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I. CGENERALIDADES

A) Historia y Andlisis:

Pinturas Pittsburgh es una ﬁompgﬁia que se fundé el 20
" de Agosto del afio de 1951, siendo una subsidiaria, hasta
la fecha, de PPG Industries, Inc. ée dedicd inicialmen-
te a la importacidn del producto terminado bara vender-
lo en plaza. A continuacién procedié a fabricar sus --
productos con la tecnologia de PPG, pero con materias -
primas de importacidn, siendo su Gnico campo de accién

las pinturas del tipo comercial

En el afio de 1957 se instalé un reactor para producir -
resinas alquiddlicas y asi evitar 1la importacidn de di-
cha materia prima. Fué en Mayo de 1958 cuando se cred

» de:

1) Pintura de mantenimiento
2) Seccifn Pemex
3) Esmaltes horneo industrial
En el afio ‘de 1960 -fué cuando ingresd al campo de ''Pin-

tura Automotriz Original'.

En el mercado, eran los esmaltes amino-alquidales los -



que se utilizaban. En el afio de 1963 la compafiia Chrys-
ler principié, aqui en México, a utilizar las lacas acri-

licas de reflujo para sus automdviles modelo 1964,

La resina para fabricar dichas lacas era importada, pro-
cediéndose, en el afio de 1966, a instalar un reactor pa-
rg la fabricaci®n de resinas acrilicas y melaminas. Ac-
tualmente, en'la industria automotriz, el 63% utiliza la-
cas 6 esmaltesvacrilicos, y el resto son aminoalquidales.
Dicho cambio se estd produciendo también en otras ramas
de la industria, como la de la 1inea de blancos, rollos
de ldmina prepintada, utilizada principalmente para te-

chos y bardas, pintura para bobinas y acumuladores, etc.

El porcentaje de venta, en los dltimos diez afios, de la

divisidén industrial de la compaifiia, comparado con la di-

visién comercial, es:

Afio Industrial A Comercial

1963 21.1% 78.9%
~

1964 -27.7% 72.3%

1965 41.45 58.6%




Afio ~ Industrial Comercial
1966 45.3% 54.7%
1967 43.0% 57.0%
1968 . 40.7% 59.3%
- 1969 43.1% 56.9%
1970 46.4% 53.6%
1971 58.3% 41.7%

1972 60.2% 39.8%

En el afio de 1972, de las ventas totales de la divisidén
industrial, el 54% correspondid a acabados automotrices
"equipo original y el 46% restante a industriales en ge-

neral.
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1I. BASES QUE FUE NECESARIO TOMAR EN -CUENTA PARA ESTE

PROYECTO.

A) Capacidad actual:

Fabricacifn resinas alquiddlicas 1,370,000 Kg anuales
Fabricacidén resinas acrilicas y melaminas 274,000 Kg anuales
Dispersidn:
Molinos bolas acero ......eveieveasusnnnnnn 806,205 1ts anuales
Bolas porcelana ......ccecevveirrcnavann 685,085 1ts anuales
ATENA it veernnnoosersorssnsesnnrsanocess 552,610 lts anuales
Pledra ...vciieniinaiieinesinnrnnencnsons 738,075 1ts anuales
Capacidad de reduccién ..........c0..vv.s. 1,760,000 1ts-anuales
B) Necesidades del mercado
1973 1974 1975 1976 1977
1ts 1ts 1ts 1ts 1ts
Primarios automotrices 260,000 286,000 314,000 346,000 380,000
Industriales Esmaltes automotrices 200,000 220,000 242,000 266,000 293,000
Esmaltes industriales 320,000 368,000 423,000 486,000 535,000
Venta fibrica 690,900 760,000 836,000 920,000 1012,000
Comerciales
Venta tiendas 545,000 600,000 660,000 726,000 799,000
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Relacidn entre las necesidades del mercado y la capacidad

actual de produccidn, como base para determinar el porcen-

taje de ampliacibm.

