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Introduccion

Introduccion

El objetivo de esta tesis es crear una fabrica que satisfaga la demanda de ios
consumidores de empaques y empaquetaduras de asbesto para calderas que
tenga futuro para que no solamente nazca, si no que sabreviva, crezca y
contribuya a la economia del pals, ademés de claro, dejar un margen de utilidad
que salisfaga los requisitos de la o las personas que pongan en marcha este
proyecto, ya que se tomaron en cuenta los puntos mas relevantes para la
creacidn de una fabrica.

En el pals existen miles de industrias muchas de las cuales cuentan con calderas

para los procesos o simplemente para los servicios, estas calderas requierende .

refacciones y es en este punto donde encaja el proyecto propuesto.-

Se esta consciente de que ademas de lo que aqui se trata, existen muchos otros
aspectos dignos de considerarse, pero también es cierto que esta tesis €s capaz
de proporcionar los datos, cifras y cantidades ‘que pueden - ofrecer ‘una
metodalogia integral para la adecuada formulacion y evaluacion del proyecto.

El campo de las empaquetaduras para calderas, es propicio para el nacimiento de‘ :
nuevas compafias productoras, el mercado de consumo es amplio.y ‘esta en’

rapido crecimiento, aunado a esto, un buen estudio tecnlco-economlco ofrece las
vias para el éxito del objetivo perseguido.

Teniendo el conocimiento de que han existido muchas industrias que nacieron 'y
murieron dejando solo experiencia, sin haber contribuido a la economia del-pas,
se planeo y disefio la fabrica para no dejarla tan expuesta a las fuerzas de la
economig, sino con una orientacion que lleve al éxito esperado.

En el capitulo 1 “Estudio de mercado” se hace un andlisis de las Oportuni\dagie,s del
proyecto en el futuro, ademas de que se estudian_lascaracteristicas del mercado
que permitan determinar |a viabilidad de iniciarlo o no iniciarla.

g



Iniroduccion

El capitulo 2 “Estudio de la disponibilidad de las materias primas” permite conocer
si el mercado de abastecimiento de los materiales empleados en la fabricacion de
empaques esta en posibilidades de satisfacer las necesidades de la nueva fabrica
y si es asi, en que proporciones puede hacerlo, ademas, con el fin de que la tesis
sea lo mas realista posible, se da la localizacidn y caracteristicas de los
proveedores. En este capitulo, se estudian cada una de las materias primas
basicas con el propdsito de conocer su naturaleza y los requerimientos de calidad
para el prayecto.

El capitulo 3 "Localizacion de planta” enlista los lugares donde podria ubicarse la
fabrica, asl como las caracteristicas propias para la creacion de una nueva
compariia que deben tomarse en cuenta para la instalacion de una planta, El
andlisis se realizo aplicando dos métodes: el método cualitativo y con el método
cuantitativo, los cuales dieron como resultado que el municipio de Nopaltepec,
enclavado en 8! Estado de México es el mas conveniente para la locahzacuon de
la planta en cuestion.

El capitulo 4 “Ingenieria del proyecto” Describe de la manera mas explicité»cual
8s €l proceso a seguir para la transformacidn de las materias primas, desde- su

llegada a la planta hasta obtener un producto terminado, ademas de'que se

especifica concretamente cuales son las maquinas y equnpos necesarios para:la
fabricacién de empaques.

El capitulo 8 Zstructura de la empresa” describe cuales son las actividades a que

se dedicaran odas y cada una de las personas que formen parte de la compaiia, . .

y por medio de un organigrama indica las jerarquias de las ”puestos.‘ :

El capitulo 6 “Evaluacion economica y justnf icacion del proyecto” musstra - los
costos de produccion, los gastos de administracion y ventas y la inversion fija total

de {a planta, que se tendran qus llevar a cabo para dsterminar la jushf icacion’

scondmica y viabilidad del mismo.

En el Anexo 1, se encuentra un desplegado del periddico, el cual fue bubhbadd en.
México por el Instituto Mexicano de Fibro-Industrias, A.C., y en el que se conf rma s

la autorizacion para usar productos que conllenen asbesto. -
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Estudio del mercado de consumo Capitulo 1

Estudio del mercado de consumo

1.1 Introduccidn:

Existen varias empresas dedicadas a la fabricacion de empaquetaduras
industriales en México, dentro de estas, aproximadamente siete compafiias
cubren el 90 % de la produccion nacional de la linea de productos a que se refiere
este trabajo de tesis, y el 10% restante se reparte en pequeias companias que
podrian considerarse microindustrias.

La mayoria de las companias trabsja de forma semimanual, es. decir, en los
procesos de fabricacion interviene de sobremanera la mano del hombre.

Las compaiilas fabricantes de empaques se dedican a la produccion de' varios
tipos de empaques, esto representa un problema, si se toma en cuenta que .
existen cientos de materiales para producir- empaques: dependiendo del lugar.
donde se utilizaran, la presion, temperatura y gases o fluidos a los que serén
sometidos;.Es asi que los fabricantes deben producir varios tipos o propiaments
dicho “estilos” y en muchas acasiones por dar mayor importancla a unos ‘se
descuidan otros.

Es por lo anterior que se ha pensado instalar una fabrica que se dedique a la:
produccion de un tipo especifico de' empaques, en este caso, se'pensd-en:los
empaques y empaquetaduras que se requieren para el sellado de las calderas;
Esos empaques se conocen por las personas del medio con-el-nombre de
empaques para registro de "entrada de mano" y "entrada de hombre" cmta plana- :
y cinta tad-pole,

Con la puesta en marcha de la fabrica se podrfa satisfacer oportunamente la.
demanda ya que generalmente se retrasan las entregas de jos pedidos, debido-a
que los praductores ya establecidos no cuentan con: lnventanos y: ademas estan;
acupados producienda una gran variedad de’ empaques y empaquetaduras»-
industriales, lo-que se manifiesta en la inconformidad de los consumidores. -



Estudio del mercado_de consumo - e __Capitulo 1

1.2 Naturaleza y usos del producto.

Las figuras 1.1, 1.2, 1.3 y 1.4 nos ilustran los empaques de entrada de hombre y
entrada de mano, cinta plana, y cinta tad-pole respectivamente.

Fig. 1.1 Empaque de entrada de hombre Fig. 1.2 Empaque de entrada de mano

Fig. 1.3 Empaquetadura cinta plana Fig, 1.4 Empaguetadura tad-pole

R
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Estudio del mercado de consumao Capitula 1

El acceso a las calderas acuatubulares es imprescindible para el rolado de tubos y
su desincrustacion, en las calderas de fluses de humo se requieren registras de
hombre en la parte superior, si las tapas o espejos tienen un didmetro. mayor de
40 pigs.

Las calderas de tubos de humo deben tener registros de mano en el extremao
inferior de los cuerpos redondos o bien orificios de lavado con tapones en las
esquinas de las piernas de agua y a la altura del nivel de la bdveda del cielo de la
caldera.

La localizacion de los registros de mano, registros de hombre y orificios de lavado
zon {apones, esta determinada por el cadigo de calderas ASME.

Los registros de mano y registros de hombre pueden ser de forma circular o
eliptica, lo que depende de las técnicas seguidas en la manufactura, Como la tapa
es instalada por la parte interior del domo, cabezal o espejo es usualmente de
forma eliptica, de manera que pueda ser insertada desde el exterior.

Un registro de hombre, eliptico no debe ser menor de 11x15 0 de 10x16 pigs...Los -

registros de mano tienen diversas medidas que dependen de'las condiciones
requeridas para la expansion e inspeccion de los tubos, el tamario mmlmo para un
registro de mano es de 2.3/4 x 3 % plgs.

No obstante que las tapas de reglstros o "tortugas" con empaque-trabajan con -
presiones de hasta 2000 Ibs. /pig® , E! limite practico es' de aproximadamente'

1200 Ibslplg® una presion mas baja -por si el supercalentamlento alcanza
temperaturas de hasta 454 grados centigrados;

Las Juntas para entrada de hombre y entrada de mano se fabrican doblando sobfe .
si mismas, al tamafio y forma deseados; capas de tela_de asbesto, con insercion .
de alambre, tratada con un compuesto especial de hule, resustente al' calor. Las -
juntas acabadas se forman con' los bordes de'las capas en- ol !ado Interior, -
de;ando el borde redondeado en el lado exterior, donde la'junta esta sometida a -
presion. La siguiente figura muestra la seccion transversal de, estos empaques y; g

su instalacion.

i ot
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La cinta tad-pole contiene en un extremo lateral un bulbo relleno de corddn de

asbesto trenzado.
Las cintas tad-pole son ideales para bridas ligeras de metal, donde se dispone de

fuerza de perno limitada y la empaquetadura se debe adaptar: a- superficies

disparejas 0 desiguales,

Generalmente son efectivas donde Ias variaciones son demasiado grandes para-

obturacion efectiva por una cinta plana.o donde debido-al ligero apriete de perno,
se necesita mayur suavidad para obtener un sello perfecto. -

La cinta plana es un material suave, elastico y versatil recomendado para muchos -

servicios. donde por razones mecdnicas o econdmicas se excluye el uso de

estilos preformados.
Son pariicularmente apropiadas donde el servicio nc es (o sufnc eﬁtamente critico

para justificar el costo de una junta o el diseno es tal que resuita Imposible instalar -

unajunta.
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1.2.1 Medidas nominales.

Los empaques para registro de mano y registro de hombre se surten en cualquier
medida pedida por el consumidor en la cual debe especificar el largo y ancho del
interiar del empaque ademas de el ancho de la ceja y el espesor de la misma.

Las medidas nominales mas comunes son (plgs. ).

212x3x112x1/4 12x16x11/4x1/4
Ix4x12x 14 12x15x1 114 x1/4
312x41/2x1/4 11x16 x1 1/4x1/4
4x5x58x14 10x15x 1 114x1/4
6x4x58x1/4

En el caso de la cinta tad-pole el consumidor dete especificar el didmetro del.
buibo, el ancho de la cola o ceja v el espesor de la misma ademds de la longitud
deseada.

Las medidas mas comunes son (plgs.):

518x11/2x1/8 314112 %118
12x112x%x1/8 34x134%x118
518 x13/14x1/8 Tx 112 x118

La cinta plana también se surte segun la jongitud deseada, .en’ este- caso el
consumidor solo debe especificar el ancho dela ceja y el espesor de'la- misma-
ademas de la cantidad de metros requeridos.

Las medidas mas comunes son (pigs.):

1T X118 1 X114
1T12X1/8 112X 14
2. X8 2 X4
212 X118 212X 14

3 X118 3 X1M4
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1.3 Analisis y proyeccion de la demanda.
1.3.1 Comportamiento de la demanda.

Para hacer un analisis de la demanda de empaques de asbesto en el pais, se
pidi6 a los fabricantes ya establecidos que facilitaran los datos de los volimenes
de su produccion de los Ultimos afos, pues al no existir importacion de empagques,
se puede decir que se consume el mismo volumen que se produce.

Esto podria hacer pensar que la creacién de una nueva fabrica no tendria futuro,
pero existe un punto muy importante que es el hecha de que con las recientes
medidas reglamentarias de proteccion ambiental, los limites permitidos para la
expulsion de gases a la atmésfera han sido reducidos.

Todos los sistemas productivos contaminan de alguna manera, pera como ahora
se lleva un control mas estricto, la Secretaria de Desarrollo Urbano'y Ecologla
(SEDUE), pide que las calderas tengan cuatro servicios de manteniniento
preventivo anuales en vez de dos coma se venia haciendo anteriormente, es decir
que en un futuro inmediato se duplicara la demanda (Fuente: Diario oficial de'la
federacidn publicado el 22 de Junio de 1995).

Un servicio preventivo es practicamente la afinacion de fa combustidn de la
caldera, y para hacer esto se requiere desarmar la caldera y una vez que se
cierra, se necesitaran nuevos empaques para un sellado perfecto y que ho exlstan _
fugas.

1.3.2 Caracteristicas del mercado.

Los principales consumidores de los empaques son los: productores-de-las
calderas, también llamados fabricantes de equipo ~original, como son -las
compafilas Cleaver Brooks, Protem, Notol, Look Out, Serrei, etc. y en general -
todas las industrias que tengan calderas para los procesos o los servicios,
ademas de los intermediarios y vendedores de servicio y refacciones,

Los consumidores finales como  son; industrias llanteras, refresqueras,
automotrices, alimenticias, etc. generalmente ya conocen el nimero de empaques .
que necesitaran para determinado intervalo .de tiempo, porque’ como el
mantenimiento preventivo a las calderas es planeado, conocen cuantos y cuando .
se requeriran los empaques.

