contratara desde que se comienza a
elaborar el productoc por el nuevo método, por lo que para las entregas 10,
11, 12, 13, 14 y 15 nuestro costo por concepto de mano de obra directa al
mes serd mayor, @&sto con el objeto de que el personal vaya aprendiendo,
as{ que ese costo se puede considerar como el de Curva de Aprendizaje.

E1l costo por concepto de mano de obra directa esti basado en tres
sueldos diferentes:

Sueldo 1: $ 3.50 diarios (sueldo minimo).

Sueldo 2: $ 4.75

Sueldo 3: $ 6.80

A los salarios anteriores se les aumentard To correspondiente a 8 dias
de trabajo al mes, ya que las Tablas estdn hechas en base a semanas de §
dfas laborables.

Ademds se les debe aumentar 1lo correspondiente a las prestaciones
anuales siguientes:
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*PRESTACIONES ANUALES:

Infonavit 5.23 %
1.M.5.5. 19.58 %
Aguinaldo 30 dias 8.22 %
Prima Vacacional 0.41 %
Fomento Educacibn 1.00 %
Fondo de Ahorro 5.56 %
Fondo de Retiro . 5.00 %

Total 45.00 %



1L1
B.- ANALISIS DEL COSTO ESTIMADOD- (Ver Tabla I11.B1).

1.- COSTO DIRECTO- .

*ZAMMAC  5- {M&todo Propuesto). El costo por kilogramo es de $1.27, y el
peso unitario por Jjuego de tapa es de 0.12 kg, por lo que el costo
unitario serd de $0.15.

*PINTURA- (Mé&todo Propuesto}. E1 costo por kilogramo de pintura
electrostatica en polvo es de $9.00, y el peso unitario que se utiliza por
Jjuego de tapa es de 0.0044 kg, como la pintura no se puede recuperar, se
considera un 4% por concepto de mermas en los rechazos, as{ el costo
unitario serd de $0.042.

*PEGAMENTO- {Ambos MEtodos). Cada tarro consumird 0.12 gr de pegamento
Permabond 747, el costo por kilogramo es de $80.00, ademis se toma en
cuenta un 2% extra por concepto de merma por rechazos de control de
calidad, por 10 que el costo unitario serd de $0.0102.

*PASTA PARA CERAMICA- (Método Propuesto). Segin la Formulacidn que
utilizaremos para la preparacidn de 1a pasta ceramica, y tomando en cuenta
que un tarro pesa 0.5 kg, compuestos por:

MATERIAL $ POR kg CONSUMO EN kg $ UNIT, CON 10% «+
Arcilla - 0.22 0.2925 0.06 0.066
silice 0.44 0.045 0.02 0.022
Feldespato 0.18 0.1625 0.03 0.033
Sil. de Sodio 3.33 0,003 0.0 0.011

TOTAL: $0.12 $0.132
*ESMALTE- (Método Propuesto}. Segln 1la Formulacidn que utilizaremos
para la preparacidn del esmalte ceramico, tomando en cuenta que un tarro
consume 0,062 kg tenemos que:
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MATERIAL $ POR kg CONSUMD EN kg 3 UNIT. CON 10% +

FELDESPATO g.18 0.02418 G.004 0.0044
CARB. CALCIO 0,08 0.0093 0.007 0.0077
SILICE 0.44 0.0155 0.0D3 0.0033
OXID0 ZINC 2.00 0.00174 0.004 0.0044
CAOLIN 0.80 0.00539 0.004 0.0044
CARB. BARIO 1.96 0.00254 G.005 0.0055
TALCO GRIS 0.55 0.0018 0.0M 0.00M
BENTONITA 0.80 0.00124 0.001 0.00M
GOMA CMC 6.66 0.00015 0.001 0.00M1

TOTAL: %0.03 $0.0330

*YESD- (Método Propuesto). Un molde consume 3.5 kg de yeso cerdmico,
utilizindose para 1la fabricacidn de 60 tarros, si el precio por kg es de
$0.094, un molde necesitard de $0.33 de yeso, por lo que el costo por
tarro es de $0.0055.

*CALCA- (Método Propuesto). E1 costo unitario por calcomanfa es de
$0.55, y como se desperdiciard el 4%, cada calca nos costara $0.5720,

*MAQUILA  PINTURA- (Método Actual). La aplicacién de la pintura
electrostdtica en polvo serd efectuada por varios maquiladores fuera de
nuestra planta, se tomd para efectos de costeo el precio del proveedor mias
caro que es de $30.2 por juego de tapa, a lo que se le aumentara el 2% por
concepto de mermas por rechazos de calidad en ensambles,

*MAQUILA TARROS- (Método Actual). Los tarros de cerveza con todo y
calcomanfa seran fabricados por maquiladores fuera de nuestras
instalaciones con un costo unitario de $1.90, a lo que se le aumentard el
2% por concepto de rechazos en el departamento de ensambles.

*SUPLEMENTOS DIR.- Llos suplementos directos comprenden el costo de
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herramientas y materiales terceros que dependen de ja cantidad que se
fabrique, para el MEtodo Actual se <cosidera del 1% del importe de las
ventas, y para el Método Propuesto serd del 2%.

*MANO DE OBRA DIRECTA- E! costo de mano de obra directa unitaria se

determina en las Tablas II.Gl a II.GS,
2.- COSTOS INDIRECTOS-

*SUELDOS- Los sueldos (Incluyen el 40% de los dias no hdbiles y el 45%
de las Prestaciones) que se consideran para este estudio se dividen en dos
grupos: Sueldos en 1la Planta de Fabricacién de Tapas, y Sueldos en la
Planta de Fabricacién de Tarros (Cerdmica). En 3o que respecta a los
primeros, debido a que en la planta se fabrican muchas otras piezas, sdlo
se considera una parte proporcional del tiempo de Supervisores y Gerente
de Produccidn no asf en la Planta de Tarros donde sblo se hace al producto
en cuestidbn y por lo que el tiempo considerado es el total.

En la Planta de Tapas tenemos: Un Gerente de Produccidn, Un Supervisor
del Dept. Inyeccifn, Un Supervisor del Dept. Maquinados, Un Supervisor del
Dept. Pintura, Un Supervisor del Dept., Ensambles y Un Jefe de
Mantenimienta. E1 Costo considerado para el proyecto es del 33% del total
de los sueldos de el personal antes nombrado.