Capacidad molienda actual ........... 2,781,975 1ts
Capacidad reduccién actual .......... 1,760,000 1ts
1973 1974 1975 ; 1976 1977

Necesidades totales 2,015,000 2,234,000 2,475,000 2,744,000 3,019,000

g

% de incremento sobre

nuestra capacidad de

- produccidn actual

En reduccién } . 14.5% 26.9% 40.6% 55.9% 71.5%

. En molienda - ek 8.5%

Lo anterior nos muestra que la ampliacidn serd principal-
mente en el proceso de reduccidn. Y en lo referente a mo-
lienda sé6lo se ha propuesto la adquisicidn de dos equipos:
molino de arena y dispersador de alta velocidad, que nos da-
rén una produccidn mis ridpida y fluida.

Con la ampliacidén se obtendrdn los siguientes incrementos

en el proceso de reduccidn:




III. ESTUDIO Y SELECCION DEL EQUIPO
A) Diagrama de flujo actual - Nomenclatura del equipo
Plano No. 1 - Planta baja:

1.- Etiquetadora con motor 1/2 H.P.

2.- Compresora con motor 3 H.P. 0. a 10 Kg./cmz.

3.- Molino de acero con motor 5 H.P. Volumen pasta: 90 a 245 1ts.

4.- Molino de rodillos con motor 15 H.P.

5.- Molino de rodillos con motor 25 H.P.

6.- Molino de -piedras "More House"™ con motor de 20 H.P,

7.- Molino de piedras "High Speed" con motor de 25 H.P,

8.- Bidscula de piéo - Capacidad: 4400 Kg.

9.- Molino de acero con motor 5 H.P. - Volumen de pasta: 90 a 245 1ts.
10.- Molino de porcelana con motor 5 H.P.-Voliimen de pasta:‘170 a 405 1ts.
11.- Molino de acero con motor 10 H.P. - Volumen de pasta: 200 a 540 1ts.
12.- Molino de acero con motor 15 H.P., - Volumen de pasta: 375 a 1030 1ts.
13.-. Cowles con motor 10 H.P. '

14.- Tanque de reduccidén con motor de 7 1/2 H.P. —~V61umen; 2000 1ts.
15.- Tanque de reduccidn con motor de 7 1/2 H.P. - Volumen: 2000 1lts.
16.- Tanque de reduccidn con motor de 7 1/2 H.P. - Voldmen: 2000 1ts.
17.- Tanque de reduccidén con motor de 5 H.P. - Volumen: 2800 1lts.
18.- Tanque de reduccidn con motor de 7 1/2 H.P. - Volumen: 2500 1lts.
19.- Tanque de réduccién con motor de 7 1/2 H.P, - Volgmen: 4000 1ts.
20.- Molino de acero con

motor 7 1/2 H.P. - Volumen de pasta: 150 a 400 1ts.



21.-
22.-

25.-
26. -

28.-

30.-
31.-
32,-
33.-
34.-
35.-

36.-

38.-
39.-
40.-
41.-
42.-
43.-

Molino de porcelana con motor 5 H.P.-Volumen de pasta: 170 a 405 1ts.

_Molino de porcelana con motor 3 H.P.-Volumen de pasta: 70 a 165 1ts.

Molino de porcelana con motor 5 H.P.-Volumen de pasta: 170 a 405 1ts.

Planta alta:
Rodillos para molino de laboratorio con motor de 1 H.P.
Cowles con motor de 7 1/2 H.P.
Biscula - Capacidad: 1000 Kg.
Mezcladora con motor de 7 1/2 H.f.
Mezcladora para molino No., 2 con motor de 5 H.P,
Mezcladora para molino No. 11 con motor de 5 H.P.
Tanque para envasado - Capacidad: 1000 1ts.
Tanque para envasado - Capacidad: 1000 1ts.
Tanque para envasado - Capacidad: 1000 1lts.
Tanque para envasado - Capacidad: 1000 1ts.
Tanque para envasado - Capacidad: 1000 1ts.

Tanque para envasado - Capacidad: 1000 1ts.

Molino de porcelana con motor 1 H.P. - Volumen de pasta: 10 a 20 1ts.
Molino de acero con motor 1 H.P. - Volumen de pasta: 15 a 35 1ts.
Molino de acero con motor 1 H.P. - Volumen de pasta: 30 a 80 1ts.
Molino de acero con motor 1 H.P. - Volumen de pasta: 30 a 80 1ts.