Aunque también cuando existe alguna falla y se requiere hacer-un mantenimiento
correctivo, los pedidos pueden llegar de.manera inesperada y con urgencia,
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Debe existir una estrecha relacion entre comprador y vendedor, puss en muchas
ocasiones, es este Ultimo quien aconseja al comprador sobre el tamafio y cantidad
de los empaques, ya que en algunos casos las calderas ya son muy antiguasy-no
se cuenta con los manuales de servicio 0 simplemente no existen porque se trata
de equipos de manufactura domestica.

Ademas existen consumidores indirectos o intermediarios que generalmente son
compafias que se dedican al mantenimiento de recipientes -a presidn o son
simplemente vendedores de refacciones industriales.

Los consumidores se encuentran localizados practicamente en toda 1a republica
mexicana, aunque claro, se encuentran concentrados, la mayorfa en las
principales ciudades industrializadas como son: Meéxico, D.F, Guadalajara,
Monterrey, Ledn y Aguascalientes.

Los consumidores indirectos como son los vendedores de refacciones industriales
y vendedores de servicio, casi siempre hacen sus pedidos de manera mas
planeada tratando siempre de tener en existencia los empaques necesarios para
su trabajo. ‘

Durante las épocas de vacaciones, puentes y dias de descanso obligatorio

aumenta la demanda de empaques debido a que en esas fechas es cuando las
compafiias programan los mantenimientos preventivos a los equipos.

1.3.3 Consideraciones para la decisidn de compra.

A los consumidores les interesan algunos factores como son;- calidad en el .

producto, responsabilidad sobre los mismos, garantia, precio," opqrtunic!ad
ademés de prioridad o preferencia cuando hacen algin pedido urgente.

1.3.4 Exigencias de los consumidores.

Los consumidores como en todo producto, toman muy en cuenta la pfesent,écidn‘ y:

caracteristicas de los empaques, la cual es optima cuando el material réquerido

tiene las medidas exactas especificadas, cuando las fibras de asbesto estan-
correctamente cubiertas por el aglutinante, el color es- uniformemente blanco y .
tiene una resilencia que permita comprimir_ ei- empaque y obtener un sellado

perfecto.

e
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1.3.5 Proyeccion de la demanda.

Los siguientes datos estadisticos fueron recabados en la Camara Nacional de la
Industria de la transformacion (CANACINTRA) por medio de la “encuesta
mensual” publicada por el INEGI en febrero de 1996.

Comportamiento de la demanda de empaques
y empaquetaduras de asbesto (1989-1995)

Afio Demanda
(toneladas)
1989 89
1990 95
1991 100
1992 106
1993 111
1994 118
1995 123

Por medio de los datos anteriores, se puede hacer una proyecclén de la demanda:
por el método de los minimos cuadrados de la manera siguiente:

Tabla de valores

X Xy X
1 89 89

2 95 190 4
3 100 300 9
4 106 424 16
§ 111 555 25
6 118 708 36
7 123 861 49
28 742 3127 140
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Se sabe que las formulas utilizadas en el método de los minimos cuadrados para
un modelo de regresion lineal son:

Sy-hty nxy - XLy
P il

h oz g
n Ly (L)

Donde:
a Representa la ordenada al origen de la recta tedrica y, que pasa por los puntos
medios de la distribucién de los datos estadlsticos.

b Representa la pendiente de dicha recta.
1 Es el niumero de datos.

El pronostico para los tres periodos siguientes se puede calcular cuando los
valores de 'y b se sustituyen en la ecuacién de la recta.
Sustituyendo;

_IGI2D-E9)4) _ 113
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La ecuacion de la recta, como ya se'sabe est Y = + b x si se sustituyen los

valores obtenidos con las anteriores ecuaciones y se sustituyé el valor dex porel .
periodo deseado, en este caso 8, 9, 10, que corresponden a 1996, 1997.y 1998

respectivamente, se obtiene el pronostico para esos periodos: .
Y=a+bx
Yy = 83.286 + 56785 (8)

Y, = 83.286 + 5.6785 (9)

Y, = 83.286 + 5.6785 (10) Yo = 140.071

2



Estudio del mercado de consumo Capitula 1

Los prondsticaos anteriores deben ser suavizados tomanda en cuenta la desviacion
estandar para un nivel de confianza del 95%.

Las limites de confianza del 95% estan dados por la ecuacion: Y /. £y.gz5 (-i—4%;m-)

Basdndose en la tabla de la distribucion t de student, y puesto que v =x-1, en
este caso:

v=7-1=8 Yy to‘g75 =245

Se tiene que el limite de canfianza de 95% para este caso en particular es dado
por:

Y1245 (s 1)")

Se requiere conocer la desviacion estandar para poder utilizar la ecuacién anterior
misma que se obtiene con la siguiente formula:

) (Z(.vay)’ -

n-1

El valar de y en la formula anterior es el promédlo delos datos de y = 92.7'1

En la siguiente tabla se podran conocer las sustraccmnes de'y Yoy, asi como su
elevacion al cuadrado y la sumatoria total

i y
go ~106 = (177 = 280
95 " 106 = (-11 = 121
100 “106 = (87 = 36
106 “106 =0, = 0
111 -108 =6, = 25
118 106 = (127 = 144
123 “106 = (07" = 289
904
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Sustituyendo el valor de ta sumatoria en |a ecuacion de la desviacion estandar se
tiene;

(2

5= 1227

Sustituyendo el valor de la desviacion estandar en la ecuacion de los limites de
confianza se tiene:

.—...746

Y ").2.45 — G

Con lo que se tiene
Y *1.5.011
Que es el intervalo para el limite de confianza del 95%

Es asl que para que los prondsticos realizados anteriormente ‘tengan-una
fiabilidad del 95% es necesarlo sumarles y . restarles la cantidad de 5011 -
toneladas, con lo que se tendra un rango dentro del cual estara la demanda de
empaques para el aito que se analice.
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1.4 Proyeccion de la oferta,

Para la realizacion de la proyeccién se tomaron los datos estadisticos de las
cantidades de empaques para calderas que produjeron las compafias nacionales
en los Ultimos arios.

Datos histdricos de ia oferta de empaques
y empaquetaduras para calderas.

Afo Oferta
(toneladas)
1989 83
1990 85
1991 87
1992 90
1993 97
1994 102
1985 105

Al igual que con la demanda, podemos hacer una proyeccién del comportamiento
de la oferta, por el método de los minimos cuadrados como- seindica  a -
continuacion: '

Tabla de valores

83 83
2 85 170 4
3 87 261 9
4 90 360 16
5 97 485 25
6 102 612 36
I 106 735 49
28 649 2706 140
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Se sabe que las formulas utilizadas en el método de los minimos cuadrados para
un modelo de regresion lineal son:

Sy-hix nixy - TxLy
(= T T AT ST
n nix” - (Zx)

Donde:

(! Representa la ordenada al origen de la recta tedrica y, que pasa por los puntos.

medios de la distribucion de los datos estadisticos.
b Representa la pendiente de dicha recta.
1 Es el nimero de datos.

El pronostico para los tres periodos siguientes se puede calcular cuando los
valoresde 1y b se sustituyen en la ecuacion de la recta.

Sustituyendo:

g 784
B 649 -(3.9285)(28) =77
7
La ecuacion de la recta, como ya se sabe es: Y = (0 + b x .sise sustituyen los -

valores obtenidos con las anteriores ecuaciones y se sustituye el valor. de x por el
periodo deseado, en este caso 8, 9, 10, que corresponden-a 1996, 1997 y 1998
respectivamente, se obtiene el pronostlco para esos penodos

Y=a+bx
Yg =77 +3.9285 (8) ¢ =108.428
Yy=77 +3.9285(9) Yq =112.3565

Yio=77 +3.9285 (10)  Y,;=116.285

g
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Los prondsticos anteriores deben ser suavizados tomando en cuenta la desviacién
estandar para un nivel de confianza del 95%.

Los limites de confianza del 95% estan dados por la ecuacién: Y */, ¢, 9,5( ).,

Basandose en la tabla de la distribucion t de student, y puesto que V=n-1, en
este caso:

V=7-1=6 Y to‘g-/g =2.45

Se tiene que el limite de confianza de 95% para este caso en particular es dado
por:

& 245( o )

Se requiere conocer la desviacion estandar para pader utilizar ia ecuakciéh anterior
misma que se abtiene con la siguiente formula;

(yi - p):
( n-1 )
El valor de y en la formula anterior es el promedib de los datos de y *’92‘-;7.1

En la siguiente tabla se podran conocer las _su‘straccionves_de 3, --y.. asl coma su
elevacidn al cuadrado y la sumatoria total

¥i v
83 -9271 = (971)2 = 9436
85 -92.71 = (771) = 5944
87 -9271 = (571) = 3260
90 - 9271 = (271) = 7.34
97 - 9271 = (4. 29) = 18.40
102 - 9271 = (929) = 86:30
105 - 92.71 = (12.29Y° = 151.04

449,48
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Sustituyendo el valores de la sumatoria en la ecuacion de la desviacion estandar

se tiene:
(Ho48Y
g= 3

5 =8.65

Sustituyendo el valor de la desviacion estandar en la ecuacién de los limites de
confianza se tiene:

. 863 )
Yl 2.45(( &

Por lo que

Y */.8.6518

Es asl que para que los prondsticos realizados anteriormente . tengan .una

fiabilidad del 95% es necesario sumarles y restarles la cantidad: de 8.6518

toneladas, con lo

que se tendra un rango dentro del cual estara la oferta de empaques para el afio
gue se anatice.

Para tener una idea exacta de la situacion de la oferta y Ia demanda se confrontan‘a
a continuacion los datos obtenidos en las proyecciones:

Afio Oferta Demanda Déficit

1996 108.4280  128.714 20.286
1997 112.3565  134,3925 22,036
1998 116.2850°  140.071 23.786

Ademas se debe tener en cuenta que en un futuro inmediato la demanda se
duplicara por [o que ya se dijo anteriormente respecto alas disposiclones de
proteccion ambiental.
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1.4.1 Localizacion de los principales productores de empaques.

Los principales productores de empaques estdn concentrados en el &rea

metropalitana, los cuales se enlistan a continuacion.

Nombre de la compafiia Direccioén

Garlock de México S.A  Pte. 116 # 572 CP 02300,
deC.V.

Chesterton Mexicana Olmecas # 1 CP 53470.
SA deCV.

Empak-Mex S.A. de C.V. Juarez # 202 Toluca Edo. Mex.

JC.SA deCV. Cali # 97 col. Américas.

Johns Manville Mexicana Calle 3 # 27 Naucalpan, Edo, Mex.

SA deClV.

Empagues y Cordones  Jaime Nuno # 14 Izcalli Chamaba.
de Asbesto S.A. de C.V.

Fermal S.A. de C.V. Av. 604 # 73 Sn. Juan de Aragén.

Teléfono

368-54-48
301-40-20

91-72-18-04-29

877-66-42

576-11-55

301-46-68

Las anteriores compafiias representan la mayor competencia que se tendra, en

cuanto al mercado de consumo se refiere.
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1.4.2 Canales de distribucion.

De las fabricas productoras de empaques que se citaron anteriormente, se tiene
que tres de ellas: Garlock, Chesterton, y Manville, tienen distribuldoras en toda la
republica, lo cual implica que los precios de los distribuidores varia, segin la
localidad donde se encuentren, y en el caso de los ofros fabricantes sus ventas se
realizan directamente por medio de sus agentes de ventas a los consumidores
finales y en el caso de las ventas a distribuidores o vendeddres de refacciones,
estos no deben ser distribuidores de Garlock, Chesterton o Manville, sino que
deben ser del mercado libre y como tal puedan hacerle sus pedidos a quien mas
les convenga.

1.4.3 Precios de venta promedio.

Los precios promedio de los empagques y empaduetaduras de asbesto para
calderas, se obtuvieron de fuentes directas (fabricantes y distribuidores).:

Para obtener el precio promedio de fabrica se‘ tomé una muestra de 10 fabricas -

productoras en el area metropalitana, obteniéndose los siguientes‘resultados_ -
Precio maximo de los fabricantes 120.50 Kilogramo.

Precla minimo de los fabricantes 93.90 Kilogramo.
Precio promedio 107.20 Kilograme.

1.5 Otras alternativas para los consumidores de empaques.

En algunas- ocasiones los consumidores al no encontrar en el mercado :los. .
empaques con opartunidad deciden comprar offo tipo-de “‘empaques: con las’
mismas. caracterlsticas de servicio, pero de materiales mas costosas, como'son”

los empaques “espiratallic”, los cuales se elaboran en compariias” que s8 dedican

a la laminacién, y son conformados enrollando en forma. oval, Una capa de

asbesto ¥ una capa de lamina alternativamente hasta lograr las. dimensiones
deseadas.

R
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1.6 Conclusiones del estudio de mercado.

