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Bs suy sencillo darse cusata de la transformecién que en su
industria ha sufrido México en los dos Wltimos afios, a partir de-
la terminacidn de la segunda guerra mundial.

Bsta trnndonqoian se ha debido fundsmentalmente a les re-

gulaciones del gobierno, y a las modificaciones sociales de nues-
tro pafss '

Las prizeras nediante la promulgecién de leyes, reglamenta-
ciones ¢ impulso & la industria privada y & las empresas descen—
tralisades.

Las segundes a través de motivaciones que si no han logrado
un nivel de vida Sptimo si 10 han ido superando dfa a dfa odbte——-
niendo asf una cmﬂ productiva y adquisitiva mayor y con és-
to, un mercedo cada ves nfs -pno, 1o que nos hace pensar en una

produccida en serie mfs eficiente y estadle.

En esta forma se ha logrado una integracifn gubernamental ,-
social y econdaica que amplfa los horisontes de la :th\ntnn den-
de sus formas técnicas hasts las administrativas y econdaicas.

Bsta integracién solo podfa seguir un cemino a base de la -~
creacién de nuevas industrias con un propio tipo de adainistra-—-
cién y una planeacién nacional integrada asf como una nusva forma

de relaciones indujiriales que permiten una alta produccién me---

. diente la especialisacidn.
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Al formarse la industria de la cual hablaremos en esta expo
sicién no se tuvieron en cusnta los factores antes expuestos has-
ta que éstos nimmos e impusieron formando un 80l0 Camino & S@=e-

guir, o sea, ¢l de la integracidén a la industrialisacida nacio=——-
nal.

A fin de que se comprenda ciertas funciones qus se desarro-
1llen durante esta exposicién, hacemos notar que ésta empiess @ -
partir del momento que la compaiifa se formé como industria ya que
lo anterior que se hiso no presta el més afnimo interds, aunque -
algunas de las manufacturas que se hacfén se sigusn haciendo debji
do a que ya existfa cierto mercado de éstas y que €sto ayudé eco-

néaicamente de alguna forma a le expansién de d:l.ch.' industria.

.Liml datos de 108 que han #ido proporcionados se han ob-
tenido directamente de resultados pr‘cticoi de la industria, O=e=
tros sn proyectos pendientes de obtenmer.

B otro casos se dirf 1o que se proyectadba y 1o que se ob—
tuvo siendo éste el tipo més interesante ya que es del que se pus

den obtener conclusiones.

R motivo de haber escogido este tema de tesis es que real-
aente es donde he aplicado las ncoiones y conceptos obtenidos en-
la escuela, y el camino un tanto administrativo que se ha escogi-
do me parece que ¢s realmente busno para justificar ﬁto 1a socig

ded y a ai mismmo los aiios de estudio y éonocinionton obtenidos ==
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ya que esta forua de ingenierfa no es nés que una manera de usar la

inteligencia hunana al servicio del hombre y a la sociedad en que -

vive,

La divisién de esta tesis se hace de la siguiente formas
En el primer capftulo se hace una pequefia exposicién de materias --

prizas y los productos ya elaborados asf como determinadas genera--

. 1idedes que serdn Utiles durante esta exposicién; el segundo capf--

tulo expondrd que se necesita para lograr esta transformacién, y ==
en el forcoro como se lograrfen. En el cuarto abordaremos la parte-
econémica obteniendo costos con toda su cantidad de compounentes y -
controles & sea la organisacién; en el quinto capftulo hablaremos -
de aercados, ventas, almacenes para éstas, ventas y voliunenes mini-
mos y probables de venta para llegar al sexto en el que obtendré la
inversién necesaria y la rentabilidad de capital para cbtener las -
conclusicnes de esta exposicidn.
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CAPITULO 1
GENIRALIDADES, -
DESCRIPCION DE LA MATERIA FRIKA.
DESCRIPCION DB PRODUCTOS TERMINADOS.

A través del tiempo en los usos de determinados materiales-
se forma una tecnologfa especial que para mejor d_onrrollo de es-
ta exposicién y comprensién de las personas interesadss, daremos-
a continuacién una idea general de los nombres y descripcicnes —-

que reciben ciertos materiales.