Molino de porcelana con motor 2 H.P. - Volumen de pasta: 70 a 160 1ts.
Molino de porcelana. con motor 3 H.P.-Volumen de pasta: 70 a 160 1ts.
Molino de porcelana con motor 1 H.P. - Volumen de pasta: 15 a 35 .1ts.

Tanque intermedio con bomba de 1 1/4 H.P.
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B) Nuevo diagrama de flujo - Nomenclatura del equipo

Plano No. 2 - DPlanta baja

1.- Tanque para 6,000 1ts. con motor de 15 H.P.

2.- Tanque para 6,000 1ts. con motor de 15 H.P.

3.- Molino de rodilles con motor de 15 H.P.

4,- Molino de rodillos con motor de 25 H.P.

5.- Tanque para 4,000 1lts. con motor de 10 H.P.

6.- Tanque para 2,000 1ts. con motor de 5 H.P.

7.- Tanque para 2,000 1ts. con motor de 5 H.P.

8.- Tanque para 4,000 1ts, con motor de 7 1/2 H.P.

9.- Tanque para 4,000 lts. con motor de 7 1/2 H.P.
10.- Tanque para’ 2,500 1ts. con motor de 5 H.P.
11.- Tanque para 2,500 1lts. con motor de 5 H.P.
12.- Tanque para 2,000 1lts. con motor de 5 H.P.
13.- Tanque para 2,000 1ts. con motor de 5 H.P.
14.- Tanque para 2,000 1ts. con motor ae 5 H.P.
15.- Molino de acero g¢on motor de 5 H.P.-Volumen de pasta: 80 a 245 1ts.
16.- Molino de porcelana gon motor de 5 H.P.-Vol. de pasta: 170 a 405 1lts.

17.- Molino de acero con motor de 10 H.P.-Volumen de pasta: 200 a 540 lts.

18. Molino de acero con motor de 15 H.P.-Volumen de pasta: 375 a 1030 1lts.
19.- Cowles con motor de 50 H.P.

20.- Molino de acero con motor de 5 H.P.-Volumen de pasta: 90 a 245 Its.



21.-
22.-
23.-

25.-
26.-
27 .-
28. -
29.-
30.-
31, -
32.-
33.-
34, -

35.-

37.-
38.-
39.-
40.-

9 -

Molino de acero con motor de 7 1/2 H.P.-Vol. de

Molino de porcelana con

Molino de porcelana con

Molino de porcelana con

Bdscula para 1000 Kg.

Cowles 10 H.P.

Agitador
Agitador
Agitador
Agitador
Agitador
Agitador
Agitador

Agitador

Agitador

fijo con
fijo con
fijo con
fijo con
fijo con

fijo con

motor
motor
motor
motor
motor

motor

motor de 5 H.P.-Vol. de

motor de 3 H.P.-Vol. de

motor de 5 H.P.-Vol. de

10 H.P.

10 H.P.

10 H.P.

7 1/2 H.P.

7 1/2 H.P.

7 1/2

de hélice de 1 H.P.~

de hé&lice de 1 H,P.

de hélice de 1 H.P.

Planta alta

Biscula

H.P.

Molino de arena de 15 H.P. Mod. 8-P

Molino de arena de 40 H.P. Mod. 30-P

Malacate para 1 ton.

Cowles 7

1/2 H.P.

pasta:
pasta:
pasta:

pasta:

150 a 400 1ts.
170 a 405 1ts.
70 a 165 1ts.

170 a 405 1ts.



41.-
42.-
43.-
44 .-
45.-
46. -
47,

49.

50.-

10 -

Tanque .intermedio con bomba 1 1/4 H.P.

Agitador de 7 1/2 H.P.

Kent 7 1/2 H.P.