Con base en los resultados de las proyecciones de la oferta y la demanda se
puede decir que la instalacion de la planta productora de empaques y
empaquetaduras para calderas tendria una buena aceptacion por parte del
mercado de consumo. _

El estudio de mercado realizado sefiala la viabilidad de instalar una pequefia
planta productora de empagues con un mercado potencial para 1996 de 40
toneladas anuales, por 1o que |a fabrica podria tener una capacidad inicial de 20
toneladas si se logra acomodar la produccién para cubrir el 50% de la demanda,
este porcentaje se debe a que en el centro del pais se concentra el 50% de la
demanda y el norte y el sudeste tienen el otro 50% en iguales cantidades.

Cabe sertalar que de la demanda total proyectada, el 50% del tonelaje se refiere a
las juntas de entrada de mano y de entrada de hombre; el 25% a las cintas planas
y el 25% restante a las cintas tad-pole.
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Estudio de la disponibilidad de las materias primas,

2.1 Materias primas hasicas.

En la elaboracién de los empaques y empaquetaduras de ashesto para calderas
se requiers de las siguientes materias primas:

Tela de asbesto. Es un tejido de hilos de asbesto, los cuales tienen una
insercion de alambre de latén de aproximadamente cuatro
milésimas de pulgada de diametro; El tejido o tela tiene un
espesor requerido de 1/16 de pulgada y un ancho de 48
pulgadas, la longitud de la tela puede ser cualquiera que se
pida al proveedor, aunque generalmente se maneja en
rollos de 50 y 100 metros.

Cordon de asbesto.  Es un cordédn trenzado a base de hilos de-asbesto llamados
‘wick” y se puede pedir en dldametros estandar de.1/2,.5/8 v
3/4 de pulgada, por la longitud deseada.

Cemento blanco.  Se conoce también como hule cemento o hule véndery es
una mezcla quimica a base de aglutinantes naturales que se
surte en laminas enrolladas (ya que es muy flexible) de
aproximadamente Y pulgada de. espesor, 12 pulgadas de
ancho y generalmente 12 pies de longitud.

Solvente. Se requiere de un solvente para ser’mezclado con- &l
cemento blanco, y puede ser heptano, hexano, - tuluol o
gasciina blanca, aunque casi siempre-se utiliza -heptano,
debido a que su olor es menos fuerte que el de-gl hexano o
el tuluol y es un poco mas econdmico. que: la- gasolina
blanca. ’

Talco. Con el fin de que no se unan los productos terminados unos - -
con otros s necesario’ cubrirlos' con talco industrial, el cual =
se puede adquirlr en pequedas bolsas con'§ kilogramos. de
material, '

Fuente: Juntas y empayuetaduray industriales FERMAL S5.A de CV.,

Las figuras 2.1 ala 2.5 permiten apreciar las materias primas.
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Fig. 2.1 Tela de asbesto Fig. 2.2 Cordon de asbesto

Fig. 2.3 Hule vénder Fig. 24 Solvente (heptano)

Fig. 2.5 Talco
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2.2 Calidad y caracteristicas de las materias primas.

Las materias primas no son perecederas por lo que no <xistiran mermas durante
el almacenamiento y transporte, ademas no ocuparan un gran espacio para su
almacenamiento, lo que puede ser una ventaja ya que este concepto no hard
crecer demasiado el tamano de las instalaciones de la planta,

2.2.1. Latelay el corddn de asbesto.

La tela y el corddn de asbesto necesarios son manufacturados con asbests, el
cual tiene dos caracteristicas muy importantes: su incombustibilidad y su
estructura fibrosa Unica la cual le permite ser separado en filamentos o fibras, que
tienen gran resistencia a la tensidn y una inusual flexibilidad, lo que le permite
tener numerasas aplicaciones.

Ademads otras propiedades apreciables del asbesto son la inconductibilidad del
calar, resistencia al medio ambiente'y a la corrosion, las anteriores caracteristicas
varian de acuerdo al tipo de asbesto de que se trate.

El proceso de fabricacion de la tela y del corddn de asbesto se puede observaren
¢l diagrama que se muestra a continuacion. ’
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DIAGRAMA DE FLUJOWDE
UNA PLANTA DE ASBESTQ L

TEXTIL
¥

FIBRA DE ASBESTO EN BOLSAS
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Fuente: Handhook of Asbestos Textiles Instituto de Asbg‘slo Textit E.L:AL 1994
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2.2.1.1 Variedades de los asbestos.

El grupo de los asbestos comprende aproximadamente 30 minerales de fibra de
estructura cristalina, pero sélo seis de estos tienen impertancia comercial. Estos
son en orden de importancia: Crisofilo, Crocidolito, Amosito, Antofilito, Tremotito y
Actinolito; Debido a su superioridad respecta a los otros tipos de asbesto, en los
requerimientos para el proceso textil, como para los fines industriales en general,
el Crisotilo se emplea en un 95% para la produccion textil.

Comparacion del diametro de varias fibras con el asbesto.

Tipo de fibra Diametro de la fibra # de fibras en una plq, lineal
Cabello humano 0.00158 630
Lana 0.0008 910
Algodon 0.0004 2500
Rayén 0.0003 3300
Nylén 0.0003 3300
Vidrio 0.00026 5840

Asbesto (Crisotilo)  0.000000706 a 0.00000118 1400000 a 850000

2.2.1.1.1 Tela de ashesto.

La tela de asbesto se teje con hilos que pueden ser de cinco diferentes clases:

(a b, ¢ d, e) para las necesidades de este caso se requiere que la tela sea tejida
con hilos de la clase b) que corresponde a los hilas con insercién de alambre o
“metalicos”.

En la siguiente ilustracion se puede observar que las telas son faoricadas con. ..
diferente orientacion de los hilos, con malla abierta o malia cerrada, diferentes. -
texturas, pesos, etc..
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Fuente: Handbook of Ashestos Textiles Instituto de Asbesto Textil E.U.A, 1994

La tela que se utiliza para la fabricacidn de empaques y empaquetaduras de
asbesto es la que tiene la denominacién 40M10 (denominacion del fabricante) por
sus caracteristicas que mas adelante se ilustran en comparacién con otros‘estilqs

Canitulo 2

de telas.
CONSTRUCTION OF TYPICAL METALLIC
+WIRE.INSERTED» ASBESTOS CLOTHS
WeosnT ATI { CONSTRUCTION
Lis s e st Warp FiL
= No, Enos Picks Yany YaRN
2,00 2M8 4 it 811 811
200 2M12 19 9 1221 zn
213 35M10 18 L] 1021 1011
225 M0 18 8 1021 lell
230 R 18 8 1221 221
RS IHMio 18 9 1021 1021
2.30 40M10 17 8 1021 1021
2350 40M10 12 5 1022 1022
230 M2 18 8 1021 1221
) +M8 14 10 820 821
235 +#M9 17 3 9t 921
235 +HM10 18 9 1021 1021
275 HMW 14 8 1022 1022
280 $5M12 18 9 1028 1221
2% 46M10 19 10 1021 102)
3.00 44M8 14 10 822 82l
300 #MI0 18 9 1022 1021
325 52)\10 20 10 1021 1021
345 33M8 16 i 822 822
345 M0 18 9 1022 1022
330 36M10 1 9 | 102 1w
EXLY) 64M10 2 10 1022 ;022
+4.25 68M10 16 8 1032 1032
6.25 100M12 43 15 1128 1221
0 112M10 3% 123 1022 1o

Fuente: Handbook of Asbestos Textiles Instituto deé Ashesto Textil E.U.A199

e |
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La tela de asbesto se fabrica en los siguientes grados estdndar: Comercial, U.L.,
A AA, AAAY AAAA, la que se utiliza para este caso generalmente es la de grado
Comercial.

Estas denominaciones indican el porcentaje de asbesto que contiene cada grado,

y el porcentaje restante es cubierto con refuerzos de nylon, rayon, algodén u otras
fibras.

Las especificaciones y tolerancias de la fabricacion de tela de asbesto estan
dadas por las normas ASTM en su designacién D375-59.

La siguiente tabla indica el contenido de asbesto en cada grado.

Porcentaje de asbesto contenido en
productos de asbesto textil

Establecido por la A.8.T.M

Grado Contenido do asbesto:
Comercial.......cuimiemeiaeiesenes .. Entre 76%y 79%
UNderwiters.........coureceeivernicivivncerereenees Entre 80% y 84%
Grado A......ccconvmienrieie e berreenans Entre 85%y 89%
Grado AA. ..t s _ Entre 90% y-94%
Grado AAA........coeonrre e, Entre 95% y 99%
Grado AAAA.........cc..coiis v ereen " Mas de 89%

Fuente: Handbook of Asbestos Textiles Instituto de Asbésto Textil E.U.A: 1994
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2.2.1.1.2, Corddn de asbesto.

Ei cordén de asbesto se elabora mediante el trenzado de dos o mas hilos de
asbesto llamados "wick”, de forma que el trenzado quede bien compactado para
darle fuerza al cordon. '

Ei wick es un hilo de asbesto que se elabora mediante el trenzado suave y débil
de fibras de asbesto y algunas otras como algodon, nylén o rayén.

Al igual que la tela se fabrica en los cinco grados mencionados, la siguiente tabla
muestra los pesos y longitudes de los cordones de asbesto.

Pesos y longitudes aproximadas del -
Cordon de asbesto

Diametro Nominal (plg.) Peso aproximado en 100 pies Pies aproximados por ib..

1/4 2.5 42,00
38 5.0 20.00
112 8.5 4175
518 12.5 8.00
34 16.5 610
718 25.0 400
1 31.0 3.00
11/4 40.0 2.50
1112 56.0 180

Fuente: Handbook of Ashestos Textiles  Instituto de Ashesto Textil E.U.A. 1994.
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2.2.2, Hule cemento.

El hule cemento que se requiere para la produccion de empaques se puede
adquirir a través de algunos fabricantes de hules industriales los cuales conocen
la formula del hule vénder, como también se le conace.

La formula como la de muchos productas en la industria es secreta; por lo que
ningun fabricante quisa proporcionarla, no obstante a lo large de las entrevistas
se pudieran conocer algunas de las elementos que cantiene el hule vénder, claro,
sin sus respectivas porcentajes.

Componentes del hule vénder

Barita
Caobalto
Hule natural
Hule neoprenc
Magnesio
Resinas naturales
Talco
Zinc

Los componentes anteriores son vertidos y mezclados en un-maling y el resultado
es un material que se puede laminar en caliente y después enronar una vez que .
se enfrie, no sin antes cubrirlo con talco para que no se pegue.

2.2.3, Solvente.

E! salvente que se utiliza cominmente es el heptano el cual es un h:drocarburo
saturado o alcano y su formula es CHy CH, CH; CH; CH, CHa. CHs ; Es:una -
solucion liquida: el prefijo grecolatino hepta corresponde al nimero de carbonos-v‘
que posee la malécula (siete) y el sufiic ano, indica que es saturado.

Cama todos los alcanos es insoluble en agua y mas hgero que: esta (dens:dad de
entre 6y .8).

Se obtiene de la refinacién del petroleo crudo, en:los proaesos que se-llaman;
“destilacion fraccionada’, “cracking" y "regeneracion’.
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2.2.4. Talco.

El talco industrial que se utilizara para la produccion de los empaques es un
compuesto quimico el cual esta conformado en un 80% de oxido de magnesio y
oxido de silicio y el 20% restante es cubierto por calcio, oxido de aluminio y oxido
de fierro.

2.3 Localizacién y caracteristicas de los proveedores.

2.3.1. Tela y cordon de ashesto.

Es preciso decir que el asbesto es un mineral que se encuentra en las minas de
algunos paises como E.U.A., Australia, Rusia, Rhodesia y Canadd, pero son
Unicamente los dos Gltimos, los que tienen producciones significativas del mineral;
El asbesto en forma de tela o corddn sdlo se podrd adquiric de un importadar
quien a su vez abastece a todos los productores de empaques, que hacen sus
compras de asbesto en México.

El asbesto que llega a este pais para ser procesado textilmente, es importade de

Canada por la compafia Asbestos Textiles la cual tiene sus oficinas. en Av..
Boulevard Manuel Avila Camacho #995-204 Col. Bosques de Echegaray, Edo.’

Mex. y su planta productora se encuentra en Av. Judrez #2 Tulancingo, H;dalgo

2.3.2 Hule cemento,

Los fabricantes de hule cemento que se requiere para la produccion de empaques-.

se dedican a la fabricacion de hules industriales.
Las compaias productoras de empaques que fueron visitadas, d|eron el nombre

de sus proveedores pero ademds existen otros fabricantes de hule vender que no.

estan fabricandolo en este momento por faita de demanda. -
Se pueden citar a las siguientes industrias huleras:

Nombre Direccidn
Taller de hules Rivera S.A. de C.V. Calle 18 # 32 Frac. La Quebrada
Cuautitian Izcalli Edo. Mex.
Vulcanizadora Everest S.A. de C.V. Av. de las Armas Norte #84 Col. San

Juan Tepetlacalco, Tlainepantia.Edo. -
Mex,
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Los anteriores fabricantes sdlo sirven como re’ ~encia, ya que cualquier comparia
que se dedique a la fabricacion de hules industriales y conozca la férmula puede
producir hule vénder.