Comensaresos con dar una idea de las materias primas brutas
y semieleboradas que se usan en la planta, posteriormente se hard
la descripcién de los productos ya manufacturados.

MATERIAS PRIMAS:
1!- mmc-

" La gran variedad que hay en la naturalesa de estos materia-
les, lﬁ forna sencilla de trabajarlos, la durabilidad, la resis--
tencia y bellesa, a logrado que desde los tiempos més remotos -
tengan una aceptabilided y un uso muy superior a casi todos los -
zateriales.

En la vida diaria nos demos cuehta que en cualquier lugar -
que nos encontremos ya sea una casa, un edificio, una oficina, u-

na industria, un restaurante, etc... la madera, por sus cualide~-
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des anteriormente enuxeradas, ocupa un lugar suy importante. .

La naturalesa 50s ha dedo este material en forms muy abun--
dante y variada, pero a pesar de ésto, la multiplicacién de 1l -
poblacién mundial, el costo de su obtencidn, la mayor sancilles—
de transformacidn, a obligado, por asf decirlo, a cuidar de este-
recurso natural para que siempre exista, no se desperdicie y se-~

encuentren las ubociu nds bellas & costos accesibles a la mayo-

rfa de la poblacién

Asf, los sserraderos cuidan do‘ que cusndo se corten £rbo~-e
les no desaparesca el recurso, sembrando aés de éstos y llevando-
un control amplisizmo sobre la cantidad de £rboles cortsdos y los-
sembrados. Kientras que la técnica trata de aprovechar todos sus-
medios para evitar 1los desperdicios y obtener nfs material de me-
nos frboles originando asf la inversidn de los siguimntes materig

less
1.~ Aglomerados de nadera.-

Son tableros fabricados en varias medidas tanto de longitu-

des como de espesores y que se fabrican de diferentes materiales-
de desperdicio.

Estos desperdicios son en algunos casos rafces, trosos de -

troncos inservidbles, cortesas, extremos y centros de &rboles, en-

_otros casos se usan los desperdicios de los ingenios o sea de la-
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caiia de nﬂcn, & también de los campos de mafs § de trigo. -

Bl proceso de fabricecidn se reduce, una ves obteniendo es~
tos desperdicios, & despedasarlos en pequsiias partfculas y acomo~
darlos en tres capas por medio de corrientes de aire, dejando por
1o gwneral, las particulas mayores en el centro y las pequeiias en
1os extremos. Kl hecho de foraar tres capas es dedido a que las -

partfculas de medera trabajan, es decir, tienen tendenciss a ex--~

peandarse, acortarss & torcerse mediante los cambios meteorolégi—-

cos (humedad, temperaturs, etc.) y con esta forma de ubicacién -~
ss logra una estabilidad en los conjuntos ya que si unas trabajan
bhacia un ledo otro ndmero igual tradbajard hecia el otro, esto 1~
timo en ol caso de torceduras. In el caso de expsnsiones § scorty
nientos estando todas las partfcules dirigidas hacis los ledos mg
yores, éstos serfan parejos ya que serfia posible eliminarlos.

Abora bien, colocadss todas las partfculas en su sitio, se -
agregan sglomeraciones y se prensan a altas presiones y teaperaty

ras para que dichos aglomerantes sequen perfectsments.

Se sacan los teblercs de las prensas y se recortan, pulen y

se obtiens un tablero con las siguientes ventajass

8).- Ligeros, resistentes y de superficie tersa.
b).- Libre de nudos, parches, rajaduras u otras izperfec-—
ciones con absoluta estabilided dimensional.

¢).- Tiene propiedades térmicas y acisticas mejores que la-

nadera.
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d).- Bste tratado para que no hage llama y las resinas eviten --
que sea atacado por termitas, hongos, humedad, etc...

¢).- Puede laquearse, barnisarse y recubrirse con cualquier che~
pa de madera & de pléstico laminado.

£).- Permite todas las operaciones usuales de maquinado.