Molino de porcelana

Molino
Molino
Molino
Molino

Molino

Molino

de
de
de
de
de
de

porcelana
porcelana

porcelana

2 H.P.,
3 H.P.
1 H.P.
1 H.P.

Volumen de
Volumen de
Volumen de

Volumen de

pasta:
pasta:
pasta:

pasta:

70
70
15
10

a

a

a

a

160 1ts.
160 1ts.
35 1ts.
20 1ts.

acero de 1 H.P. - Volumen de pasta: 15 a 25 1ts.

acero de 1 H.P. - Volumen de pasta: 30 a 80 1ts,

acero de 1 H.P. - Volumen de pasta: 30 a 80 1ts.
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C) Equipo adicional

1. Tanques (6,000, 4,000 y 2,000 litros)

2. Dispefsadores de alta velocidad (50 H.P.)
3. Molino de arena (40 H.P.)

4, Bombas {(engranes)

5. Subestacidén (500 KVA)

1. Tanques. Tomando en cuenta los presupuestos de venta
y de acuerdo con la planeacidn de la produccidn, se llegd
a la conclusién de disefiar tanques de reduecidn con una -
capacidad de 6,000, 4,000 y 2,000 1litros respectivamente.
La forma de dichos tanques sefé ctibica para asi tener un .
mayor aprovechamiento de espacio y evitar el uso de deflec
tores para obtener una mejor agitaciéh. 7
En la fabricacidn de pintura el flujo ideal es a base de
diferentes niveles. Como se cuenta s6lo con un mezzanine,
€ste se utilizarid como un segundo nivel; por lo tanto, los
tanques quedardn a nivel de dicho mezzanine, para, de esta
manera, evitar el uso de transportadores para cargar los
materiales, haciendo esto por gravedad. La parte inferior
del cuerpo del tanque deberd quedar a 2 metros del suelo
de la planta baja, altura suficiente para colocar envasa-

doras y descargar y envasar por gravedad.



2. Dispersadores de alta velocidad. Actualmente se cuenta

con dos molinos de piedras para la fabricacidn de pintura -
vinilica, con una éapacidad de 4,000 litros diarios en dos
turnosl Con la adquisicidén de un dispersador tipo Cowles

e 50 H.P. de potencia, para estos materiales, tendremos -
una produccién de 10,000 litros diarios, ademds de utilizar-

lo para premezclado de pastas para los molinos de arena.

3. Molino de arena. Para las necesidades se proyectd un

molino con una produccidén de 1,000 litros por hora, de --

_producto terminado.

4. Bombas; Se utilizardn para bombear resinas de los tan-
ques de almacenamiento, y asi evitar, en las de mayor con-
sumo, el uso de tambores. Tendrdn tuberias de descarga 50-
bre las bédsculas, con estacidén de botones en dicho lugar.
El tipo de bomba para estos productos de alta viscosidad es

el de engranes.

5. Subestacidn.

A) Plano No, 3. Instalacidén eléctrica del nuevo flujo

El equipo corresponde a la misma nomenclatura del plano -
No. 2

Los nlmeros que aparecen en columna corresponden al niimero



de conductores y al tipo de los mismos.
Al final de la columna, el nlimero que aparece junto con la
letra T corresponde al diametro en mm. de la tuberia., Los

. nlimeros que aparecen entre paréntesis corresponden a las -

méquinas que alimentari. Ejemplo:
3 -4
(8 al 14)
1 -8
3 -2
(43, 44)
1 -6
T 51

Tres conductores No. 4 y un conductor No. 8 para las miqui-
nas del 8 al 14 y tres conductores No. 2 y un conductor No.
6 para>1és miaquinas 43 y 44; todo ésto en una tuberia de --
51 mm.

Los nlimeros encerrados en un circulo corresponden al nidmero
de las mAquinas.

- Los nfimeros precedidos de las letras H.P. es la potencia de
los motores.

Los nlimeros Que aparecen en los tableros correspondenAal -
interruptor de la mdquina que indica el niimero. La letra
A corresponde a los arrancadores.

La anotacidn GR206 corresponde a la estacidén de botones a -

prueba de explosidn para cada midquina.
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B) Determinacidn de la capacidad de la subestacidén eléctrica.

Para determinar la capacidad de la subestacidén eléctrica es
necesario conocer todas las cargas eléctricas de la fébrica,
tanto de motores cuanto de alumbrado, contactos, resisten-
cias y cualesquier otros servicios eléctricos conexos.