En la Planta de Tarros (Matodo Propuesto), tendremos: Un Gerente de
Produccidtn, Un Técnico de tLaboraterio, Un Jefe de Mantenimiento, y Dos
Supervisores auxiliares. E) Costo considerado para el proyecto es del 100%
del total de los sueldos del personal antes nombrado.

*GAS- En la Tabla I1I1.B2 se muestra el Programa de Consumo de Gas, en
nuestra Tabla de Costos ({Tabla III.B1}, se consideraron los valores mas
altos para cada uno de los Métodos, $122.54 para el Actual y $9,573.20
para e) Propuesto.
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*CLECTRICIDAD- En Ta Tabla 111.B3 se muestra el Progrma de Consumo de
Electricidad al mes, al igual que el gas, se consideraron los costos mas
altos para cada uno de los Métodos.

*SEGUROS- E1 Sequro contra los riesqos de: Incendio, Rayc, Explosidn,
Granizo, Cicldén, Huracdn o Vientos Tempestuosos, Huelgas y Alborotos
Populares, Vandalismo y actos de personal mal intencionados, Temblor y
Terremoto se estima en un 1% anual de los valores de Maquinaria, Etquipo y
del Loca) arrendado.

E1l wvalor del Local se estima en 3$3060,000.00, y Ta Maquinaria y Equipo
para el METODO ACTUAL en $50,000.00 To que nos da un total de $350,000.00
para el METODD ACTUAL, y se pagaran $3,500.00 al afio.

E1 wvalor de la Maguinaria y Equipo para el METGDO PROPUESTO se estima
en $443,200.00 y aumentando el valor del Local nos di un valor total de
$743,200.00, y se pagarén %$7,432.00 al ado.

*MANTENIMIENTO- E1 costo de Mantenimiento del Equipo estd estimado en
un 6% del valor del mismo. Para el Método Actual no se tomara el total del
costo de mantenimiento, sino s&lo el 66%, ya que dicho equipo se comparte
can otras piezas elaboradas en la planta. No as{ para el M&todo Propuesto
donde si se considera el 100% de ese costo.

*ADMINISTRATIVOS- 1{os costos administrativos comprenden una parte
proporcional de: Sueldo del Administrador, Sueldo de dos Secretarias,
Sueldo de un Auxiliar de contabilidad, Teléfono, Papeterfa, etc.

*RENTA- ta superficie total de ta planta es de 2585 m?, consideramos
que el proyecto ocupard una superfice de 1818 m~. El costo por m* es de
$1.50, por Yo gue nuestro costo mensual serd de 32,727.00.

*DEPRECIACIONES- tLa Tabla II1.B4 nos muestra el Cuardro de
Depreciaciones para lYos 5 afios que va acomﬁrender la evaluacidn
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financiera, en dicha Tabla se muestran 5 conceptos a depreciar que son: 3
Suplementos diferentes, Maguinaris y Obra Civil. En el caso de 1la
Maguinaria y la Obra Civil, su depreciacifin es la contable; con los
suplementos, depende de su vida atil (Ver Inciso 11.E},



Tabla 111.81- 146

Andlisis del Costo Estimado-

CCsST0 DIRZICTC/ERIA

pe LI 0.1:40 0,150 £.1500 ¢.1509 0.1500 ¢.15%¢ 0.1500 3.1500 9.1500
MAZTILA PINTOMA s 02040 e.2040 %, 204¢ 0.al40 0.2040 St t.0e 0.0000
FISTCRA 0.000¢ 0.350¢ t.000% 5.00%0 4.000¢ 8,200 5,040 t.02 ¢, 020
PEIANENTO [ 1 r.euee b.o102 0.0102 60102 0.0162 9.0102 0.0102 3.0
MAJUILA TARDOS 1.3 19208 1,533 1.1 1.5300 1.5180 1.5180 1918 LR 31 3
21411 [ M3 Y8 44 b.0c20 80000 9.40%8 t.0e00 0. 0200 9.0000 0.3¢00
43,1 414 60030 9,003¢ 0.0000 .ot g.oies g.oo0s 2.0930 L.l 0.0ett
1156 3.0000 2.0 hoote 0.L00 0.0 g.ceet g.0000 £.eoee 9.¢000
CALLR 30030 [ 0.0000 0.003% 0.0308 ¢.o0ce 54500 0.50% S.00
SUPLIAENICS DIR. 0.Bd%% 0,427 0.0278 0.017% 0, 0215 0078 [N el . 0275 90278
N, C. DINECTA 0,138 .15M 91913 0.131% 0.1541 0.1961 A o110 0.1
ke LA LN LA L 1.5 2.5248 1.185 1.0 ek
VEINTAE EN KOWERD IE PUAS. 0.0% 25,020.00 25,000.00 25,2C0.00 €0,C0C.EM 40,000,00 60,000.C0 SC, 00000 60,000,900
]
Costo pIRucCTtO
IMAC § t.03 TENEY 3,756.%0 3, 750.00 600000 4,00%.00  5,000.00 %3000 500000
NACUILA 2ISTORA 0,20 5,10%.00  5,100.0¢  5,100.00 8,160.00 4,1€0.00 0.02 [N 0,00
PIRTURA 0.i¢ 0.8: 0.%0 {.00 8.0 0.00 2,538,000 2,500 2,5.5.00
FECANINCS G4 58,00 PN 255,02 2500 408,00 §12.00 £15.00 612,00
MAGUILA TARRLS 8,00 10,450.00 §2,450.00 48,350.00 77,510.0¢ 77,510,090 116, 34000 116,240,600 116,200.0¢
FALTA P20 ¢.0t 0.60 0ot 0,08 3.0 e 8,0t 0.0
ISWALTE PR G.CC .00 000 8.8% Lo ¢.00 .49 .00
TESC .68 b.00 n.00 £.00 {00 .00 tot oo 0.00
CALCA (.00 ¢ 0.20 G.00 100 ¢.0 t.00 g.00 .00
SUPLININTOE DIR. 0.0 EN7.50 S9T.5C . 60930 1,000.00 100,00 1,650.00 1,850,001, 40,00
A0, tIRECT) 0.5 GLEILTY L THRNMTT IS M ToMLNL TOBRLLEDL R8T 6,070 §,M02

s sana san Samummue

e

136,581,712 138,951.12

13,028

C2st0 IXDIRAICTS

SIELTNS G0 LILET LLAET T0AT LIILE GUHEET LAY LT Ly
GRS 122.5¢ 204 122.5¢ 12184 122.5 132.84 122.5¢ 1.9 12.4
LLECTRICIZAD 171353 115,48 113.4% i1.33 1n.n IERE 113,43 1my 1.4
s25URe 1167 S5L.87 131,67 .8 251,87 .6 29167 291,67 51.97