2.3.3 Solvente.

Los solventes como el heptano, hexano, tulol y gasclina blanca son hidrocarburos
producidas por la mayoria de las industrias quimicas del pais y ellas mismas se
encargan de distribuir sus productos a toda la republica.

A continuacion se mencionan las dos compariias que tienen mejores precios en el
mercado:

Nombre Direccién Teléfano
Negociacion Alvi S.A. de C.V. Industria Eléctrica # 69 c.p. 54110 310-83-17
EgonMeyerSA.de C.V.  Henry Ford # 38 ¢.p. 0600 310-57-66
2.3.4 Talco.

El talco como un producto quimico es producido v distribuido por las ‘compaﬁias
quimicas que se dedican a la produccion de taicos, entre ellas se tiene'a:

Reichold Quimica de Mexico S.A. Nte 45 # 731 Industrial
‘ Vallejo ‘
Sierra Talc de México S.A.de C.V. Av. Central s/n Xalostoc

Edo. Mex..
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2.4. Volumenes de produccion.

Capitulo2

En las siguientes tablas podemos ver cual ha sido Ia produccion nacional anual

de malerias primas en los Uitimos aros.

Produccion de tela y corddn de asbesto

Tela de asbesto (toneladas)

Ahg

1989
1990
1891
1992
1993
1994
1996

Produccion

407
410
460
460
470
485
500

Corddn de asbesto {toneladas)

Ado

1989
1990
1991

1992
1993
1994
1995

Produccién de heptano (litros)

Produccion

170
187
185
190
200
218
220

Afio

1989
1990
1991
1992

1993

1994
1996

Egon Meyer

236000
240000
245000
250000
238000
240000
250000

Al

240000

247000
250000
258000
247000
255000
260000

Mardupol
165000

163500.

170000
170000
177000
180000
200000
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Produccion de hule vénder (toneladas)

Afg Produccién
1989 97
1890 97
1991 85
1992 86
1993 g7
1994 104
1985 108

Produccion de talco (toneladas)

Afio Produccién
1989 194
1990 194
1991 190
1992 250
1993 260
1994 273
1995 270

Los productores de hule entrevistados, expresaron que sus- molinos sélo los
ocupan para producir hule vénder en un porcentaje muy bajo en comparacion con .
todos los demas tipos de hule que producen; Los fabricantes de hule dijeron que -
en promedio la produccion de hule cemento representa un- 5% de toda - su~
produccion, y que no imparta cuanto aumente la demanda podran satnsfacerla &

En realidad |a disponibilidad de hule cemento, o hule vénder, no es una Ilmltante .
del proyecto, puesto que una vez que la fabrica' de empaques empiece ‘a.
funcionar, podria pensarse en la compra de un molino y pedir a una compafiia -
especializada, un andlisis de los componentes del hule, para asi poder producir el -
hule necesario.
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Localizacion de la planta

3.1 Importancia de la localizacion de la planta.

Este es uno de los aspectos de mayor importancia dentro del proyecto pues el
impacto econdmico que tiene sobre el mismo, es definitivo, Es decir que una vez
que se ha seleccionado el lugar donde ha de establecerse la fabrica y se lleva a
cabo, no existe posibilidad de correccion, cambio o flexibilidad en la decisitn, o
sea que la conclusion a la que se llegue en este capitulo subsistira a lo largo de

todo el proyecto.

Por tener un punto de comparacion, se puede decir que si dentro del proyecto,
una vez Hevado a cabo, existe algin problema en el disefio del producto, o si
existe algdn problema de calidad, incluso, si el proceso mismo no fuera el optimo,
seria posible remediar esta inconveniencias utilizando el mismo equipo instalado,
a un costo relativamente bajo, cosa que no seria pos»ble al tratar de correg:r una
mala eleccion de la localizacion.

3.2 Factores que influyenen la localizacién de la planta.

En los capitulos anteriores se observé que los consumidores se.encuentran en-

toda la repiblica mexicana, perc los proveedores de malerias primas, se

encuentran localizados en México D.F., Estado de México (Naucalpan), y Estado

de Hidalgo (Tulancingo), es por esto que se han preseleccnonado como
alternativas de localizacion estas tres entidades.

Ademas de los mercados de consumo y de abastecimiento de materias primas, se

deben tomar en cuenta otros factores como son;

a)Vias de comunicacién: Se refiere a las vias de comunicacion como carreteras,

vias férreas; servicios publicos, como agua, drenaje, alcantarillado, y electnmdad
comunicaciones como teléfono 'y telegrafo servicios sociales como escuelas

hospitales, etc..

b) Factores sociales: Son los que se encueniran relacionados con la adaptacton
de la comunidad al proyecto, es decir la actitud que tomaria la comunidad en
cuanto a la instalacion de la pianta.

aEm



Localizacion de la planta Capitulo 3

¢) Factores econémicas: Se refieren a las costos de los suministros @ insumas en
la localidad, tales como el costo de la energia eiéctrica, de la mano de obra, de
las materias primas y del terrenc.

d) Caracteristicas de la mano de cbra: no se requerird de mano de obra
calificada, para la produccidn de empaques, pues cualquier trabajador puede
aprender rapidamente las tareas necesarias, aunque si es indispensable que
sepan leer y escribir, ademas de realizar las operaciones basicas de aritmética.

Como ya se dijo anteriormente !a planta podrfa localizarse .en el D.F., en
Naucalpan, Edo. Mex., 0 en Tulancingo Edo. de Hidalgo, o en los alrededores de
estas localidades por su cercania con los proveedores de las materias primas,
ademas se analizard también ctra alternativa, que es el municipio de Nopaltepes,
en el Estado de México, porque duranite |a realizacion del estudio de campo-en el
Estado de México'y el Estado de Hidalgo se encontrd en Nopaltepec, una. nave

industrial que anteriormente servia para el ensamble de radios de transistores y.

que ahora esta en venta a un buen precio en comparaclén con-todas_las

construcciones y terrenos visitados, ademas de que esta cercana a Ciudad-

Sahagun, que s una zona industrial y a Tulancingo que es donde se produce la

tela y el cordén de asbesto, y que no esta muy alejado del D.F., aproximadamente:

a 60 kms. de distancia.

3.3 Ponderacion de factores y evaluacion de alternativas.

3.3.1 Método cualitativo.

Para elagir la ubicacion de la planta de entre las alternativas preseleccnonadas
se dara un valor apropiado a cada factor, que represente su lmportancta en este
proyecto especificamente. Se tomara una escala del ndmero 1 ai 10.

Una vez que se tenga el valor para cada factor, se examinara cada una de las-
alternativas independientemente y se le asngnara una calificacion respecto a cada :

uno de los factores de ponderacion.

Lusgo se multiplicard cada una de las calificaciones por el valo_r del .factor
correspondiente y se totalizarén los productos para cada ubicacion, -

La siguiente tabla muestra los resultados de la ponderacién de los factores para

Ja localizacion de la planta productora de empaques

g
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Mercado de 6 8 8 3 7
consumo 48 48 18 4?2
Mercado de 10 9 8 8 7
abastecimiento 90 80 80 70
Vias de 10 10 8 8 8
comunicacién 100 80 80 80
Servicios publicos 8 10 9 8 6
80 72 64 48
Servicios sociales 5 10 9 9 6
50 45 45 30
Comunicaciones 10 10 10 10 9
100 100 100 90
Actitud de la 8 8 8 8 10
comunidad 64 64 64 80
Costo de la mano 8 9 9 10 10
de obra 72 72 80 80
Costo del terreno 9 5 7 8 10
45 63 72 90
Costo de los 8 5 7 8 10
servicios 40 56 64 80
Disponibilidaddela | 5 8 8 8 40
mano de obra 40 40 40 50
Totales 721 720 702 732

Nowa: Los valores de eada factor y su calificacion obedecen al eriterio del autor, basundose en su

experiencia personal,

De acuerdo con el métado cualitativo, la mejor ubicacion para localizar |a planta es
el municipio de Nopaltepec en el Estado de México, pues es la alternativa que 5
mayor puntuacién obtuvo en la evaluacion.

Pero ademas se utilizard otro método para la localizacién de la planta que es el
método de los costos, este es un método cuantitativo mucho mas objetivo que el
anterior, pues no se basa en las apreciaciones, criterioy experlenCIa_de la:
persona encargada de elaborar el método cualitativo, sino que se basa en los -
costos involucrados, tales como: costos anuales de funcionamiento y los costos

de construccidn.
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3.3.2 Método de los costos

El método de los costos tiene la ventaja de convenir a diferentes decisiones de
localizacidn con tal que la evaluacidn de los costos de produccion y de
canstruccién propios de cada sitio sea detallada con exactitud. Los resultados son
satisfactorios cuando el estudio se realiza en farma sistemdtica y cuando se tiene
éxito al definir en forma exacta las caracteristicas de los principales factores de
localizacién.

En 1a siguiente tabla se ilustra la evaluacidn de las 4 entidades preseleccionadas.

Costos Mex, D.F. Naucalpan Tulancingo Nopaltepec'
Costos anuales deg

funciopamiento

Transpome:1

Mat. primas N

Prod.terminado® $1440000 g 4440000 1620000  § 16500.00

Mano de obra’ $198600.00 §498500.00 $176640.00 $ 176640.00

Servicios; o
Electricidad S oS 54200488  $3666240  $3666240
Agua $ 6624, $662400  $331200  $3312.00

Costos indirectos

Impuestos $329264.28 g 33926428 $256094.44 $ 25609444
Adquisicion del $370000.00  §395000.00 $280000.00 §187500.00
edificio '

TOTAL $962883.16 ¢ 9g7883.16 §768908.84 § 643708.84

1) El costo del transporte de las materias primas, esta incluido en su precio.
2) El coslo del lransporte del producto terminado se calculo en:base a su recorrido desde cada una’
de las altemativas, hasta los puntos mas comunes para su comarciallzacion.

Todos los costos fueron calculados para una planta de aproxlmadamente las mismas
caracteristicas de funcionamiento.
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Al encontrarse como resuitado en los dos analisis anteriores que la ubicacion
optima es el municipio de Nopaltepec la planta debera localizarse en tal entidad.

Por medio de los siguientes planos se podra observar claramente cual serd la
ubicacién de la planta y las dimensiones de las instalaciones.
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Plano 3.1.- Localizacion del municipio de Nopaltepec, en el Estado de México

’
N ’
* ° h ¢
o . 0
. TUaN
“ S
\\ L] ",
\ ACULCO ™
LS
\\ ‘;,(o
", ", }Q.« /' ."."h
‘w{ fc““" muiean  © @
S n':’ - o -
0“ - i e,
ORQ " wts M
HIDALGO  ATLACOMNCO . / v \'.. . Ny
o~ ’ MORELOS T nmzq o
SAN U ) "'l., . by
DEL PROGRESO X n::“‘“ o -..,.'_\ nCOLLS o ;“m-_
JlQuIIco ,’.m' .
IXTLA '\ reen
————————
HUACA ,wm”
VILLA VICTORIA EMOAYA |
L] o,
ALMOLOYA "1™,
{u NiAREZ
. .
z oLe,
(3] ven .“Q' '
—
5 Tnacanteme ;" ._,:\E‘




Localizacién de la plapta

Canitulo 3

Plano 3.2.- Lacalizacion de la planta, en la colonia El Pirul dentro del municipio de

Nopalitepec, Estado de México.
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3.4 Determinacion del tamafo del proyecto.
La determinacion del tamario del proyecto se realizara en base a la capacidad de

produccién que se quiera lener, esta capacidad serda medida en- cantidad
producida por unidad de tiempo.

3.4.1 Factores que condicionan el tamario del proyecto.

En general los factores que condicionan el tamaric de-un proyecto son el mercado
de consumo, el mercado de abastecimiento, los procesos de produccion y la
disponibilidad dal capital.

A continuacion se analizan cada uno da esos facloras:

o Elmercado de consumo.

Para este caso en particular el factor de mayor importancia para la delermlnamén

del tamario del proyecto es el mercado de consumo, por lo que en base a esto'se -

haré una preseleccion del tamario y. después si es necesario se hardn algunos
ajustas en funcién de los demés factores,

Es asf que haciendo una revision del estudio de mercado se-sabe que el mefcado

potencial para los empaques serd de 40 toneladas anuales an 1996, aunque
como se dijo en al capitulo 1, la fabrica podria tener una capacndad inicial de-20:

toneladas anuales.

+ El mercado de abastacimiento.