Una vez reunidos es*os datos, separados por su clasifica-
cibn antes citada, asi comd por las distintas dreas: de pro-
duccidén, de oficinas, laboratorio, alumbrado exterior y o-
tros, se procederid a determinar la carga total conectada -
por drea, lo cual da la carga méxima. ¥

A la vez, se hard un estudio concienzudo de tales dreas pa-
ra determinar la carga normal de trabajo, basado en la ex-
periencia de la operacidn de dichas dreas, io cual dard el
resultado de la carga minima de operacidén de la fabrica.
Deberi tomarse en cuenta, para este Gltimo resultado, el
horario de trabajo de la fédbrica, asi como la posibilidad
de operacifn en un segundo turno en la fébrica.

Normalmente, para determinar la capacidad de 1la subestacidn
eléctrica, en forma aproximada, se toma la carga total co-
nectada, obtenida segln se indica en el primer pirrafo, a la
cual se le aplica un factor de diversidad estimado, y el re-
sultado de este cdlculo darid la capacidad buscada. Mas és—.

te resultado no es rigurosamente exacto, ni deberd tomarse



en consideracidn, debido a los diferentes factores, ya men-
cionados antes, que lo alteran.

En virtud de-lo anterior, iniciaremos nuestro estudio ba-
sindolo en los datos de operacidn por dreas y su clasifi-
cacidn, aplicande en cada caso el factor de diversidad ade-
cuado a cada una de ellas.

Para ello nos referiremos a los diversos planos de que cons

ta el proyecto eléctrico de la fdbrica.

Determinacidn de las cargas por Areas - Motores.

1. Plano del segundo piso - Motores

Molino No. 45 1 H.P.
Molino No. 46 1 H.P.
Molino No. 47 1 H.P.
Molino No. 48 1 H.P.
Molino No. 49 1 H.P.
Molino No. 51 2 H.P.
Molino No. 52 3 H.P.
Carga total conectada : 10 H.P. : Carga maxima

Factor de diversidad estudiado para estos molinos : 0.6

Carga minima : 10 H.P. x 0.6 : .6 H.P.
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2. Molino No. 43 15 H.P.
Molino No. 44 40 H.P.

Carga total conectada : 55 H.P. : Carga maxima

Factor de diversidad estudiado para estos molinos : 0.7
Carga miniﬁa : 55 H.P. x 0.7 :- 40 H.P.
3. Mdquina Cowles No. 53 7 1/2 H.P.
Tanque No. 50 1 1/4 H.P.
Agitador No. 54 7 1/2 H.P
Mdquina Kent No. 55 7 1/2 H.P.
Carga total conectada : 23 3/4 H.P.

Factor de diversidad estudiado para estas maquinas : 0.9

Carga minima : 23 3/4 H.P. x 0.9 : 22 H.P.

4, Plano del primer piso

8§ Tanques portdtiles del No. 25 al 32

de 5 H.P. ¢/u : 40 H.P.
Factor de diversidad estudiado para estos tanques : 0.6
Carga minima : 40 H.P. x 0.6 : 24 H.P.
S. Miaquina Cowles No. 33 10 H.P.
Agitador No. 40 10 H.P.
Agitador No. 41 10 H.P.
Agitador No. 42 10 H’P'.

Carga total conectada : 40 H.P.



Factor de diversidad

Factor de diversidad calculado para esta &rea

Factor de diversidad calculado para esta drea

Carga minima

Agitador’ No

Agitador No.

Agitador No.

Agitador No

Agitador No

.

Agitador No. 39

Carga minima

Molino No.
Molino No.
Molino No.
Molino No.,

Molino No.

15
18
19
20
21

17 -

estudiado para esta drea 0.6
40 H.P. x 0.6 :- 24 H.P.
34 1 H.P.
35 1 H.P.
36 1 H.P.
37 7 1/2 H.P,
38 7 1/2 H.P.
7 1/2 H.P,
Carga total conectada : 25 1/2 H.P.
0.6
25 1/2 H.P. x 0.6 15 H.P.
3 H.P.
5 H.P.
5 H.P.
5 H.P.
7 1/2 H.P.
Carga total conectada : 25 1/2 H.P.
0.7
25 1/2 H.P. x 0.7 18 H.P.

Carga minima

Molino No.

Molino No.

16
17

5 H.P,
10 H.P.
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Molino No. 22 10
Molino No. 23 15

H.P.

H.P.