SANTENINIENTY 2,000.06 2,700.00  .000.39 2.006.00  2.000.00  2,300,00  2,000.00 200,00 2,400,800
AOMDISTATIVES  £,000.00 B COS.IT 5, deR00 E000.00  S,008.00 S, 0MD.p0  EGLDC L0000 S,000.00

REATA LA L7 LTINS M0 LML LT LN nmnet e
DEMUECIACIONES 7,535,427 7,533,407  7.E85.40  7,885.42  2,685.40  GLEER.4D TLEMDD 42 1M

T0IAL 22,2028 12,0003 1,152 1,0 amLe i on,



Tabla II1.B1 (Cont)- 147
An&lisls del Costo Estimado {Cont)-
FERIOIC 10 u ¥ 13 " 1% 1€ 11 it
050 DIatctroO/ RN
TAUAL % 4.2500 0.190% 85,1500 g.1500 2.3560 8,150 9.1502 9.1500 4, 150¢
WAQUILA PINTORA B.0020 o.M b.0t00 0. 0000 £.0080 0, 0000 6.20t0 £.450T [ R34
INTVRA 0,020 0.0420 0.0420 0420 0.0420 0.0420 g0 0.0uz2 0.0420
PIGANENTCD B.0102 %0002 o002 t.0192 0.3192 00152 o.0102 0. 0142 9.0182
MACILA TARRCS 0.0000 ¢.0000 [N ] 0,03490 9.0000 0.0900 4.0930 ¢.000% 6.0038
FAETA 0.1320 L1020 0,100 0.1120 £.1320 06,1329 13:0 0130 0.1320
5uLTE 0.5230 (.03 ¢.0130 0.{310 0.03x0 0. 9330 0.5330 €.0310 © 0.g210
T8 0, 005¢ 0.C053% 0,055 0.0955 D.0355 0,03 £.00%¢ 0,008 .908%
CALTA 05720 0.5720 4.5720 p.5720 4.5720 B.510 £.5720 1.5110 0.512¢
SUPLININTCS DIR, #0450 0.0530 0.0%50 0. 0550 0. 0550 0, 5350 b.0550 0.2%%0 0.055¢8
L 0, DIRICTA 0,2688 0.2£89 0.2608 ¢ 0.4 . Bl 1} 1.230 0,218
0L 12508 1,148% 1.268% 1L.u1 1,218 1.1418 1.1 1.224 .00
VINIAS Y XTWIRD DE PIAS, 80,000,00 BC,000.30 SC,000.00 50,000.00 $0,000.6C 9O,000.00 105,005.00 10%,000.00 160,000.60
COs%0 DIRECTD
IMRAL § 12,000,600 12,000,906 12,090.00 13,500.00 13,500.00 13,500.00 :5.0€0.5C 15,000,800 1%,000.0%
NAQUILA FINTORA g0t .ot 0.00 0.0o 0.00 p.00 8.00 [N{] 5.00
FIRTURA 1,360.00 3,360,003, 365,00 N TE0.00  3,7E0.00  3,780.%0  L.200.00  4,200,00  ¢,200.00
PLOARTHTSG EYE.0¢ ELE.00 §16.00 518,00 10,00 f1e.00 1020000 1,020.00  1,020.00
WAGUILA TARRZS B.00 L.t 8.4 0.0 .M 9.00 0.02 2.0 b1}
53¢ Y 10,%60,00 10,550.0% 10,880.00 11,590.00 1%,843.00 11,.%80.00 13,380.00 13,300.30 13,2C0.00
33 1¥A4 ¢ 640,00 2,540.00  2,640.00 2,370,002, 070.90  1,8T0.C0 300600 3 NNN00 31,3000
h1 & Wt o.ce uon.oe 155.00 495.00 95,00 853,00 LLLR ) %50,00
CALCA £5, 760,00 A5, 760,60 4%, 740,00 SLA80.30 51,400,843 SL,ARG.00 5T,100.4% §7,200.40 87.20{.0%
SUPLIMENTSS DIX.  4,400.00  4,.43¢.00  4,400.00  4,9%0.00  4,550.90  4,5%0.%0 3,580.00 5,803,080  §,300.0B
M. 0. DIAICTA  21,501.%0 11,501.9% 2%,501.90 21 795,70 21, 785.7% 21,TH9.70 212.042.17 GT.GAT.1T 72,0400
T0TAL 191,477.99 101.477.90 161,477,590 111, TEZ.;I:I 111,782.70 111,762.7¢0 1 T 122,012,187 122,012.%°
Cos5tT9 INDINECTO
SURLDCS 14,762,186 14, 160.16  14, 762,16 14,762, 18 M4, 18216 IALTEIAS LALTALLIE DA, TECLLE 14,4018
4 9,57.20  9,573.20 9,973,200 §,573.3t  §,573.20  4,%73.20 9,573 3,873.2¢  5,573.00
ELECTRICICAL 1,303,258 1,203,278 1,103.1% 1,303,219 4,000 LMY L0050 1,105 1,40
£EGURO §19.33 $1§,32 £13.13 £15.13 £13.42 £19.3) £18.21 15,3 £19.1
WARTEZRINIENTO  27,160,00 3T,165.00 31,160.00 27,160.30 21,1£0.60 27,16%.00 I7,160.00 21,160.00 27,147.02
ADMINISTRATIVOS  5,000.0%  5,500.00  5,CC0.00  5,000.00  5,000.0C 5,080,005, 000.00 000,00 5,I00.00
REITA LI LMTLEE LLMETLOe O 2,7R1.00 LLTITAG L TLTLE0 1UITAA0 LTITLAD L 1T
TEPPRCIACIONES T.RE3.1 162800 18R 7,5E8.4 T.685.42 ..!!9 LI 13 0 N O 1300 P N 31 ¥

ML £3,830.35 &3




Tabla 111.82-

Programa de ccnsumo de GAS

DEPT My MA  Iny WP Pint cer
;;;;;;;::::: =======§========:========;=========;;;=
lt/hr