2.~ Chapas de Maders.-

Las comunmente llamadas chapas de msdera son superficies -~
dclm como si fueran hojas de papel.

Los espesores de estas chopu‘ varfan de 0.5 mm. a 1.2 m.~

para el uso de acabados y hasta de 4.5 mm. para el uso de relle-

nos.

I el segundo caso 0 sea para rellencs se usan maderas de
bajo costo ya que no tendrén ningina superficie visible; en el-
primer casc se usan xaderss de las llamades finas para elevar -

la apariencia de los materiales terminados.

La forma de producir estos elementos varfa segin el uso -

que ss les vays a dar.

En el caso de que la chapa no se vaya a usar para traba--

jos de mucha calidad, se toma el tronco del &rbol y ae coloca =
nediante dos puntos en una especie de tomo que tiene una cuchi

1la longitudinal con un avance transversal proporcional al gruse

. 80 de 1a chapa por vuelta, es decir que se iré& desarrollando el
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tronco del £rbol. Fosteriormente se pasa a una cortadors de cisalle
que elininarfé las partes defectuosas, con nudos & quedbraduras, y de
allf a una estufa para quitarle la 'hm sobrante.

Bate tipo de chapa no se puede usar en trabajos de alts cali-
dad ya que no esté desflamads, se deforms la longitud de las vetas-
y o8 my diffcil poderls ensamblar o sea, lograr de tramo & tramo -
una continuidad en la vets, ya que al cortar con la cisalla les pay _
tes defectucsas se hace que la veta se descontinde.

Para ¢l caso de usarse chapas en tradajos de alts oalidad, --
au fabricacidn deberd hacerse de la siguiente maneras

Se pasard el tronco por estufas especiales para quiter 1e hu-
medad y desflamar perfectamente la sadera, obteniendo asf una este~
bilided de esfuersos, posteriormente se quitard toda la cortesa «—-
hasta dejar una superfiocie ciubioa § cilfndrica uniforme, de allf pa
sard & una cortedora de cisalls con avence automético para hojearse

¥ obtener la chaps en bruto y sin deformacicnes de la veta.

Una ves obtenido ésta, se pasa por una cisalla quesliminaré-
1las partes defectucsas y de allf otra ves al tratamiento térmico -
_pars evitar cualquier irregularided en el destflamado snterior. Por
dltimo, por una 1lijadors calibradora que nos entregarf el saterial
perfectamente & grueso y con una superficie tersa.

Con este tipo de corte el material se podrd enssmblar per-—-

fectamente bien con s0lo irlo dessnrrollando en forma de scordedn.



[ PR S

-17 =

El bajo costo de superficies de Daderas finas dan & este ma-

terial un uso muy frecuente ya que esté al alcance de mucha gente.

3.« Pléaticos laminados decorativos.-

El origen de este naterial se encuentra en uno similar que -
se usé como aislante eléctrico en componentes electrénicos, para -

redios, poleas mecénicas, engranes para sutoméviles y partes de -
equipo eléctrico.

Bate material consistfa en la wnién, que sustitufa a la ai-
ca, de varias capas de papel Kraft con i-nim.

Mediante papeles litogréfiados con dibujos de vetas de made-
Ta ¢ imitaciones de mdrmol que proporcionaban el acabado a la su--
perficie, se empesaron a fabricar los primercs plésticos laminados

decorativos.

Sin eabargo, la sparicidn de la resina del tipo melsmina, —

sustituys a las de ures para dar el acabado superficial, 1o cufl =

se efectis hasta la actualidad.

B‘l:lc-;unto el proceso de fabricacidén consiste en la impreg-
nacién y unién de papeles con distintas resinas, sometiendo el con
Junto & calor y presién simul ténesmente y durante determinado tiem
po hasta obtener el producto en forma de lémina.