Carga total conectada : 40

H.P.

Factor de diversidad calculado para esta area

Carga minima

40 H.P. x 0.

7 : 28 H.P.

9. Mdquina Cowles 50 H.P.
Carga minima 50 H.P
10. Tanque No. 3 ' 5 H,P.
. Tanque No. 4 5 H.P.
Tanque No. 5 10 H.P.
Tanque No. 6 15 H.P.
Tanque No. 7 15 H.P,
Tanque No. 8 . 5 H.P.
Tanque No. 9 5 H.P.
Tanque No. 10 5 H.P.
Tanque No. 11 4 5 H.P.
Tanque No. 12 5 H.P.
Tanque No. 13 7 1/2 H.P.
Tanque No. 14 - 7 1/2 H.P.
Carga total conectada : 90 H.P..

Factor de diversidad calculado para esta .Area

Carga minima : 90 H.P. x

0.6

54 H.P.

0.

0.

7



- 19 -

Molino .No. 1 ’ 15 H.P.
Molino No. 2 25 H.P.

Carga total conectada : 40 H.P.

Factor de diversidad calculado para esta drea :  0:6

Carga minima 40 H.P. x 0.6 : 24 H.P.

12. Otros motores fuera del drea del Departamento de Pro-

duccidn.
Capacidad total : 153 H.P.
Factor de diversidad calculado para estos motores : 0.75
Carga minima 153 H.P. x 0.75 : 117 H.P.

13. Carga minima total incisos 1 al 12 : 420 H.P.

14, Carga en kilowatts 420 H.P. x 746 w : 313.3 Kw

15. Factor de diversidad considerado para todos los moto-
res en la fébrica, estimado : 0.9

16. Carga minima en subestacidn por concepto de motores
Inciso 14 x inciso 15 313.3 Kw x 0.9 : 282.0 Kw

17. Determinacién de la carga por resistencia ohmica.

La capacidad total de las resistencias ohmicas en el labo-

ratorio y =n la planta suman 12 Kw.
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Como esta carga es relativamente pequefia, se considera el
factor de diversidad igual a 1.0, por lo que la carga mi-

nima es igual a 12 Kw.

18. Determinacidén de la carga por alumbrado y contactos.
Para determinar esta carga se suman las cargas conectadas

en cada uno de los tableros en la féabrica.

Tablero No. 1 450 W
Tablero No. 2 . 1685 W
Tablero No. 3 6630 W
Tablero No. 4 9505 W
Tablero No. 5 10810 W
Tablero No. 6 1900 W
Tablero No., 7 6700 W
Tablero No. 8 1525 W
Tablero No. 9 5400 W
Tablero No. 10 1700 W

Tablero No. 11 10625 W

Tablero No. 12 4750 W
Tablero No. 13 2275 W
Tablero No. 14 1075 W
Tablero No. 15 5075 W
Tablero No. 16 1275 W

Carga total conectada :71,380 Kw



El factor de diversidad para'éste capitulo es muy variable
ya que se incluyen en €1 los sistemas de alumbrado de ofi-
cinas, féabrica, laboratoriés, alumbrado exterior y un buen
porcentaje correspondiente a contactos, que son usados en
su mayoria momentineamente, por lo que podemos considerarlo
en forma conservadora como 0.8.

Carga minima correspondiente a este capitulo

71.4 Xw x 0.8 : 57 Kw

trica.
Sumando los resultados obtenidos anteriormente, se obtiene la

capacidad minima de la subestacién.

Inciso 16 - Carga de motores ' 282 Kw

Inciso 17 -vCarga de resistencias 12 Kw

Inciso 18 - Carga de alumbrado v ~ 57 Kw
Capacidad minima en Kw 351

Como es bien sabido, tanto los motores elé&ctricos cuanto los
alumbrados fluorescente, mercurial y otros, son cargas eléc-

tricas inductivas, lo que tiende a desfasar la corriente con

respecto al voltaje. A este desfasamiento se le conoce como

factor de potencia.

De la prictica, asi como del moderno disefioc de motores eléc-



tricos y reactores o balastos para alumbrado, apoyados por un
banco de capacitores en la subestacién eléctriéa, se estima -
un factor de potencia prédcticamente igual al que se supone que
en realidad entrega la Compafiia de Luz en sus lineas, siendo -
éste de 0.9.