PROG. 1 3sz.es
PROG. 2 574.44

PROG. 3,4 957.39

PROG. 5,6 . 1,531.80

PROG. 7=-9 1,056.00 402.25 0.00

PROG. 10-12 1,408.00 561.90 117,234.5%

PROG. 13-15 1,5843.00 632.10 117,234.55

.PROG. 16-18 1,760.00 670.45 117,234.55

957.39
1,521.80
1,458.25

119,204.45

119,450.65

119,665.00

9,
9,
9,

536.36
556.0%
573.20

Bhi



Tabla 111.B3- Programa de consumo de Electricidad-

LILg 1S He

LILE S Lo

Fict e

Ler Batr B2

Cer Esp WP

Lo Molde B2

Car Calea BF

Cer I 1P

Ca: B.Isp HEP

EAENa NF EP

70T, kv
701, ku/br

§2.94 k¢
$0.02 ksfhr

£O500 Nl

WA a1l
BRAT U575t SR

4,75
£.818 T
A

IR IRITIE I N T,

werwesras wesstSana sasamtant

1.4 A 1.4 it
ETETS DMLY 1340130 6497

esEepeten wssssTme ® esAcsews evdsadsans

16.20 (LA 13.18 "o
0.5 (1.2 T 12809

SRR W S S
RS WY LA
;

: sIsmizils igzsIizIzess 331351541 s1fzziades
CRAY LI 1L et
(SF2EFITFL . SITITITITT I3IeIiEaI  Ssiusesees

O R SRS N
TR T T TR ST T4
CIBEE0SISLEND 8608320 40
' ' ' \
R .98 28 L
B0 6O WA AN
EETR! 1.3 na 1.2
TR T ¥ 1.
665 JOLEN BTN MU
0.3 0.3 10.5

s onam a4

1323.76% BI1E, 768 £319.76%

2 2 2

1452 1482 1482

WA s MSuT

LIS 1.3 R L1
1,346 1386 1,108 116
M QRIS i 6
\ 1 1

0146 0.7%48 0.4

86D LA tos.ils

8 " "

BS.E0E SS.ERE 85509

SMELEE0 20061960 230EL.48¢

15 1 1

WA 1480 31.18¢

N 1man e

? 2 :

Las Lan 1482

LA AN Has

MSET 10.908  1A0SEE 130608
VTG AS10L410 (54541 4eRTILSTE
MW WL I L
5.5 30289 aTas anAe
ML L 1,281 1,0
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Tabla 111.84-

Cuadro de DEPRECIACIONES

IMPORTE DE LA PORCENTAJE IMPORTE DEPRECIACION ANO:
INVERSIOR CONFORME Tt L
A SU VIDA UTIL DEPF'N. ANUAL 1 2 3 4 5
SUPLEMENTOS 22,700.00 100.00 22,700.00 22,700.00 22,700.00 22,700.00 22,700.00
SUPLEMENTOS 2,200.00 50.00 1,100.00 1,100.00 1,100.00 1,100.00 1,100.00
SUPLEMENTOS 8,700.00 25,00 2,175.00 2,175.00 2,175.00 2,175.00 2,175.00
MAQUINARIA 642,655.00 10.00 64,265.50 64,265.50 64,265.50 64,265.50 64,265.50
OBRA CIVIL 39,200.00 5.00 1,965.00 1,965.00 1,965.00 1,965.00 1,965.00
715,555.00 92,205.50 92,205.50 92,205.50 92,205.50 92,205.50

NOTA: LA DEPRECIACION DE LOS SUFLEMENTOS DEPENDE DE SU VIDA UTIL, VER INCISO II.E

0}
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C.- FLUJO DE EFECTIVO Y FINANCIAMIENTO-

El Flujo de Efectivo para 1los primeros 18 meses del proyecto se
muestra en la Tahla II11.C1, y para los afios 2, 3 ,4 ¥ 5, 5e muestra en la
Tabla 1Il.C2. :

Consideraciones para el cdlculo del Flujo de Efectivo:

*CL IENTES-

E1 crédito a clientes es de ! mes.

*PROVEEDORES -

El crédito que dan los proveedores de materiales directos y maguilas
es de 1 mes,

#*La Tabla estd sacada del Programa de Produccidn (Figura I1.G6).

*Para la adquisicitn de materias primas, se consideran las mermas por
concepto de rechazo por control de calidad descritas anteriormente, y en
el caso del zamac, se toma en consideracidn lo que se va recuperando.

*para la solicitud de Financiamiento, se toma come criterio general
que tado 1o que corresponda a Capital de Trabajo, se solicitard a corto
plazo {Crédito a 1 afio sobre saldos insolutos, con perfhdos de
capitalizacién de 6 meses, a un interés del 10% anual), y todo 1o que
corresponda a Maquinaria e [nstalaciones, se solicitara a Larqo Plazo
(Cré&dito a 5 aRos sobre saldos insolutos, sin perfodo de gracia, con
perfodos de capitalizacién de 6 meses, a un interés del 9% anual).



Tabla 111.Ci- Flujo de efectivo para los prfmeros- 8 rn'eses_— S 152

suvasrannpany

VENTAS

1141 U1 S §5:000,60- 185,080, 00
SEILADAS S
3. ESPMNA R

SALDO ASTIRION at0 b . £ D )