En el caso de los laminados, decorativos de 1.6 mm. de espe-~



- l8 -

sor, el proceso consiste en la izpregnacién de 7 a 8 hojas de papel
Kraft con resina fenélica. Sobre dichos papeles se coloca un papel-
opaco impregnado con resina melsxfnica, donde el color, disefio 0 =-
veta de madera ha sido impreso. Finalmente se coloca una hoja de ==
papel traslicido que también es impregnado con nM melam{nica, -
vkl conjunto anterior es 1o que constituye un "libro%, del cufl se -
obtendr{ una lémina del producto terminado.

Cada uno de los “libros™ es colocado con el papel traldcido =
haciendo contacto con una placa de acero inoxidable pulida con ace~
bado espejo. De acuerdo a 1la capacidad de la prensa, se introduce -
de ella el n'mero de “libros®™ que corresponda a lo que forma un "pa
quete™, lo cufl es sometido a & una temperatura de 1459C, y a una -
presién de 100 Kgs./ca2. Bl material e sonetido a presién durante-
40 zinutos aproximsdamente, la temperatura es aplicada por espacio-
de 20 minutos. Durante el balance del ciclo, el zaterial se estf ca
lentando 6 enfriando.

Una ves conclufdo el ciclo, las lédiinas son retiradas de la -
prensa y pasan & los procesos de corte, acabado y control de cali--

dad, para ser finalmente empecadas.

Hay tres tipos de laminado decorativo termoprensados

l.= Tipo para usos generales: el tipo de laminado decorativos-
para usos generales es diseiiado para aplicaciones horisontales y ver
ticales y se usa cuando se desee buena apariencia, durabilidad, re-—-

sistencia a manchas y calor producidas por objetos comunes.
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El reverso del lminado puede ser lijqdo para pernitir mejor

adherencia al niclec &.base a 1a que se va a pegar.

2.~ Tipo para uscs verticales: el tipo de laminado para Ue-—
sos verticales es diseiiado especialmente para esas aplicaciones U-
nicasente y se usa cuando se desea buena apariencia, durabilided,-

resistencia & manchas y calor, producides por objetos comunes.

Tiene la ventaja de ser material bastante més econdaico que-
los dends tipos. '

3.= Tipo configurable: el tipo de laminado decorativo para =
configuracién es similer en spariencia y cualidades al tipo pars -
usos generales, pero posee caracter{sticas que le permiten ser con
figurado bajo condiciones reguladas de presién y teaperatura de a-

cuerdo con las recomendacionss del fabricante.

Existe otro material que esta fabricado de manera similar a-
base de papel Kraft y resina fenélica, que recibe el nombre de —e-
“"contrachapa® & "backer". Su objeto fundemental es contx-'u-nf.u- -—
1os esfuerszos mecénicos que se desarrollan sobre el niocleo cusndo-
el lsainado decorativo es adherido a 61, sellando al mimo tiempo-

el reverso de la cara del nicleo.

4.~ Aglomerados delgados de papel y desperdicios.-

Sus caracterfsticas y febricacién son sinilares a los aglome

rados de madera solo que tienen una sola capa, son nés delgedes y-
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posesn la ventaja de poderse ssmaltar, pintar ¢ vetear por medic -
de rodillos con tintes, afs fécil y econimicamente.

S.= Pegementos.-

Se usan tres tipos de éatoms

).~ Pegmmentos de contacto.-

Son resinas qus se aplican en las dos caras qus s8¢ van s unir

Y tienen la propieded de atrasrse y mesclarse entre 6f.

b).~ Pegamentos de presién.-
Por medio de presiéa las resinas formen “genchos® entre mate-
rial y material logrendo una gran adhesividad.

¢).~ Pegamentos en caliente.-
Sou resinas a base de ureas de fromaldehido que se curan Rg—
diante temperaturs y se adhieren mediante presidn.

Con maquinaris especialiseda; son los mfs econfmicos y den —
uns mayor rapides de produceida.

Rstos pegamentos se adelgasan a base de agua y harina de tri-

8° pudidndose hacer mfs econdmioa la mesclas.

No entro en detallea de produccién ya qus estd en una indup--

tria qufmica y no nos presta el mayor interés pars esta exposicida.