Este factor no limitara el tamafo del proyecto, pues se llevaron a cabo. entrewstas,]
con las plantas productoras de las materias primas (asbasto, heptano, hule,: *

talco), y se liegé a la conclusién, por medio de las estadisticas obtenidas, de que
los proveedores podran satisfacer cualquier demanda en el futuro. :

Ademas se cuenta con otras alternativas para los insumos como puede ser el uso.
da otros materialas como gasolinas o alcoholes para el caso del heptano y flbras .
de vidrio o kevlar para sustituir el asbesto, ya que todos astos matenales tlenen s

simititud en sus caracteristicas.

a2
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« Los procesos de produccion y el equipo.

Los procesos y el equipe que se utilizaran en la elaboracion de los empagues de
asbesto son sencillos, y no requieren de tecnologia avanzada edemas de no ser
costasos, por lo que este factor tampoco limitara el tamario del proyecto.

« Disponibilidad de capital.

En este momento cabe indicar que aunque el mercado potencial es grands,
deben tenerse muy en cuenta los recursas financieros, puesto que en estos
tiempas, la situacion econdmica de la republica mexicana, podria convencer a los
capitalistas a no hacer grandes inversiones de capital hasta que pase algin
tiempo y se vea que curso toma la economia del pais.

La idea de este proyecto es iniciar con una pequefia planta para: después
ampliarla paulatinamente, esto es factible si se loma en cuenta que los equipos
necesarios para la produccion tienen un bajo costo y es realmente facil aumentar
la capacidad instalada en el momento requerido.

Los recursos financieros podrén ser obtenidos del capital aportado ‘por los

inversionistas de la empresa y de los créditos bancarios que pudieran obtenerse
(aunque se hara (o posible por que esto ultimo no se necesario, en razdn de que

el recurso financierc es escaso y caro).

No es requisito que se tenga disponible el monto total del capital desde el -

principio del proyecto, ya que la puesta en marcha requiere: de un tlempo
determinado durante el cual podria irse aportando paulatinamente el capltal :

En base a lo anterior, se observa que no es necesano hacer ningun ajuste en-la

estimacion del tamario del proyecto que se hizo al inicio de este sublncnso El cual
a su vez fue extraldo de las canclusiones del capitulo 1, en donde se dice que la
fabrica tendrd una produccién anual de 20 loneladas de ‘empagues 'y
empaquetaduras de asbesto para calderas.
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3.5 Distribuciéon de la planta.

Una buena distribucién de pianta es aquelia que proporciona condiciones de
trabajo aceptables y permite la operacién mas econdmica, a la vez que mantiene
tas condiciones optimas de seguridad y bienestar para los trabajadores.

El principal objetivo de la distribucion efectiva del equipo en la planta s
desarroltar un sistema de produccion que permita |a fabricacion de la cantidad de
producta deseado, con calidad y al menor costo posible, Por tanto, 1a distribucién
del equipo es un elemento importante en todo sistema productivo.

La distribucion de planta implica la ordenacion fisica de. los elementos
industriales. Esta ordenacién incluye tanto los espacios necesarios para el
movimiento del material, almacenamiento, trabajadores, maquinaria y equipo, y
todas las otras actividades o servicios.

3.5.1 Factores que afectan a la distribuclén de planta.

Para realizar |a distribucién de planta se requiere un conocimiento ordenado de-
los diversos elementos o particularidades implicados en una distribucion'y Jas
diversas consideraciones que pueden afectar la ordenacién de aquellos.

Los factores que tienen infiuencia sobre cualquier distribucion se dividenen 8 -
grupos:

1.- Factor material: Incluye disefio, variedad, cantidad, operaclones necesariasy -
5U secuencia.

2.- Factor maquinaria; Abarca equipo de produccion y herramlentas asi como su
utilizacién.

3.- Factor humano: Involucra la supervision.y los servicios auxillares al mismo
tiempo que la mano de obra directa.

4.- Factor movimiento: Engloba el transporte interdepartamental, as .como el
manejo de las diversas operaciones, almacenamientos e. inspecciones. .

5.- Factor espera; Incluye almacenamientos temporales y permanentes. .

6.- Factor servicio: Abarea el manlenlmlento la inspeccion y el controt de
desperdicios,

7.- Factor edificio: Comprende los elementos y particu!aridades interiores y
exteriores del mismo.

8.- Factor cambio: Se refiere a .uturas ampl:acuones de las instalaciones.
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3.6 Diferentes tipos de distribucion,

3.6.1 Distribucién por proceso.

La distribucion por praceso agrupa a las persanas y al equipa que realizan
funciones simitares; Normalmente, los trabajos son rutinarios y los volimenes de
produccién son bajos. Asf mismo el trabajo es intermitente y guiado por ordenes
de trabajo individuales.

Son sistemas fiexibles, por lo que son menos vuinerables a los paros,
Generalmente el equipo no &s costoso, pero se requiere mano de obra
especializada para manejarlo, lo cual proporciona mayor satisfaccion al
trabajador, por lo anterior, el casto de supervisién por empleado es alto, el equipo
no se utiliza a su maxima capacidad y el control de la produccidn es mas
camplejo.

3.6.2 Distribucién por producto.

Agrupa a los trabajadores y al equipo de acuerdo con la secuencia de
operacianes requeridas para producir un articulo especifico y se utiliza para
praducir grandes voltimenes de relativamente pacos praductos. El trabajo es’
continuo y se gula por instrucciones estandarizadas.

En este tipo de distribucion existe una alta utifizacién del persanal y del equipo
siendo este ultimo generalmente especiahzado y costoso, El costo del manejo de
materiales es bajo y la mano de obra necesaria esno especiahzada Comolos
trabajadores efectan lareas rutinarias y repetitivas el trabajo se vuelve abumdo
El control de la produccién es simplificado, con operacianes interdependientes y.
par esta razon la mayoria de este tipo de distribuclanes es inflexible.

3.6.3 Distribucion de posicion fija.

En esta distribucion los hombres y las maquinas se llevan hasta un producto que
esta fijo en una posicién, debido a su tamario o a otro factor que impida su
movimiento.

En tales operaciones a menudo existe un excelénte estado animico del frabajador -
y una fiexibilidad para los cambios en la programacion y ¢l diserio, sin embargo,
el necesario movimiento de materiales y maquinas puede ser prablematico y
costosa.
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3.6.4 Tipo de distribucién del proyecto,

Para la distribucién de la planta se considerara que ef sistema productivo con el
cual se trabajard es de tipo intermitente (por lote) por lo que se hard una
distribucion por proceso.

El drea de produccion se determind en base a que el proceso sea lo mas contintio
posible; existen dos lineas que estan unidas pero después se separan, aunque se
evita el cruce y retroceso de material, ademds de que se toma en cuenta el
espacio para las maniobras necesarias.

La informacién utilizada para la distribucion de ia planta fue extraida del inciso 4.3
* proceso de produccidn’ (como se vera mas adelante). '

Para poder disedar la distribucién de la planta que se muestra a continuacion se
utilizé el método de bloques, ademas de que también- se visitaron  algunas
fabricas ya establecidas para conocer su distribucién y en base a esto formular.la
mas conveniente para la planta de este proyecto,
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ingenieria_del proyecto

4.1 Alcance

Por medio de este capitulo se podra conocer la informacidn que permita hacer
una evaluacién ecandmica del provecto y ademds establecer las bases técnicas
para construir @ instalar la planta productora de empaques y empaquetaduras.
Para hacer mas facil el seguimiento de este capitulo se dividira en {res incisas:

s Descripcion de las caracteristicas de los equipos. de proceso, y de’
mantenimienta incluyendo cotizaciones, para asi tener un presupuesto de
inversion.

» Descripcién del pracesa productivo.

o Gréficas del procese.

4.2 Especificacion de ios equipos de proceso y de m,anténlmlehto, "

Eqguipo:
-Almacén;

5 contenedores o tambos de 200 its.
1 diablo con capacidad de 300 kgs.

2 bombas centrifugas manuales.

1 llave para tapones de contenedor.

-Proceso:
Corte de hule:

1 banco de 1.25 x 2.50 x 1.10 mts. de ancho, largo y altura $ 350.00
respectivamente.

1 tornilio de banco. $ 280.00

1 navaja de 40 cms. de larga. $ 6000
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Mezclado:

1 mezcladora (con tanque cilindrico con capacidad de 150

Its, y una valvula de paso de 3 pulgadas de didmetro, conun ' $ 2500.00
impulsor de 5 aspas en la parte inferior, que obtenga la

fuerza motriz a través de un motoreductor 2:1 y por medio de

una banda acanalada de un mator de 1 hp. de potencia,

monofasico de carriente alterna de 60 Hz, de 127 V., con

3495 RPM y un consumo de 6.8 A).
Almacenaje de hule:

1 contenedor cilindrico con capacidad de 500 lts., con $ 610.00
valvula de paso de 3 pulgadas de didmetro.

Impregnada:
2 esparcidores. $ 10.00c/u
1 rodillo. $ 200,00 -
6 cubos pldsticos de 19 ls. $ - 12.00cku
Corte de tela:

10 mesas de herreria de 1.25 x 2.50 x 1,10 mis. de ancho, $ 410.00c/u
largo v altura respectivamente, en dngulo de 1 x 3/16 de

pulgada, con sus . respectivos refusrzos y ademds: una

cubierta de madera en la. parte superior como en el

entrepafio de 1.25 x 2.50 mts. de triplay aglomerado de % de

plg. de espesor, con la madera barizada y el herraje

pintado. o

4 cortadoras de hojas de metal. '$:1850.00c/u -
4 ascalimetros, $  35.00c/u
4 martillos tipo hojalatero. $ 40.00c/u
4 planchadores manuales o rodillos $ .80.00c/u
2 reglas de madera de 2 mts. de largo. $ 30.00ch
2 navajas de 15 cms. de largo. $ 20.00c/u-

Cizallado:

1 cizalla con una hoja de longitud de por lo menos 50 cms. y $ 1300.00
. mesa cuadrada de 80 x 80 cms,

18
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Doblado:

2 mesas de 60 x 60 x 90 cms. de lado por lado por altura en
angulo de 1 x 3/16 con cubierta superior de placa de acero
de 60 x60 cms. y % de plg. de espesor con entrepaiio de las
mismas dimensiones, pero en madera de 1/2 plg. de
espesor, ademas que tenga un tubo de 30 cms. de largo por
3 plgs. de diametro y una pared de % de plig,. soldado en un
lateral de la cubierta superior que sobresalga de la mesa.en
una longitud de 20 cms., el herraje pintado y la madera
barnizada. '

2 slllas.

Prensado:

$

$

260.00¢/u:

150.00c/u

1 Prensa manual, con una plancha circular o cuadrada de 40 $ ' 4800.00

cms, de didmetro o 40 x 40 cms. con una fuerza de 1
tonelada.

Planchado:

1 planchadora de 2 rodillos de 15 cms. de diametro y 30 cms. $ 1400 00

de largo, un rodlllo motriz y el otro suelto, con movimiento -
para poder graduar el espaclo entre ambos rodilios este. .
Gitimo con un canal circular ‘en el perimetro del cilndro con',
didmetro de 1 plg., la fuerza motriz se obtendra por medlo de
cadenas de un motor de Y2 hp.,

Entaicado:

1 caja metalica en iamina de 3/16 de plg. de. espesor de 80x $ 400.00

80 x 60 cms. de largo, ancho y altura respectlvamente y.con

lag bases necesarias para que la parte. superior de la caja

tenga una altura de 1.20 mts;, la caja debe contar con un

orificio longltudinal de 3 x 6 cms. en un costado de la caja Yy

una barra de acero soldada: parnlelamente ai orificio pero. -

justo en la‘mitad de fa longitud dela caja y a unos cuantos

centimetros de la base de la misma,
1 cepillo de 80 cms. de largo.

he r- 1]
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Pesado:

1 bdscula de plancha con capacidad de aproximadamente $ 2750.00
100 kgs.

-Taller de mantenimiento:

1 banco de iguales caracteristicas que el del cote de hule.  $ 350.00
1 tornillo de banco. $ 280.00
1 esmeril con motor de Y de hp.. $ 39000
1 juego de llaves espariolas. $ 11500

-Oficinas de administracion:

2 escritorios.

2siltas,

1 computadora e impresora.
1 credenza.

1 linea telefdnica.

1 fax.

1 archivero.

4.3 Espacificacion del proéeso.

El proceso de produccion es el conjunto de las operaciones que utiliza el proyecto o
para obtener bienes a partir de Insumos.

En esta parte del estudlo se describe |a secuencia de.operaciones a que se .
someten las materias primas, desde su recibo antes de entrar al aimacén hasta .

obtener los productos terminados.

Entre estas operaclones se encuentran |as siguientes:
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Recibo de materia prima

La tela de asbesto viene generalmente enrollada en tramos de 48 pulgadas de
ancho por 30 mts. de longitud, para facilitar su manejo, El vehiculo que la
transporia entrara al estacionamiento en el area de proveedores, y por medio de
una carretilla (diablo), el encargado del aimacén la colocard en el mismo.