De aqui se deduce que la capacidad de la subestacién elédctri-
ca deberd ser igual a la carga en kilowatts dividida entre -
el factor de potencia.

351 Kw

09 = 390 Kw

Las capacidades comerciales de los transformadores manufactu-
rados en México son: 300, 500 y 750 KVA, capacidades mds --
aproximadas a este cidlculo.

Es obvio que el transformador de 300 KVA es demasiado chico.
Por lo tanto, tomando en cuenta que la fidbrica actualmente -
ha aumentado su capacidad de>broducc16n y las probabilidades
de incremento en los prdximos afios (un 25% de diferencia con
las necesidades actuales, equivalente a 110 KVA & 99 Kw), el
usar un transformador de 500 KVA es adecuado.

Este transformador deberi tener las siguientes caracteristicas

esenciales:
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Capacidad .....c.iveveeseneee 500 KVa
Voltaje primario ............ 20/22.9 KV

FreCuencia ....eseeeseeenssos 50/60 Hertz

o

Impedancia aproximada ....... §
Voltaje secundario .......... 440/254 volts
Autoenfriado en aceite .

Uso interior-

Conexiones - Delta en primario - Estrella en secundario

Otras consideraciones:

Debido a que, por consideraciones de orden econdmico, se
usarid, para la distribucidn de fuerza a los motores, el vol-
taje de 440/254, y que él alumbrado, contactos y motores pe-
dueﬁos deberin alimentarse en 220/127 volts, serd necesario
proveer un tranéformador adicional para bajar el voltaje de
440 a 220/127 volts.

Este transformador deberd tener una capacidad suficiente para
tomar las cargas antes dichas.

Estas cargas son las consideradas en los incisos 17 y 18 --
correspondientes a resisfencias ohmicas y alumbrado, respec-
tivamente, cuya carga eléctrica es de 69 Kw.

Las capacidades comerciales son de 75 y 100 KVA para este -

tipo de transformador.



Se recomienda el de 100 KVA, ya que el de 75 KVA estaria no-
minalmente trabajando a un cien por ciento de su capacidad,
sin reserva alguna para el futurot
Las caracteristicas principales de este transformador debe-
ridn ser las siguientes:
Capacidad ......cvvvneusssane. 100 KVA
Voltaje primario ...eveeses... 440 volts
Frecuencia ....ecovesessessass 50/60 Hertz
Impedancia aproximada ........ 4.5%
Voltaje secundario ...... veess  220/127 volts
Autoenfriado en aceite

Uso interior

Conexiones - Delta en primario - Estrella en secundario



D) Sistema de seguridad y proteccién.

Plano No. 4 - Instalacién de extinguidores

Se determiné que el tipo de extinéuidores fuere el de polvo
-quimico seco, debido a la naturaleza de los materiales que
se utilizarén.

La localizacidén de los extinguidores se determind, tomando
en cuenta las zonas de mayor riesgo, y la facilidad de --
acceso a las mismas.

En el plano estédn indicados los extinguidores portdtiles
con el simbolo [].

El equipo anterior serd utilizado, en caso de un siﬁiestro,
por una cuadrilla determinada, a quienes se les imparte un
entrenamiento anual, en formd de un simulacro de incendio.
En las 3reas donde hubiere quertrabajar turnos, habrid una

cuadrilla en cada una de ellas.
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Iv. CONSIDERACIONES ECONOMICAS

A) Del equipo

1. Tanques. Se proyectaron de una capacidad minima de 2000
litros a una capacidad mixima de.6,000 litros para incremen-
tar el tamafio de lote promedio y, por lo tanto, obtener cos-
tos de produccidn menores, en relacidn litro producido/por

. hora hombre.

2. Subestacifn e instalacién eléctrica.

Se proyectd una subestacibn del tipo compacto interior, con
dos transformadores, uno de 20-23,000 volts a 440 V y otro

de 440 V a 220 V.