6.= Poliestireno expandido.-
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Se llama taxbién espuna pldstica y es un aaterial que se uss -

7

como sustituto de los rellenos en puertas.y aédulos de canceleria.

Tiene la ventaja de ser nés econdmico y de que su uso, por - -
su estabilidad dimencional es sés sencillo que el de CUALQUiEr Omeee
tro material en muchos casos.

Adeads es un naterial de altas cualidades térmicas y acisti~—
cas.

T.= Diversos.-

Se usan wna gran cantidad de elexentos que no tiene caso expli
carlos, ya sea porque son suficientemente conocidos por todos, 6 ===
porque su uso es relativamente bajo como son: tornillos, clavos, =--

grapas, herrajes de latén y fierro, perfiles de lénina 6 aluainio, -

molduras de pléstico, cintas adhesivas, pinturas y barnices para re-
~ toque 6 terminado, etc...

DESCRIFPCION DE PRODUCTOS TERKINADOS:

Mediante la transformacién de las materias prinas, anterior-—-

mente expuestas, obtendresmos los siguientes productos ya manufsctura
doss

1l.= Tableros chapeados.~

Tendremos dos tipos principales de acabados de estos tableros-
‘s saber: con chapas de maderas finas y con pléstico leminado.

En el primer caso usareuos un nicleo o corazén que recubrire--
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=:os con chapa de maderas finas en una & dos caras; o bien, en una -

cara y una contrachapa en la otra cara.

En el segundo caso seré 1o mimmo, solamente que el mubri—;
atento serd a base de dos laminados o un laminado y una contrachapa.

Kl hecho de que sea necesario colocar una contrachapa es debi
do a que, estando formado el nicleo de un ndmero non de capas pars~-
que éate no "trabaje" si se le colocara una sols cara de material -
de recubrimiento este descompensarfa el conjunto deformando el ma=-
terial. Generalaente el tablero soclo tiene una cara de vista ya ing
talado o colocado y por esta rasén en la otra cara se usan materiea-
les que no tiene vists como son: chapas de maderas econfmicas, ba--
cker, papel Kraft, etc... Se¢ procura que la contrachapa a usarse --
"trabaje” igual que el material que se use en la cara buena. Asf —
los plésticos laminados se contrachapean con backer y las chapas io
madera fina con papel § chapas de madera econdaica.

2.~ Triplays especiales.~

81 en ¢l caso anterior cambismos el nicleo de aglomerado por-
wo de asdera de 1.5 6 4.5 mm. obtendremos un triplay de 3 6 6 mm.-
de maderas finas. '

3= Tableros hadilitedos.-

Existen muchos fabricantes que no solo necesitan ¢l material-
ya pegedo, sino que nccoutn'a que 8¢ les habilite o sea: se corte,-

cantee, ranure, etc...; para este caso la Planta estard preparada -
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con elexentos que sirvan para estos fines.

8i se corta un tablero, el canto quedaré con el material del
ndcleo y si tiene vista ese canto seré necesario llevar un material
similar en dicho canto, operacién denominsda canteo.

8i este tramo va a servir para armarse § formar parte de un -
mueble, éste necesitaré en la mayorfis de los casos, ranuras, lengus

tas 6 gufas que se acoplarén en el momento de ensmmbdlar.

De esta manera serfn necesarias todas las operaciocnes Coluwe=

' nes que e hacen en madera.

4.~ MSdulos y puertas para cencelss.-

Los primeros serdn unos sanwiches de 4 cums. sproximadssente -
que llevarén un corasdn recubierto de algun material que nos dé un-
scabado con mucha o cierta calidad. Kl corasén serd de poliestirenc
expandido rcfoﬁudo con chapa de 4.5 mn. en mbas caras y colocado~

de canto cada 10 cus. evitando con ésto el convencional bastidor.

Los recubrimientos pueden ser de triplay especial, pléstico =
leainado & aglomerado de desperdicio veteado por medio de alguns mé
quina para ésto.