El heptano se maneja en tambos de 200 its. y se hara llegar al almacén de igual
manera que la tela de asbesto.

El hule cemento viene en laminas enrolladas con un peso aproximado de 20 kgs.
y empacadas en bolsas de plastico transparente, se hara llegar al almacén de la
misma manera de los anteriores

El talco se comprara en una distribuidora quimica en bolsas de 10 kgs. y debe ser
llevado a la fabrica en Nopaltepec, por alguna persona de la misma. .

Todas las materias primas deberan ser examinadas antes de entrar al-almacén
comparandolas. con las especificaciones, normas o estdndares previamente
establecidas, con el fin de checar la calidad de las mismas

Proceso

¢ Cortede hule

Para que el hule vénder sea mezclado se requiere que sea cortado.en pequeiios

cuadros de aproximadamente 1 % x 1 % plg., esta tarea serd realizada por un
obrero en una mesa acondicionada con una hoja de acera para cortar el hule.

Fig. 4.1 Corte de hule vénder ,

agpmt
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¢ Mezclado

Un obrero se dirigira al mesa de corte de hule y traera con sigo una carga de 25
kgs. de hule vénder, cortado en pequefios cuadros y seran vertidos en la
mezcladora junto con 90 Its. de solvente y se mezclardn por aproximadamente 2
hrs,; después de ese tiempo la mezcla sera retirada y depositada en el
contenedor de la mezcla.

E N

Fig. 4.2 Mezclado de hule vénder

¢ Impregnado

Dos cbreros se dirigiran al almacén y tomaran un rollo de tela, por medio de una
carretilla lo transportardn al érea de lmpregnado una vez ahl, sera rota la
envaltura y el rollo sera puesto en el piso.

En el piso de impregnado los obreros deberan colocar un pléstico que cubra una:

superficie de 1.5 x 30 mts.; Sobre este piastico se extendera la tela de ashesto.

Uno de lo obreros se dlrlglré al contenedor de hule cemento y por medio de.
cubetas.de 19 Its. transportara el hule hasta el area de lmpregnado el otro obrero :
buscara los esparcidores y el rodillo; El obrero que tiene la cubeta’ con huler

cemento, lo vertera a lo largo de toda la tela.

]
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Con los esparcidores los dos obreros formaran una capa, lo mas uniforme posible,
sobre la tela de asbesto, sin derramar hule fuera de |a tela; Uno de ellos tomard el
rodilio y lo pasara sobre la tela en repetidas ocasiones para uniformar aun mas la
capa de hule.

Una vez impregnada la tela se dejard secar por un intervalo de entre 30 y 45
minutos, Durante este tiempo los obreros pueden dedicarse a la ejecucion de
otras tareas.

Al completarse tres capas de un lado y estando Ia tela seca, se tapard con otro

plastico de las mismas dimensiones que el primero y se procedera a voltear la
tela para presentar el otro lado que también se impregnard con tres capas de hule
cemento utilizando el procedimiento anteriormente descrito.

Fig. 4.3 Impregnacion de Ia tela de asbesto

)
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« Corte detela

Una vez que 'a tela ha sido impregnada se pasara inmediatamente a las mesas
de corte de tela, en donde sera extendida y dos trabajadores procederan a trazar
sobre la tela las lineas que sean necesarias a la medida requerida para llevar a
cabo el corte de las tiras de tela de asbesto.

Una vez que se tengan los trazos se ~ortaran con unas cortadoras de hojas de
metal, por los dos trabajadores.

En este punto 1a produccién tiene dos lineas de procesc @ sequir, se describe una
después delaotrae inmediatamente se menciona el proceso de entalcado que es
donde se unifica el proceso nuevamente.

Fig. 4.4 Corte de Iatela

pEs
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+ Linea de empaques de entrada de mano y entrada de hombre

¢ Corte de tiras

Una vez que se tengan las tiras, con el ancho necesario para que al efectuar fos
dobleces requeridos se obtenga el ancho de la ceja especificado, y con una
longitud de 65 plg. aproximadamente, se pasaran a la cizalla donde seran
cortadas para obtener la longitud requerida ya que esta longitud es fa. que
determina las dimensiones interiores del empagque.

Fig. 4.5 Corte de tiras de tela en la guillotina
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o Doblado

Las pequefas tiras se colocan en las mesas de doblado y en cada mesa un
trabajader se encargara de unir los extremos o puntas de las tiras, con el fin de
formar una banda circular,

Esa banda sera doblada por sus laterales para obtener una banda de
aproximadamente de la mitad del ancho ariginal, con un pequefia espacio o surce
al centro.

Posteriormente se hard un segundo doblez de esta banda y al misma tiempo se
moldeara manualmente para asi tener un empaque circular con cuatro pliegos o
dobleces de tela con un espesor ligeramente mayor al requerido, por uitimo en las
mesas de dablado se moldearan los empaques por medio de moldes de madera
para darles las dimensiones requeridas.

Fig. 4.6 Doblado de juntas en las mesas

TAIEA
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« Prensado
Una vez que se tienen los empaques apilados se trasladaran a la prensa y se

plancharan para que con el hule cemento se adhieran las uniones y los dobleces
ademas de que se obtendra el espesor requerido.

Fig. 4.7 Prensado de las juntas
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¢ Linea de cintas tadpole y cintas planas
+ Ensamblado

Las tiras de tela de aproximadamente 65 plg. de largo y con el ancho necesario
para las dimensiones def tadpole, seran alineadas una tras de otra a lo largo de la
mesa del corte de tela y serdn unidas por medio de presion, a continuacién se
extendera el corddn de asbesto sobre esta larga tira, y los obreros doblaran los
laterales de la tira de forma que el cordon quede dentro de este doblez. En
seguida se plancharan los laterales unidos o ceja propiamente dicho, por medio
de pequerios rodiltos planchadores.

Para la fabricacion de cintas planas, se ensamblaran las tiras una tras de otra y
se procede a doblar los laterales dejando un espacio al centro y después
efectuando un doblez mas como en el caso de los empaques de entrada de
hombre y entrada de mano, en seguida se plancha con fos rodilios planchadores:
Es asl que se tendrd una larga cinta en cuatro pliegos o dobleces con un espesor
ligeramente mayor de % plg. ‘

Fig. 4.8 Ensamblado de Tad-pole Fig. 4.9 - Ensamblado de cintas planas



Ingenierla del proyecto Capitulo 4

¢ Prensado
Cuando se tenga la longitud requerida de cinta tadpole o cinta plana se
transportard a los rodillos planchadores eléctricos y se hara pasar ia cinta por

entre los redillos, graduando el espacio entre los rodillos para obtener el espesor
o calibre de 1a cinta deseado.

s

Fig. 4.10 Planchado de cintas por medio de rodillos.

gt
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¢ Entalcado
En esta estacion se unen las dos lineas de producgcion.

Los empaques de forma oval serdn introducidos en el cubo del talco para
inmediatamente ser sacados y sacudidos con el fin de evitar el exceso de talco en
los mismos, posteriormente se colocaran en la mesa unida a la entalcadora y se
apitaran y amarrardn para poder ser embolsados generalmente en lotes de 25
unidades y por tltimo se transportaran al aimacén de producto terminado.

Las cintas tadpole y las cintas planas se introduciran en la tina del talco y serdn
jalados por un extremo de forma que toda la cinta se impregne de talco, una-vez
entalcadas, seran enrolladas en la mesa que esta unida a la entalcadora 3
después amarradas y embolsadas; por ultimo se transportaran al almacén de
producto terminado.

Fig. 4.11 Entaleado de juntas Fig. 4.12 Entalcado de cintas
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4.4 Graficas del proceso.

Las tecnicas mas corrientes para registrar los hechos relatives al proceso son las
de elaborar graficas y diagramas, de los cuales existen varios tipos, cada uno con
su respectivo proposito. Las graficas utilizadas en este capitulo se dividen en dos
categorias:

« Los que sirven para consignar una sucesion de hechos o acontecimientos en ef
orden que ocurren, pero sin reproducirlos a escala.

» Los que registran los sucesos, también en el orden que ocurren, pero indicando
su escala en el tiempo, de modo que se observe mejor la accién de sucesos
relacionados entre si. '

A continuacion para cubrir el primer grupo se ilustra un “Diagrama de recorridc” y
para el segundo grupo, un “Cursograma analitico”,
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Estructura de la empresa

5.1 Componentes de la organizacion.

Asl como el cuerpo humano tiene sus partes que anatomicamente se describen
como cabeza, tronco y extremidades, también las organizaciones presentan sus
componentes que se exteriorizan con mayor relevancia a medida que se opera el -
crecimiento natural de Ia organizacion.

5.2 La estructura simple.

Dentro de la estructura simple prepondera la accion de fa direccidn con tendencia ..
hacia la centrallzacion y el mando dnico. Este tipo de estructura,-tal como lo’

anuncia su nombre, no posee sofisticaciones en cuanto a su formalizacion,
Practicamente carece de tecnoestructura aungue en algunos casos la exirae de
algin hombre de la linea con particularidades técnicas, tal es el caso de un jefe

de fabrica que aporta su experiencia adquirida en otras empresas, a'las cuales .
sirvio precedentemente con éxito,

En general hay poca definicién en materia de division del trabajo, tamafio de'las
unidades, agrupamiento y jerarquias-gerenciales.

La planeacion es en general de poca aplicacion y las normas formalizadas son
€5Casas.

El “mecanismo coordinador” mas aplicado es el de supervision - directa: y el .
alcance del control tiene una considerable amplitud. La clase gerenc1a| es.muy -
reducida.

Es propia de las empresas pequefas; en donde la. mayor preponderancua es Ia:
cabeza estratégica y ejecutiva. quien ejerce la supervision: directa como.
mecanismo basico de coordinacion y se constituye en-el elemento fundamental :
de presion.
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5.3 Estructura propuesta para la empresa empaques.

A continuacion se describen cada uno de los puestos que integran la estructura
que se propone para la gestidn y direccion de la empresa de fabricacién de
empaques y empaquetaduras de asbesto para calderas, que es el objeto de este
trabajo. Se observard a medida que se describen los puestos, que dicha
estructura ha sido adaptada a los conceptos de la estructura simple descritos
anteriormente,

5.3.1 Descripcion de los puestos.

A continuacidn se dan una serie de actividades que obviamente son-flexibles,
pero delimitan las areas de responsabilidad, autoridad y actividad para cada una.
de las personas claves en la organizacién.

Gerente de la planta

Es la persona que ocupa el mas alto puesto dentro de laempresa, y se encargaré :

de:

» Fijar paliticas y objetivos baslcos

« Tomar las decislones en lo referente a inversiones, contrataclén de- sérvicios,
situaclén de equipo y personal asl coma las referentes a la admlmstramén e
integracidn de la empresa.

« Coordinar todas las actividades divididas por funciones.

« Sedalar las prioridades de las actividades.

* Resolver los problemas cuando ninguno de sus subalternos lo pueda hacer :
asl mismo podra reconsiderar alguna decisidn tomada por ellos,

Secrotaria

Sus funclones y responsabilidades seran:

o Auxiliar al gerente de planta y al jefe administrativo en la realizacién de sus .
actividades. .

» Apoyar en las labores administrativas con sus conocimientos
taquimecanografia y ¢ontabilidad.



Estructura de la empresa Capitulo §

Fungir como recepcionista atendiendo a los clientes y proveedores y
contestando llamadas telefdnicas.

Mecanografiar facturas, ordenes de compra o pedidos, requisiciones y todos
los documentos legales.

Llevar el control del archivo,

Jefe administrativo

Se encargara de:

Dirigir y supervisar el trabajo de los vendedores y del supervisor de produccion
asesorandolos para que se coordinen en sus respectivas funciones.

Estar en contacto directo con los problemas laborales, administrativas y
contables.

Determinar los requerimientos de insumos y realizar las adqunsiciones
correspondientes.

Determinar las politicas de .credito tanto para los ctientes como para los
proveedores.

Vigilar el flujo de efectivo de la caja y de los bancos.

Retener y pagar los impuestos oportunamente,

Vendedores

Se encargaran de:

Atender los pedidos de los clientes.

Asesorar a los clientes acerca de la mejor forma de utilizar los productos dela.
compariia.

Asesorar a los clientes para la adquisicion de créditos

Detectar mercados potenciales.

Informar al supervisor sobre defectos o failas del producto

Mantener actualizacion constante acerca de nuevos materiales Yy procesos que
pueden serutilizados en. la fabricacion de empaques 'y empaquetaduras ¥y
hacerlos del. conocimiento. del jefe administrativo ‘y. del  supervisor de-
produccion.

Promover los productos de la compaiiia en el mercado.



Supervisor de produccién
Tiene como funciones y responsabilidades las siguientes:

« Verificar el rendimiento de los trabajadores y de la maquinaria y equipas
productivos.