Del primer transformador se alimentarin los motores al Depar-
tamento de Produccidn y del segundo transformador se alimenta-
rdn oficina y alumbrado. Cbn esto se obtendrd: primero, un
costo menor en la instalacidén en lo referente a conductores. -
pues al trabajar con 440 V el calibre disminuye teniendo un -
ahorro considerable en los mismos; segundo, una cuota de pa-
go mids baja con la Compafiia de Luz y Fuerza del Centro.

En lo referente a la ingfélacién, se puede apreciar que los
interruptores y arrancadores estidn localizados en tableros -
fuera del edificio; &sto es para evitar el adquirirlos a --
prueba de explosidn, con lo que se obtiene una reduccién con-
siderable en la inversidn asi como un mejor orden y control

en la localizacidn de los mismos.



B) Del proceso:

Como se puede observar en el nuevo flujo de proceso, éste

se dividid en dos departamentos:

a) Departamento de 6rdenes normales, en el cual se
producirin lotes de 2,000 a 6,000 litros y
b) Departamento de drdenes pequefias, en el cual

varian los tamafios de lotes de 4 a 1800 litros.

Cada departamento tendrid su bdscula de piso a la que con-
vergerdn tuberias con las resinas y solventes de mayor con-
sumo, los cuales estardn en tanques de almacenamiento y se
enviardn por medio de bombas. Con €sto se evitarid el aca-
rreo de dichas materias primas en tambores de 200 litros, v
reflejéndoseien un ahorro considerable de tiempo y mano de

" obra.



V. CONCLUSIONES

1) ¢4 Por qué se hizo el proyecto de ampliacidn ?

Debido a que, como indico en el capitulo I, al principio
Pinturas Pittsburgh s6lo se dedicaba a la distribucidn de
productoé de importacidn, y conforme fué necesario tuvo -
que adaptarse a fabricarlos en plaza y su crecimiento se
1levé a cabo aprovechando las construcciones e instala-
ciones existentes sin lograr un crecimiento planeado, se v
1legd a un punto en el cual, de acuerdo con los andlisis
de mercado y con el presupuesto de ventas, se hizo nece-
sario incrementar la capacidad de produccidn, y asi se de-
. termind elaborar un proyecto que comprendiera tanto el au-
mento de la produccidn cuanto el establecimiento de un co-

rrecto flujo de ésta.

2) ¢ Para qué se hizo ?

Principalmente para satisfacer las necesidades del mercado
y también para obtener una produccidén més fluida en menor-
tiempo, mejordndose, por consiguiente, la productividad,

con lo cual se obtendrin menores costos de fabricacién.

3) ; En cuanto mejorard la productividad ?

Se estima que se mejorard en un 15% en relacién a lit¥os

producidos/hora hombre,



4)

i, Que tiempos de entrega se tendrin ?

Las metas fijadas para los tiempos de entrega son las si-

guientes:

a)

b)

c)

Para los productos de mayor consumo de la linea co-
mercial, los cuales representan el 50% de la venta
total en esta drea, el tiempo variarid de entrega in-
mediata a un miximo de 24 horas, después de recibido

el pedido, y con una eficiencia minima del 98%,

Para los productos de inventario en la linea comer-
cial, los cuales forman el otro 50% de la venta to-
tal, el tiempo variari de entrega inmediata a un -
miximo de 24 horas, después de recibido el pedido,

y con una eficiencia minima del 95%.

En el total de pedidos de productos automotrices e *
industriales, el tiempo de entrega serd de un miximo

de dos semanas, con una eficiencia minima del 98%.

Para cumplir con los puntos anteriores, se estudiaron y deter-

minaron nuevos maximos y minimos de materias primas, debido a

que la produccidn se incrementarid con la ampliacidn.

5)
a)

{ Que rotacién de almacenes se tendrd ?

Para los productos comprendidos en la parte a) del
inciso anterior, se-determind una rotacién minima -

de un mes.



b) Para los productos comprendidos en la parte b) del
inciso anterior, se determind una rotacidén minima

.de dos meses.

6) 4 Para cuanto tiempo se calculd ?

El célcuio del cual se partié, es para una proyeccidn de /

ventas de cinco afios. Pero la instalacidn se propuso para

diez afios.

7) ¢ En cuanto tiempo Se amortizard la inversién ?

Dicha inversidn se proyectd para que se amortizara en un

periodo de diez afios.
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