TNENLEO 3 - i : T i S
COBRANZA CLIZZRES T J ¥1 3,750,001 §3,750,00 - 112,000.90  116,300.00 | 135,000.00 165,60¢,30

16a1505: : e :
EALNRIOS CIMNLAE L0562 R0 LML 205,00 5625001 RIS 5,033,300 21,5010
£UELI0S 3,536 3,730,361 320040 32040 411847 4,081 3406860 14, 867.28
1ARAL 0,08 3,031 15,10 066 LUSD B030 L9600 RELW 12,2000
YINTUIA 0,00 0.6 . 0.00 " 0.0 0,00 2,820.80  2,520.00 2,50, 1,360.00
THGANINT 0,00 255.00 - 255,00 255.00 B0 512,00 TR0 1At 8,50
METH T ESNALTE 0.0 08t . 0.0 0.00 0.40 2.00 £.00 G601 13,200.90
TEeD 0.00 0.00 9.0 0.00 .00 40000 14000 aN0.00 - 435,00
CALERS b.50 0.00 0.60 8.9 3.0 0.00 1,00 .00 45,760.90
05, FIFTTA 200 7,080.00  B,160.00  5,125.%0  &,150.00  8,160.60 .3 9.09 2.60
WAG. Tharos G 4E,450.05  HE450.00  46,ALRLDT  17,520.00  T1,310.00 115,230.00 116,250.80 116,200.00
GAS 7699 1513 ULH 0 1L 8,00 166 115.86 116,56 9.536.3
LLECTRICITAD 6.0 NI PR U T 1m0 11541 000 103 1LE 11LE
$£6030 1,500,060 5.50 0.2 B.63 8,00 5,00 1,80 0.9 t.00
MANTIBINIINTD 006,05 7,000.60  3,000.00  2,000.0¢ 2,003, na AL LCODEE T080.00  27,150.00
ADNINISORATIVOS  5,000.00  5.008.60  5,000,00  5,090.00 5,000, §,900.00 5,650,060  5,096.00  %,000.00
Y LN MhEr LN LML 2,1 en DNLE LML LML 2,900
IRXR 5.4% 9,09 G060 0.0 0.00 8.4 3.00 9.0 8.24
1.5.1, 0t¢ 0.08 ) B.£2 0.30 p.00 0.0 b.00 5.0
SOFLEMINTS 7.5 SILES  6RT.30 LI00.00 100000 §,8655,00  L3HLIY IS0 4,490.0
A25HG COMTD PLAZD GEE 1,915.08  §,202.31 ILED0O0 13,285.07 10,2545 IC,TER0 0 36,470.5C  30,461.%0
ASOND LAZGO 71AED 0.6 G,855.0% L0004 5,625.17  5,B88.80  I,T66.00 8,493 4,766.%1 15,1363
EAQUISATIA 133,000.60  11,E80.00  53,T15.00  6,900.0C £2,200.00  12,E63.8%  18,736.00 263.620.00  14,350.00

B T Y S LT L LT LY PLTT LT ware

Ampaebsssassssassnbinsnatasbavinsanypsbantan

TOTAL TGRT SIS TL4,0055F 91,530.81 13,2LM5E 100,108.31 213,a70.47 U54,871.1 A8 Rl M B12,i705 23E,908.32

B N LrLE T Iy assga ELLrYL

A N T LI T PP S PP Sempsmpstandan

Satoe: 204, 330,55] {87, 533,820 (R4, 600,597 30,280,030 (144,720,470 D48, 57040y (88, 051,601,400, 05 1, 028

E e e e T T T R e F R R R b 1

FIGGNCIRNIESTO & C2R00 BLAZD  Z1,030.39  S1,515.60 JE,420.15  14,830.85  S5,E30.87  CH,005.07 63,6410 4507300 143,830,02
FINANCIANIENTD A LAR50 PLRDD 153,000.00 1%,518.18 5!,115 AL 12,52597 B3, 0e0.60 20,5550 26,3013 3001954 36,0060

CALCTIO DIL PASD YEINSUAL
FOR FRESTANGS A CCRTD #lAlD:

CARITIL ,35.55  3,615.80 35,425,

5.1 1!.“1..5 $5,600.01  28.305.01  f2.840.5F 45,000 el
INTEALS BOA BIRI0LC 5.00 5.5 LTLI S N [ 5.0 Lo 5.0 5.0 .40
1ERI0105 ©F CREITALIIRCION .0 .00 L 1,60 S LA pd bR LM L)
UM, 1T PAGCS P02 2ERICID £.C0 £t 6.L0 (R [ 341 £.00 5.0 6,00
INPORTZ DRL 2260 1,916,709 73,2%.53 B3 4,884 291671 S5tL0 0 1,NLe

CALCTLY DEL BASD MENEUAL
POR PAEETANGS A LARG) FLAID:

CArITiL 193,000.00  15,715.13 . 53,175.4 12 5‘5 1M 39,080.60  20.556.10  16,315.29 231,385.8)  10.N36.%%

IRTERIS FCR PERION 5% L3 l-SG:Q, Y .50 4.5 LM £.50 1.30
2336005 DI CLPITALIZACIS 10,00 - 10,00 - 16,00 5 10,00, 1.6t 10,00 e 1.3t 6.0
STM. IR PRSOS 200 fiticld £.00 5.0 7 &R £.00 .00 .00 §.50 £.50 5.00

INPORYE DEL ERGO 1,065.13 1!5;22 T1015.38 FI3PLE B S FL LB §65.H £.83.40 gin



Tabla 111.C1 (Cont)- Flujo de efectivo para los primergs 18 meses (Contl)- 153

PIrIOOC: 19 n b1 b 13 15 H 1 1t
YENTAS:
DINANCK II0.000.80 226,800,007 200000 I47,.56C.30 247,300,00 IAT,S00.31 0R.4NI.00 0R.000.00 ITE.MN.C
SIGUTAS £,000.00 500000  f,000.00  5,000.0%  §,200.00 %0000 10,U00.00 10, 02020 1L,000.80
i BiRAN §0.50 §3.00 59,00 §3.0¢ 50,08 §0.2¢ §8.20
S5AL00 ANYIRIODY: b0t 0.0y 1,425.2 0.0 e 2.0 ERLIEE B P8 TR T
1FGLESO S
CORMANDS CLIZHTES [35,000.00 220,000.00 238,000.00 205.060.0% I56,5%80.90 234,550.0% 295.%84.00 I25,080.00 235,080.33
EGrEIZOS:
SALARIDS WA NS 1L,16.0 L0 L MLTC 23,0207 1L uazAT LA LT
01 YA 560,20 16,5602 LLEEDD SLEE0TY R SRR MRS MLTELE JRTRNAE 1,762
aa 1L,M6.20 1,000 13,520,000 13,398.00 1,365,040 M4,085.00  34,303.090  (LA%0.00 14,3%0.00
PINTURA 3,350,003, 36600 370000 3,780.00 3 TEDLOD &,200.00 420000 3,000,008 f 20000
PECANINTO 0600 1,E1.0¢ JH.00 318,09 $I8.00 1,000,000 L3M.00 103003 1,90000
BASTA ¥ BEMALTE  1,20(.00  12,200.00 14, BR0.00 M, RER.00  14RE0.00  15,900.00  1E, 50000 M€ STOLCE 1E,3D0.CD
1o 195,30 195,48 §50.00 §59.60 35¢.09 856,00 530,00 53,50 55024
CALERS §5,760.00  #5,760.%0  51,4€0.01  BR4B0.00  51,400.00  37,200.00 51200000 47.20R.0)  57,.2B0.0L
WG, FINTURA 0.6 .00 0.9 6.0% 0.00 9.9¢ 8. 4.03 8.2
KAD. TANRAS UL b0 ¢ b.b0 0.5 b.0p .00 .t t.00
G 5,506.55  9,.536.05  B,16.38 43605 05T g4TRHE RAILIY 9.4l 3,8MLD)
SLECMICICAD 1T LIAT L2TRAT LIBSY 12852 ), 288.23 ,36n2Y 0 LML L3001
weme 191082 0.%0 6.60  3,500.00 5.00 5,00 r.ae Q.00 0.C%
AASTININIENTG N0 IT,060.40 20, 060.00  1T,NE0.00  IT.060.0%  21,160.C0  27,150.00  QT,0RR.CY 31,040
ADNTRISTRARIVOS §,000.00 5,000,060 5,000 L0000 5,000.00  §,00000  S.500.00  5,00%00  5,004.30
TRHTR IO A LML 2,TIN0 ANNE0 MnGe 2,unad LTIT00 MR
LY, 0.00 0.00 .20 .99 0.0 0.t0 2.0 0.0 8,09
L&t c.00 .19 9,100 0.0 0.0¢  41,330.20 p.0y t.co o.[P
SULINENTOS 4,400.06  Ao6.00 4, 35000 L,95C.00  4,350.00  5,500.00  S.t00.00 550050 §.N00.40