+ Programary controlar la produccion a través de todo el proceso productivo,

» Verificar la calidad de los materiales al recibirlos de los proveedores.

o Asignar las tareas a cada uno de los trabajadores que estan a su cargo.

o Distribuir al personal en la forma mas apropiada segun las necesidades de
produccion

Operarios oficiaies
Seran las personas responsables de:

o Cumplir con todas las tareas designadas por el supervisor de produccién.
o Cumplir con las cuotas de produccion designadas. -

* Respetar el regiamento interior de trabajo.

o Respetar los horarios de entrada y de salida.

¢ Cumplir las politicas de la empresa {(como en todos los puestos anteriores).

Las funciones del contador no se describen ya que se contrataran los servnclos de.
un despacho.

Habiendo ya descrito los puestos que integran la estructura de la. empresa, se
elabora e! organigrama correspondiente el cual queda como se muestra a .
continuacion.
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Costos y justificacion del proyecto

6.1 Alcance,

En este capilulo se conaceran los coslos estimados que sera necesario cubrir
para el funcionamiento de la planta.

Ademas también basandose en los costos mencionadas, y a continuacion de la
evaluacion econdmica, se demuestra porque y en que nivel es rentable el
proyecto.

6.2 Costos de produccion,

Para poder hacer una estimacion del capital de trabajo que: se requerird es
necesario conocer los costos de produccidn, y para tal efecto es necesario tener a
la mano algunos datos como son los siguientes.

6.2.1 Prondsticos de produccion.

Por las razones explicadas al final de} capitulo 1, se considera que la fabrica

podria tener una produccién inicial de 20 toneladas:anuales de empaques 'y
empaquetaduras de asbesto,
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6.2.2 Costo de la materia prima.

A continuacién se da a conocer el costo de la materia prima para producir una
tonelada de producto terminado.

Costo de la materia prima,

Concepto Costo por Requerimiento Costo por
tonelada de para producir requerimiento
materia prima | unatonelada de para una
(pesos) empaque tonelada de
(toneladas) empaque
(pesos)
Tela de asbesto. 55000.00 509 27995.00
Corddn de asbesto. 25000.00 083 2075.00
Hule cemento. 19000.00 264 5016.00
Solvente. (litro) 2.60 509 litros 1323.40
Talco. 1500.00 .005 7.50
Total 36416.90

Fuente: Juntas y empaquetaduaras inlustriales FERMAL S.A de C.V,

6.2.3 Costo de la energia eléctrica.

Para poder conocer el costo de la energla eléctrica utilizada se calculara el
consumo total en kilowatts por hora y después se multiplicara esa cantidad por la-
tarifa de la CFE.

La energla eléctrica que se necesitara, servira para el funcionamiento de la
maquinaria y equipo y también para la iluminacion de las diferentes &reas de (a
pianta, es por eso que a continuacion se.indican los consumas de la maquinaria y
equipos y por iluminacién.

Consumo eléctrico de la maquinaria y equipo

1 Mezcladora 746 Kw/h
4 Cortadoras .100 Kw/h
1 Planchadora 373 Kwih
1 Esmeril .186:Kwth
1 Computadora 230 Kw/h
1 Fax ;065 Kw/h

Nota: Los consumos de energia electrica se dedujeron basandose en la-potencia de fos motores de los
equifos, v en el easo de ln computadora y el fax, el dato se extrajd directamente del manual det usunrio
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« {luminacion;

Toda fabrica tiene necesidades de iluminacion dependiendo del tipo de trabajo ¢
drea de la misma, con esto se quiere decir que hay que disedar el alumbrado de
modo que se tenga la luz exacta, para evitar perdidas ya sea por exceso o por

falta de iluminacion.

Las areas a iluminar dentro de la planta se indican a continuacion, junto con la
cantidad de luxes necesarios segtin el reglamento de seguridad e higiene en el
trabajo en el titulo octavo, capitulo VIil.

Superficie | Numero de limenes necesarios
Area de trabajo 250m° 600 Lx
Barios 18 m? 200Lx
Almacenes 60 m? 200Lx
Area de corte 15 m® 600LX
Area de mezclado 15 m? 400Lx
Oficinas 33m 1000Lx

Para ia iluminacién de la fabrica se utilizardn tas lamparas # 10 con un factor de
mantenimiento de .75, las cuales alojan dos tubos fluorescentes color blanco frio

de 40 watts, que emiten 3100 limenes,
Para el calculo de consumo de energia, por iluminacion se utifizaran una serie de
férmulas de las cuales se comenzara por la que determina el Indice def local a

iluminar.

Ef Indice de los locales esta determinado por la formula;

= (AL
h (A+L)

Donde:

| =Indice del local
A = Ancho del local
L = Largo del local
h = Aitura del local
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Por lo tanto y haciendo las sustituciones pertinentes, tomando los datos
necesarios del plano de distribucién de ia planta dei capitulo 3, se obtuvo el indice
de! 4rea de trabajo de 1.42, pero para los pasos siguientes se considerara este
indice como 1, que es el nimero entero mas cercano al ndmero del indice
calculado, es asi que consuitando las tablas def coeficiente de utilizacion se tiene,
para un Indice de 1 un coeficiente de utilizacién de .9.

Indice dellocal | Coeficients
de

utilizacién
| Nave 1.42m? 9
| Oficinas 81 mZ 9
! Bafos H. .28 mz 3
| anos M. 28m? 3
I Batos 42 m? 3
Obreros. 46 m2 3
| Aimacan p.t. 48 m? 3
| Atmacdn mp. 37 m: 3
| Mezclade 37m 3

[ cone

El nimero de luminarias que se requerirdn esta determinado por la siguiente
formula:

F=(NLALL)
(£)(C) (Fr)

Donde:

F = NUmero de luminarias
N_s Nivel de iluminacién
A = Ancho del local

L = Largo del focal

/, = Limenes por tubo
C, = Coeficiente de utillzacién
F = Factor de mantenimiento
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Sustituyendo los datos ya obtenidos en la formuia y en las tablas anteriores se
tiene:

F= (600)(25)(1Q) = 71.68
(3100) (.90} (.75)

Ahora para calcular el nimero de lamparas requeridas se utilizara la siguiente
formula:

Donde:
= Ntmero de lamparas
F = Numero de luminarias
N, = Numero de luminarias por lampara
Sustituyendo los valores para el drea de trabajo:

71 =35.5 lamparas
2

Pero como es logico que no se pueden colocar 35.5 lamparas se da por hechO'
que se requeriran 36 lamparas de las ya mencionadas.

Si se quiere conocer la energla consumida por todas las fuminarias mstaladas en
la nave se calcula mediante la sigulente formula:

E=BLE) -
1000

Deonde

P, = Potencia por foco
F = Nimero de focos
E = Potencia total (Kw)
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Sustituyendo los valores se tiene gue:

E = (40) (71) =2.84 Kw/h
1000

La energla total consumida por iluminacion en la nave es de: 2.84 Kw/h.

De la misma manera se hace el calculo del consumo por iluminacion de las areas
restantes.

El alumbrado permanecera encendido en oficinas durante 9 hrs., al igual que en
la planta; En los almacenes por 1 hr.; En los baos por 8 hrs. y en los exteriores
por 12 hrs.. Por lo tanto:

Emens. ohcinas = (64)  (9) (22) = 126.72 Kwimes

E pens. almacenes (.16) (1) (22) = 3.52 Kw/mes
(2.84) (9) (22) = 562.32 Kw/mes
(24) (8) (22) = 42.24 Kw/mes
(1.5) (12) (22) = 396.00 Kw/mes **

Mans. planta
E Mens. baftos

E Mens. exteriores

Total = 1130.80 Kw/mes

** Se utillzaran en los exteriores tres lamparas de mercurio modelo QB 500, que
consumen 500 watts/Hr cada una. ‘

¢ Energla consumida por la maquinarfa y equipo.

Se estima que la maguinaria y equipo trabajar de la siguiente manera durante el
dla y se trabajaran 22 dias por mes, S

Mezcladora 2.0 Hr/Dia
Cortadora 1.5. Hr/Dia
Planchadora 0.5 Hr/Dia:
Esmeril 0.08 Hy/Dla

Computadora 4.0 Hr/Dia
Fax 9.0 Hr/Dla
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Es asl que ya se pude conacer el consumo de energla eléctrica por mes de cada
uno de los equipos eléctricas o electronicos de la siguiente manera:
Enmens. Mezciadora™ ( -746 Kwih) (2.0 Hr/Dia) (22 Dias/mes) = 32.824 Kw /mes

mens. iComadoras { -400 Kw/h) (1.5 Hr/Dia) (22 Dias/imes) = 13.2  Kw /mes
nens. Planchaders= { -373 Kwih) (.5 Hr/Dia) (22 Dias/mes) = 4.103 Kw /mes

E
E
Emons. iesmeit (186 Kwih) (.08 Hr/Dia) (22 Dias/mes) = .327 Kw/mes
Emans. iComputadora™ { -230 Kw/h) (4.0 Hr/Dia) (22 Dias/mes) = 20.24 Kw/mes
Enens. Fac™ (.055 Kwih) (9.0 Hr/Dia) (22 Dias/mes) = 10.89 Kw /mes

Total = 81.584 Kw/mes

La energia total consumida al mes esta dada por: Ejymes = Emiag * Eiuminacién
Eqotmes = 81.584 + 1130.8 = 1212,384 Kw/mes
Para este nivel de consuma, la energia eléctrica sera cobrada con fa tarifa- 02,
para |a cual cada Kw consumido tendra un costo de § 2.52
Con los datos anteriores se puede deducir que:
Consumo total = 1212.384 Kw

Costo mensual = $ 3055.20
Costo portonelada =3 152,76



Evaluacién econdmica.y justificacion del proyecto Capitulo 6

6.2.4 Costo por servicio de agua.

Se estima que la planta consumira 80 m® por bimestre que es un promedio de los
consumos de los predios con numero de habitantes igual al numero de
trabajadores y empleados de la planta.

El costo del metro cubico de agua para uso industrial es de $ 6.90; Por lo tanto el
costo del servicio de agua serd de § 552.00/bimestre,

6.2.5 Costo de la mano de obra.

En la siguiente tabla se pueden observar los salarios del personal que integra la
mano de obra directa

Puesto Numero de plazas | Pesos por plaza Total
mensual

Mano de obra
directa

Operarios oficiales 5 $ 680

Mano de obra
indirecta

Supervisor de 1
produccién

El salario total incluye el 30% de prestaciones.

6.2.6 Determinacion de los costos de administr_ac'ién-y ventas.

Para calcular otras.erogaciones relacionadas con la adminjstracion y venta de los -
productos, se calcularan, también los costos correspondientes alaventadelos
productos y los relativos a la administracion y direccion de la compaiiia,




Evaluacion econémica y justificacion del proyecto : Capituio 6

6.2.6.1 Gastos de venta.

Ventas se encargara de:

« Lainvestigacion y desarrollo de nueves mercados.

» Conocer los gustos y necesidades de los consumidores.

« La estratificacion de los mercados y la correspondiente distribucion de los
produclos.

» Definir los porcentajes de participacion de la competencia.

¢ Establecer los presupuestos para publicidad y propaganda.

Los gastos que ser8n necesarios cubrir para estas actividades seran
representados solamente por los sueldos y comisiones de los vendedores y los
gastos de papelerfa como se llustra a continuacion:

Concepto Gasto mensual Gasto anual
2 Vendedores $1020cfu| $ 12240.00 c/u
Papeleria (catalogos, $ 40/mes $ 480.00
folletos y volantes)
Total $ 24960.00

6.2.6.2 Gastos administrativos.

Se refiere basicamente a los sueldos del personal que laborara en el drea de ~
oficinas tales como: gerencia general, contabilidad, finanzas, etc..

Puesto Sueldo mensual | Gasto total anual -
1 Gerente de planta $3000.00 $.36000.00..
1 Jefe administrativo $ 2500.00 $:30000.00:
1 Contador (externo) $ 750.00 $ 9000.00
1 Secretaria $1300.00 $15600.00
1 Mozo $ 680,00 :$ 8160.00
Total|  §98760.00

7%

ta
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6.2.6.3 Presupuesto de gastos generales.

Concepto

Gastos de venta
Gastos administrativos

Gastos generales

1996

$ 24960.00
$ 98760.00

$123720.00

6.2.7 Depreciacién y amortizacion de activos.

£n la siguiente tabla se indican jos Gastos anuales, que se hardn por depreciacién
de activos tangibles y amortizacién de activos intangibles.
Los porcentajes aplicados son los que dicta fa * Ley del impuesto sobre la renta"
en los articulos 43, 44 y 45, para el presente aio.