ABZND £GRTD PLRI0 45,08L.22 41, 26T.B1 47,267.61  42,267.63  45,390.00 38,2517 35,665.87  ILATAH Ipgenlt
ABONO LARGG PLARD 315,750.07  U6,086.43  15,086,49  16,3L.75 QE,556,23  16,9%5.13  M4.%86.0)  16,936.11  1£,586.10
MAQUIEANIM £.0%0.00 b0 ¢.0 b.00 .20 0.0 f.t 0.00 0.00

TOTAL TERRSOS  P30,13060 20,1000 DN6,230.64 239.182.35 234,285.33 0,083 23464100 221,Ma0.0 211,836t

D L T T T T L LI LY T T PP

SALDD: {55,289.5)  1,820.28  (6,820.30) D335 22307 S15.53  LAMLEE MLMMLM 1ILEL N

e e Nt e e e e e T LI Tt R E R S e S LT T
FINANCIZNIINIO X CORYD BLALY  45,199.61 0.0 0.t0 8.00 6,40 L0 ¢.00 2.8 [
FITARCIANIENTO A LARSG BLAID  18,710.97 L4t 0219 15,1328 8.40 .80 200 0.0 600

CALUULO DIL PRGC MEXSITAL
POt PRESTANDS ) COATO FLAZO:

CAFIINL 45,509,61 4,08 5.00 0.9 .00 0.¢e t.00 .0 200
INTERES FOR PEAIODD 5.00 £.00 440 3.00 6.6t 0.00 0.0¢ 8.0 (A
PEAISL08 UI CRPITALIZACICR 1.4 0.40 .40 4.8 0.0 0.00 0.00 9.5 0.0
S5X. OF FAGDS POR PEEIONI £.00 0.00 Lo 0.t0 (B¢ ot 860 b.ot 1.
Inpones ofl FAGO 4,086,1% 0.£3 0.5 (R 2.60 .00 0.00 §.9¢ 5.40
CALTULO DIL PASE NINSTAL
FOR PRESTANOL A LAMGO PLAZO:
CAFITAL 13700 0.00 5.5 [1,IN.03 9.0 9.6¢ 0.48 6.05 0.0
IRTIRCS DX BERIONO 450 0.80 .50 1.5 0.o0 0,00 .00 o0 £.o0
PIRICCOS CX CAPITALIIACICH 140.0¢ 0.00 145.00 10,40 8.60 .00 6.9¢ 4.60 P
SUN. IY MAGOS FOR PERSOLC §.30 .00 £.00 6.0t £.o 8.00 b4 ate t.
IHRORTT 2L PRGO (16,42 .09 115,18 nLy 0.0¢ G060 5.99 9.08 4.c0



Tabla 111.C2- Flujo de efectivo para los aios 2 a 5-

FERICDO:

YLRETAG:
DENANDA
SEGUNTAS
B, ESZAEM

O ANTIMLICORL
1505

FIy Ao

SsaBstssaSsstiavtastasiana +sssnatasnssnan Sammssatane

I M9 2

B8 M3 4

TI6 B3 ¢

1,650,000.90 3,300,000.45 1,30¢,000.9) 3,300, 000,64

60,000.00
ez

131,662.20

126, 000.00
590.00

120,000.00
0.1

129,000,008
50090

BTG R 1,003,921, 50 1,460,778.58

COBRAXZA CLIZINTESI,T1%,300.00 3,420,600.00 1,420,500.00 3,420,620.00

TGrrsos:
SALARIOS
STILINS
CAMAL
PINTURA
PEGANINTY
PASTA T ISWALTR
s
CALCAS
KAZ, PISTOLA
HAQ. TAR20S
GAS
ILICTRIIERD
SIGLR0
NATENINGENS D
ADNIRTITRATIVOY
SIRTA
£.1.0.
1.5
SURLENENTOS

ABDRO £3710 PLALO
ARORO LARSS PIAZ0

WAQDIKARIA
T0%22L EGRNESOS:
SALDO:

FINASCIAMIERIC B COATQ PLIAIO
TINANCIANIENTO A LARGQ PLALD

CALCDLO BI1 EASD MBNSTAL
200 PRESTAMOS A COOTS PLALC:

CRPITAL

ISYEALS $O0 MORICDO
PELI00QS DR CARITALLZACICH
BN, DY PAGDS POR PIAICCO
txrontE DL MR

CALCULD DEL FAGO MEMSIAL
POR FAESTANOS A LARGO PLALC:

CAPITAL

15TI8S PCR PROIOCO
FURTOCSS DT CAPITALIIACICN
yUd. 3 PRGDS FOR PIRIONC
IEFORTE DEL PAGO

B T P PR L L L P P Py PP P TP Y P

122,153.00
1, 57T0.56
49,100.00
2%,200.00
§.120.00
¥4, 000,00

3,300.00
3, 200.00
0.80

b.00
§L,40.20
1,815.50
1,9.82

152, 360.00
1),000.00
16,262.00

860
6,00

§5, 100,00
§E, 20040
83,1107

.00

L T e T e L LT YT LY T YT T T Y]

164,%96. 00
117, 145.9
178,200.00
50,400, 00
12,000
158, 000, 00
6,600,100
605, 40000
3.40

0.0

4, ETHAL
15,6900
1,013
nsnnn
69,000.90
3,940
102,012.9%
IR H
¢9,50¢.00
0,00

190, 674,73
0.(9

164,506.00
11,1455
178,200.00
£0,400.00
12,240,080
199, 000,60
£.800.00
§06,400,00
.09

0.00

14, 375.40
15,539,140
LaOLs
125,920.00
£0,900.00
2,74.00
140,902,480
447,250.402
14,700.00
000
158,674.75
t.00

254, 506,00
171,145.92
178,200.00
§C.400.00
12.00.00
198,000.00
6,600,0¢
6UE, 400,00
0.09

.00

14, 870.40
15,529,008
1409
328,520, 00
§¢,000.%3
32,724.00
108,302.43
157,390.43
99, 400.00
0.%0
198,674,715
2.00

1,380, 50435 2,950,127.26 2,993,752, 69 2,550, 650.0%

wyssgetansamsysanssdsanpangrespadnsrantandipataatinnt

553,456 04 1,023,921

6.0
.60
t.6d
0,00
.00
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D.- BALANCES Y ESTADOS DE RESULTADQS

En la Tabla !I1.D1 se tiene el Balance para el primer afio.
En la Tabla ITI.D2 se tiene el Balance para el segundo afio,
En la Tabla II1.D3 se tienen los Estados de Resultados de los afios 1 y

En la Tabla 111.D4 se tienen los Balances para los afios 3, 4 y 5.

En la Tabla I!1.D5 se tienen los Estados de Resultados de los afos 3,
4 y5,



Tabta 111.01- Balance para el primer afio-

ACTIVO

CIRCULANTE:
CAJA ¥ BANCOS
CLIENTES
INVENTARIO PROD. TERMINADO
INVENTARIO PROD. EN PROCESO

TOTAL ACTIVO CIRCULANTE:
FIJO:
CONSTRUCCIONES (HETO)
MAQUINARIA (NETO)
SUPLEMENTOS (NETO)
TOTAL ACTIVC FIJO:
DIFERIDOS:
INTERESES ANTICIPADOS A CORTC PLAZO
INTERESES ANTICIPADOS A LARGO PLAZO

TOTAL ACTIVO DIFERIDO:

TOTAL DEL ACTIVO:

PASIVO
A CORTC PLAZO:
P.T.U. POR PAGAR
I.5.R. POR PAGAR
PROVEEDORES
DOCUMENTOS PCR PAGAR

A LARGO PLATZO:
DOCUMENTOS POR PAGAR

TOTAL DEL PASIVO:

CAPITAL

UTILIDADES POR APLICAR
UTILIDADES DEL EJERCICIO

TOTAL DEL CAPITAL:

PASIVO ¥ CAFITAL:

156

0.00
228,050.00
117,148.92

180,866.71
526,065 .64
37,235,00
578,389.,50
7.625.00
623,349,50
20,914.81
181,865.89
202,780.80
1,352,195.94
-3 3 3 3 31 5 F 5 3 ]
0.00
41,330.28
84,978.00

493,360.62

67%.451.89

1,2595,120.79

0.00
£7,075.15

- -

$7,07%.15

L L TR T X T

1,352,195.94

mESERESSTESCc 2SS



Tabla 111.02- Balance para el segundo afio-

ACTIVO
CIRCULANTE:
CAJA Y BANCOS
CLIENTES
INVEHNTARIO PROD. TERMINADO
INVENTARIO PROD. EN PROCESO
TOTAL ACTIVC CIRCULANTE:
F1J0:
CONSTRUCCIONES (NETO)
MAQUIMARIA (NETO}
SUPLEMENTOS (NETO)
TOTAL ACTIVO F1IJO:
DIFERIDOS:
INTERESES ANTICIPADOS A CORTO PLAZO
INTERESES ANTICIPADOS A LARGO PLAZO

TOTAL ACTIVC DIFERIDO:

TOTAL DEL ACTIVO:

PASIVO
A CORTOD PLAZO:
P.T.U. POR PAGAR
I.5.R. POR PAGAR
PROVEEDOFRES
DOCUMENTGOS POR PAGAR

A LARGO PLATZO:
DOCUMENTOS FPOR PAGAR

TOTAL DEL PASIVO:

CAPITAL

UTILIDADES POR APLICAR
UTILIDADES DEL EJERCICIO

TOTAL DEL CAPITAL:

PASIVO Y CAPITAL:

157

553,458.84
285,050.00
122,661.17
200,167.70

1,161,337.91

35,370.00
514 ,124.00
4,350.00

553,944.00

0.00
133,384.26

A e -

143,384.26

1,858,566.17

102,012.94
428,454.34

94,420,00
198,674.88

48183, 265.76

1,311,828.92

$7,075.1%
489,662.10

546,737.23%



Tabla I11.D3-

Estados de Resultados de los aftos 1 y 2-

YENTAS HETAS

COSTO DE VENTAS:
MATERIA PRIMA
MANO DE OBRA
MAQUILAS
SUPLEMENTOS
GASTOS INDIRECTOS

UTILIDAD BRUTA:

GASTOS DE ADMINISTRACION

GASTOS FINANCIEROS C., P.
GASTOS FINANCIEROS L. F.

UTILIDAD NETA ANTES DE IMPTOS.:
105 P, T. U,
424, 1, S. R.

UTILIDAD NETA DESPUES DE IMPULSTOS:

DEL ARO 1

24,831.00
30,196,023
332,010.00
4,262.50
74,074.50

(39,124.,03)

30,000.00

3.818.06
5,791.61

- -

{78,733.70)

0,00
0.00

- ——— - -

(78,733.70)

DEL ARO 1

1,17%,050.00

2G4,889,00
85,174.86
348,840.00
18,150.00
222,966.00

239,030.14

30,000.00

15,141.41
1€,749.60

177,139.13

C.00
41,330.28

135,808.85

1,605,300.00

289,720.00
115,370.£9
689,850.00

22,412.50
297,040.50

199,906 .11

60,000.00

18,959.47
22,541.21

98,405.43

0,00
41,330,28

- . -

57,075.15%5

3,3235,100.00

1,104 ,975.00
2¢3,748.63
Q.00
£4,350.00
759,564.00

1,142,462.237

60,000.00

20,912,.81
41,420.18

1,020,129.138

102,012.94
428,454.34

489,662.10

gsl



Tabla 111.D4- Balances para los afos 3, 4 y 5-

AlTivo

CIRCULANTE:
TAIA Y BARCOS
CLIENTES
INVERTARID PROD, TIRNINADL
IFVINTARII FROD. IK PROCISO

TOTAL ACRIND CIRCOIANIE:
Fil0: .
CONSTRUCCIONES (WETQ)
MAQUINARTA (NRTD)
SUPLENENTIS (NETS:
TOTAL AZTIVY FLI0:
DITRAIILS:
IFTERESES ARTICTRADOS A CORTI PLAIO
THTIANSIS ANTICIFAQDS & LALGC 2LAIC