Concepto Inversion Inicial Tasa Cantidad

Depraciacion/

Amortizacion
Magquinaria y equipo y de $28602.00 10%
produccion.
Magquinaria y equipo y de $1135.00 $113.50
mantenimiento.
Moblliario y equipo de $ 16870.00 $ 8435.00
oficina, ‘
instalaciones de fa $ 187500.00 $9375.00
planta. ‘
Fletes en general. $ 1486.85 5% $74.34
Ingenieria del proyecto. $11779.00 10%. $1 ‘17,7'.96
Administracion del $2355.93
proyecto.

Totales $22271.59

ESTA
SALR
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6.2.8 Resumen de los costos de produccién.

Concepto Costo anuat
Volumen de produccion 20 tons./afio
Materias primas $728338.00
Mana de obra directa $40800.00
Mano de obra indirecta $21600.00
Gastos directos $.790738.00
Electricidad $36662.40
Agua $3312.00
Depreciacidn y amortizacion $ 22271.59
Gastos indirectes $62245.99
Otras gastos indirectos (grasas. $ 6000.00
lubricantes, equipa de
seguridad, estopa, etc.)
Costos de produccion $ 858983.99
Costos por tonelada de $42949.20
producto terminado

6.3 Estimacion de la inversion total de la planta.

Para determinar la inversion total de la planta, es necesario estimar por una ‘parte”
la inversion fija y por otra el capital de trabajo," ello implica conocer previamente
las especificaciones de la maquinaria 'y equipo, asi- como los: gastos .
correspondientes a las instalaciones, para que con base en ellas se saliciten las
cotizaciones y presupuestos que permitan calcular fa inversion fija; mientras’ que’
para calcular el capital de trabajo, es necesario conocer los niveles de producc16n ‘
a l0s que operara fa planta, los precios de los insumos y ios requer(m(entos de
cada unao de ellos por unidad de producto:



i
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En el capitulo 4 se dieron a conocer los costos de la maquinaria y equipo de
fabricacién, el equipc de mantenimiento, el mobiliario y equipo de oficina,  las
instalaciones y adecuaciones; y con esos datos se construyo la siguiente tabla:

Presupuesto de la inversion fija del proyecto

Concepto Costo $
Equipo y maquinaria de produccion, $ 28602.00
Equipo de mantenimiento. $1135.00
Moabiliario y equipo de oficina. $16870.00
Instalacicnes y adecuac:ones $ 187500,00
Fletes en general'. $ 1486.85
Activos fijos tangibles. $235593.85
Ingenieria del proyecto®. $11779.89
Administracion del proyecto®. $2355.93
Activos fijos intangibles. $14135.62
Imprevistos o contingencias®. $24972.94
Inversién fija del proyecto. $ 249729.94

1) 5% del valor de la maquinaria y equipo; dato proporclonado porlos proveedores de equo
2) 5% del coslo fijo de la planta (activos fijos tangibles).

3) 1% del costo fijo de la planta (activos fijos tangibles).

4} 10% de la inversion en-activos fijos (tangibles e intangibles),
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6.3.1 Determinacién del capital de trabajo.

Para el calcuto del capital de trabajo de la fabrica de empaques se considero que
estarla integrado basicamente por el valor de los inventarios de materia prima mas
el monto de las cuentas por cobrar, menos las cuentas por pagar. En fa siguiente
tabla se cuantifican los montas de cada uno de los anteriores conceptos.

Concepto 1996

Caja y bancos' $ 71581.99
Cuentas por cobrar® $ 141666.67
Inventarios:

Materia prima’ $60694.83
Producto terminado* $ 16702.46
Activo circulante $290645.95

Cuentas por pagar® $ 60.694.83
Capital de trabajo $ 229951.12

1) 30 dias del costo de produccidn

2) 30 dlas de! valor de las ventas

3) 30 dias del costo de la materia prima
4) 7 dlas del costo de produccion

5) 1. mes del costo de la materia prima
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6.4 Presupuesto de ingresas par ventas.

El precio de venta de los productos de la fabrica, se ha planeado que este
aproximadamente un 10% por abajo del precio minimo de venta que se investigo
en el capitulo 1, es decir $ 85 por kilogramo de empaque, este precio ademas de
ser bajo proporciona una buena utilidad, pues el costo de produccidn es de

$ 42.22 por kilogramo.

La siguiente tabla muestra el presupuesto de ingresos por ventas.

Ao Pronostico de Precio de venta Ingreso por
ventas ventas
(toneladas)
1996 20 $ 35 $ 1700000

6.5 Estado de resultados.

El siguiente cuadro muestra el estado de resultados y la obtencion de los flujos
netos de efectivo, Para esta evaluacion se considera nuio el financiamiento, ya
que el capital sera aportado en su totalidad por los accionistas de la empresa.

Concepto 1996
Ventas programadas (tons.) 20
+ Ingresos por ventas $1700000.00
- Costos de produccion $ 858983.99
= Utilidad marginal $ -841016.01
- Gastos generales $ 123720.00°
= Utilidad bruta $717296.01
- Impuestos $ 251063.60
= Utilidad neta $ 466242,41
+ Depreciacion y amortizacion § 2227159
= Flujo neto de efectivo $ 488514.00

83
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6.6 Justificacion del proyecto.

6.6.1 Tiempo de recuperacidn de la inversion.

Para conocer el tiempo que tardara la empresa en recuperar la inversién inicial, se
dividird et monto de la inversidn inicial entre la utilidad neta, y el resultado sera el
nimero de afios que tomara la recuperacion de Ia inversién, a continuacion se
hace este calcula:

Tiempo de recuperacion = Jnversién inicial
Utilidad neta

Tiempo de recuperacion = 478087.35 = 1.02 aflos
466242.41

6.6.2 Tasa de retorno,

Otra método para la justificacidn de este proyecto es la determinacidn de la tasa
de refomo.

La esencia del método de la tasa de retorno-es una ecuacién de tasa de retorno,
que ¢s simplemente una expresidn que iguala una suma presente de dinero a
valor presente de sumas futuras .

En este método se determina la rentabilidad del proyecto con base en el.valor
presente de los flujos de efectivo calculados a diversas tasa de: rentabilidad: La .
tasa de rentabilidad que aplicada a los flujos de efectivo anuales durante el
periodo considerado permite igualar la suma de los flujos de efectivo actualizados
con lainversion prevista es la tasa interna de rendimiento del proyecto, o sea es el
interés esperable sobre la inversion.

En este caso en particular se conoce que la inversién total inicial serfade - .
$ 478087.35 y la utilidad neta para el primer afio de operacién de la planta seria
de $457603.97

Este andlisis se hara para un periodo de 3 afios, lapso que: sera suficiente: para
saber si el proyecto es factible 0 no.
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Es por lo anterior que serd necesario afectar el fiujo de efectivo, para el primer aro
de operacion de la fabrica, por el indice de inflaciéon esperado para los prdximos
aftos, estos indices son: para 1997 el 20.46%, para 1998 el 14.06% (datos
obtenidos del Banco de México).

La suma de las utilidades netas de los proximos tres afos, ya afectados por el

indice de inflacion es de $ 1788299.10
Con este dato ya se puede eiaborar I3 ecuacién de la tasa de retorno de la

siguiente manera:
478087.35 = 1788299.10 ( PIF, , 3)

Despejando:

(PIF, ,3)= 47808735 = .267
1788299.10

Buscando en las tabias de interés un factor P/F de .267 para n=3, se encuentra
que el factor mas cercano a .267 es .2963 al que corresponde una tasa de
rendimiento del 50% (las tablas consultadas sélo contienen datos para hasta el
50% de rendimiento), por lo que se puede asegurar que para un. factor P/F de -
.267 y n=3 la tasa de rendimiento sera superior al 50%. ‘
Como la tasa de rendimlento de cualquier inversién bancaria es actualmente del
30% en promedio, es conveniente reallzar el proyecto de instalacién de la fabrica
de empaques y empaquetaduras de asbesto.



Conc.usiones....

Conglugjones

Despues de haber realizadd este trabajo se desea concretar en las conclusiones
aigunos datos y aspectos economicos que son importantes y que fueron
comentados y analizados a través de su desarrollo, entre ellos se consideran los
siguientes;

Se podran llegar a vender aproximadamente 20 toneladas de empaques y
empaquetaduras al affo inicialmente a un precio de $ 85.00, con lo cual se
estard aproximadamente un 10% por abajo del precio minimo ‘de venta del
mercado actual lo que garantiza que se podra comercializar [a oferta y arrojara
un ingreso por ventas de $1700000. El factor mas importante para la
supervivencia de la fabrica es el hecho de que los empaques vy
empaquetaduras para calderas son necesarios y ademas existird un aumento
considerable en la demanda en un futuro inmediato.

Existen en el mercado suficientes proveedores de materias primas con
capacidad de produccion para la demanda actual y también para la.demanda
de la fabrica de este proyecto.

La mejor ubicacién para la localizacion de fa planta es el municipio de
Nopaitapec Estado de México. Donde, como ya se Indicé se conocen las
dimensiones de la planta y se determind la distribucion optima de las areas'y
de los equipos dentro de la misma.

Que el proceso necesario, para la transformacion de los insumos en productos
terminados, es sencillo, que no requiere de la utilizacién: de equipos -
sofisticados y que estos Gltimos son de bajo costo, lo que permite’ que exista
flexibilidad en el proceso ademas de que es muy factlble la expansrén de la
compaiiia,

Se conoce cuales seran las actividades que realizard cada elemento de la
organizacién, asi mismo se da una descripcién de lo que es la organlzaclt)n de .
una empresa en general para después particularizar y llegar a una propuesta
para la organizaciébn de la empresa de empaques y empaquetaduras de
asbesto.

Para llevar a cabo este proyecto se requiere de un capital de 478087.35, y.que
el tiempo de recuperacion de la inversion serd de aproximadamente 1 afo con
3 meses, con una tasa de retomo superior al 50% anual para los préximos 3
angs, lo que hace realmente atractiva esta inversién.
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m——————— EXCRLAOR et 22 o Marka 14 199 13
58 COMFIRMA EN LOS
ESTADOS UMNIDOS DE AMERICA
LA AUTORIZACION
PARA USAR PRODUCTOS
QUZ COMTIEMEN ASBESTO
El Instiluto Mexicano de Flbro-Industtlas, A.C. (IMFI)
c¢emunica g las Autoridades, @ fa comunidad Médico - Cientifica,

a las Camaras, a (es Colegios, a las Asociaciones.
Qlas Constructoras y a ia OPINION PUBLICA del pals:

Que la Agancia de Proleccién Ambiental (EPA) de log E.U.A., publicd en ol Foderal
Register do! § do Noviembra de 1993, su AUIORIZACION para la tHPORTACION, FASRICACION
y VENTA de diversos productos que contienon osbesto, enire ias que so encusnhan:

Ldminas onduladas y planas de asbaslo-cemants
Tojas de asbesto-camanio

Ropa da asbesto

Fleltto impeimeabilizante

Candn de asbesto  *

Envoltura para tuberfa

Loseta de Vinllo osbasto,

-

A lo aulorizacidn anlericr $9 agiega la de 103 sigutentes productos, cuya prohibicién yn
antatiormenie habla sido Inhabilllada desde ¢ 18 do Octubre de 1991 por of Tribunc! de
Ap i de EUA,, pondienle ol Quinto Circulio:

Tuberias de asbesta-comento
Moterlalos de friccién
Salladores

Empaquetaduras”

Taxlites

Postarioimente, of Departamenta de Jusiicla de EU.A., techazd a la EPA g ravitidn que
habla selicitada del casa a la Suprema Corte de Justicia de E.U.A., etiminando osi lc
prohibiclén que habla sida dacralada por 1a EPA, reivindicando y AUTORIZANDO er
cansocuencia (o FABRICACION, IMPORTACION y VENTA de o praductos onibaindl

£stas decisianes, lonta do la EPA cama de! Deportamento de Jusiicia do fot E.U.A;, sar
cengiuentet con lo evidencla Médico-Clentltica que tespotda sin lugar a duday, el U3 5@guIL

da tos praduclos que conitignan Hbras de asbasto sujelas o alrapadas por uiia malnz de algur-

tarlol aglutinanie camo ol la, el hule y altas resinos due farman silidos’ an fo!
produclos tinqgles. .
ELIMH AL DAR A CONOCER §STA OTICIA, REAFIRMA AL FUBLICO USUARIO, LA SEGURIDAL
Y CONFIABILIDAD DE LOS PRODUCTOS QUE CONTIENEN FIBRAS DE ASBESIO, EN TALE!
CONDICIONES. ‘

ARO. LIS CEJUDO ALVA
T ) CIRECTOR GENERAL
L‘]) | Instituio Mexicano de Fibro-indusirias, A.C. l l l

PASEQ DE LA REFORMA Na. 30, Jer. piso, MEXICO 06040,0.F,
tyis.c (8) §354723 (5) 5353143 . fax; (8) 5350993

Tubli
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