TCTAL ACTIVD DIFIRIZO:

TCTAL DIL ATTIRD:

PASIVC
A LORT0 PLAIO:
P.T.0. PCR BAGAR
1.5k PO PASAR
PAOVEICINES
DICUNRNICS FOR FAOAR

A LARZ0 ?LAZO:
DICONINTCS POR PAGAR

TOTAL DEL PASIVY:

CAFITAL

JPILIDADES POR APLICAR
BITLIDAGES DEL RJTRCICIO

WML DIL CARITAL:

PRSIVC ¥ CAFITAL:

-] Aoy Kot
1.223,531.58 1,460,778.499 1,335.725.92
25, 050,00 283,050.00 IIE.USE.OI‘
19504217 195,M2.17 185, 42.17
135,171.5¢0 133,355.8 i, MD 1%
1,629,935.33 1,965,026.50 .IH.ISE.IE
11.405.00 31,4000 19,475,400
149, 058.5( 33, 593.00 321,307.50
1.278.00 0.0% T.628.00
195,538, 50 4,09 SR
9.00 0.00 t.60
161,815, 1¢ 0, 445,97 18,574, 8%
17,9551 80, 445.57 15,976,088
2. 21!.“! 37 1.542,509.47 2 85, 562,31
108.9¢2.43 108,502.40 103,502.48
153,190.42 457,250.43 137,250.42
§4,420.00 84, 420,08 £4,4.9.00
199, 674,68 198, 514.60 §o,602.11
205,552.01 3, 515 1 U4
1,148,378, 50 558 Hl.!! 151.809.%¢

6,717,135
512.:3..52

........... ‘ew

1.955.‘53.17

§.269,169.17
122,730,852

ssssssnsasana -

1,582,101.,09

225"!91

3,542,505 1"

1.592,201.%%
LIPS 5

2,114,90.0
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Tabla I11.D05~
Estados de Resultados de los aflos 3, &4 y 5-

TOTAL TOTAL

ARO 3 ARO 4
VENTAS NETAS 3,420,600,00 3,420,600.00

COSTO DE VENTAS:

MATERIA PRIMA 1,133,640.00 1,133,640.00
MANC DE OBRA 264,506.04 264,506.04
MAQUILAS 0.00 0.00
SUPLEMENTOS 66,000.00 66, 000,00
GASTOS INDIRECTOS 765,960.00 765, 960.00
UTILIDAD BRUTA: 1,190,493,96 1,190,493.96
GASTOS DE ADMINISTRACION 60,000,00 60,000.00
GASTOS FINANCIEROS C. P. 0.00 Q.00
GASTOS FINANCIEROS L. P. 41,469,12 41,469.12
UTILIDAD NETA ANTES DE IMPTOS.: 1,089,024.84 1,089,024.84
10% P, T. U. 108,902.48 108,902.48
42% I. S. R. 457,390.43 457,390.43
UTILIDAD NETA DESPUES DE IMPUESTOS: 522,731.92 522,731.92

3,420,600.00

1,133,640,00
264,506.04
0.00
66,000.00
165,960.00

1,190,493.96

60,000.00

0.00
41,469.12

- -

1,089,024.84

108,902.48
457,390.43

-

522,731.92

091
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E.- RAZONES FINANCIERAS-

-Afi0 1- -aAfi0 5-

* Razdn circulante
Activo circulante/Pasivo circulante 0.85 3.1

* Razbn de utilidad
(U. Neta + Intereses)/Intereses 2.38  13.61

* Razbn sobre porcentaje de ventas
U. Neta antes de Imp/Ventas Totales 0.06 0,32

* Perfodo de recoleccitn
{Cuentas por cobrar/Ventas Totales}*365 51.86 30.42
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IV.- CONCLUSIONES-

Es facil de observar que el proyecto es muy interesante y redituable,
por 1o que vale la pena realizarlo.

Hay que partir de que todo el proyecto estd basado en un programa de
demanda (Tabla I.El) muy bien definido, por 1o que 1o hace alin mas
atractivo.

La planta original estd sumamente restringida para manufacturar
cantidades grandes y constantes, scbre todo por lo que refiere al
suplemento de Pintura y Ceramica, que un principio son surtidos por
maquiladores externos con los consiguientes problemas de calidad, precio,
servicie, uniformidad y cantidades (se describen en el Incisc 11.A}; por
10 que en esas condiciones se pueden comprometer con un programa de
pedidos tan importante. Por otre lado la maquina de Inyeccidn {#3) que
originalmente trabaja 1la tapa, tampoco es lo productiva que se necesita
para el proyecto. EST0 OBLIGA A UN PLANTEAMIENTO DE UN METODOD PROPUESTC
CON Et. CUAL SE PUEDA CUMPLIR DICHO PROGRAMA.

Al evaluar financieramente el proyecto {Capitulo IIl), uno se puede
dar cuenta de que el Método Propuesto es Justificable y conveniente por lo
siguiente:

*Se cumple con la demanda existente.

*Unicamente se necesitard solicitar crédito para Capital de Trabajo el
primer afio, {Ver Tablas III.C1 y III.C2).

*Si se compara el costo del producto elaborandose por ambos Mé&todos,
se vera una diferencia inmensa a favor del Propuesto scbre todo en el
Costo Directo (Ver Tabla 1I1.B1).

*Con todo y las fuertes inversiones que hay que realizar el primer
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afio, y sus consecuentes gastos financieros, se Tocgra tener una Utilidad, y
no se diga en los afos subsecuentes (Ver Tablas del Inciso [II.D). Lo
anterior 1o refleja la razdn financiera de porcentaje de utilidad sobre
ventas (Capitule IV), que en 5 afios se quintuplica.

Por todo 1o anterior se concluye que el Proyecto no s8l10 es muy
conveniente sino necesario para poder cumplir con el programa de
produccidn solicitado.
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