En ¢l caso de las puertas y pars dar mayor z;igidoz a éstas, -
se usa un bastidor perimetral y el resto completo de poliestireno -
' expandido llsvando el recubrimiento de los mismos materiales que en
el caso de los médulos. ‘
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Se= Liuebles de pléatico laminado.-

Como ya se especificé con aterioridad la Planta empess tra-
bajando con ciertos artfculos, que sin depender directamente de -~
su especialisacién actual, habfan logrado un cierto mercado y de-~
bido a los bajos costos de administracién que se tenfan, los mér-
genes de éstos dejaban y-W&m en parte a solventar los gastos
econémicos que al expander la Planta se tuvieron, uno de estos ar
tfculos es la fabricacién de musbles de pléstico leminado, los -
cuales son vendidos para su distribucién y colocacién en bafios ==
privados & comerciales y en cocinas de apartamsntos § casas habdi-
tacién. 8in ser indispensable para la fabricacién de estos nue——
bles la maquinaria, y por 1o tanto salir un poco de la especiali-
sacién de la Planta, pero teniendo a su favor el mercado ya exis-
tente se ha continuado con esta linea.

Dichos musbles son gebinetes modulados y formados bésica~—
mente por tableros chapeados en pléstico tanto los interiores y -

exteriores como pléstico leminado en los exteriores y estos table

- ros son recortados y se colocan boquillas de pléstico en los can-.

tos ysri sellarlos y darles buens apariencia. Una ves obtenidas -
todas las piug. recortadas y sslladas se procede al armado por -
medio de éngulos de fierro niquelsdos & latonados de 2 pulgedas ~
de longitud por 1 1/4 en cada patfn, estos éngulos tiene un tala-
dro y dos ojales para colocar 3 pijas en cada patin. Colocéndose-
primero los dos de los ojales y posteriormente ajusténdose al ga~-
binitc ¥y colocando la del taladro que serviré para fijar las dos-

piezas que unan el dngulo.
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Se colocan visagras de proyeccién para las pusrtas con el -ino\-
sistena anterior para su ajuste y los cajones a base de correde-- .

ras exbaladas y frentes sobrepusstos.

6.- Cubiertas de pléstico laninedo.-

"En 6l nisno caso que lo anterior se encusntiran estas Cubi—m
ertas, aunque debido a la demande de éstas y al equipo de la Plen
ta se ha impulsado esta 1linea haciendo una integracidn a la espe-
cialisacién de la Plgnn.

Estas cubiertas son de dos formas diferentes, una de las --

cuales es & tope y la otra moldeada o configurada.

Las prizeras son escencialmente de un tablero ancho chapea-
do en formaica y engruesado en su perimstro a 4 cus. aproxinade--
mente y un tramo augosto chapeado sobre un material grueso (3 cas.
sproximadaments que forma el respaldo, uniendo estas dos piesas a

90 y chapeando todos los cantos se obtiene la cubierta nominada-

"a tope".

Las segundas son un poco laboriosas ya que en lugar de te--
ner éngulos & 90° , cada uno de éstos se cambiaré por un cuarto -
de cfrculo configurando el pldstico laminado y colocando perfiles
de nadera para soportar estas cuervas, obteniéndose as{ una super

ficie muy limpia a base de estas configuraciones.

Teo= Diveuo-;-
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Ensaables de chapa de aaderas finas, pegedos especiales no
especificados anteriorments, cortes y dobleces de pldsticos lani
nados, médulos especiales y en fin todas aquellas cosas que aun-
que no especificadas anteriormente esten dentro de las posibili- .

dades de una produccién econdsica de la Planta.
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‘A continuacién ) para mayor explicacién de le

anterior se presentan las siguientes grdficaos

19,2 FABRICACION DE PLAGTICOD LAMINADOS.

ACABADO ESPEJO )

ro, oo

; TRANSLUCID L= i
DECORATIVO TP/
KRAFT S EL PAPEL ERAFT ESe
IMPREGNADO CON RE-
- SINA FENOLICA.
< ——GLASSINE
ONTR ‘
TERIAS » .
RIMAS. N L u 2 Ll
: 310 =
} CONTROL ==

ENGAMBLE DE

ACOMODO ENSAMBLE

- BEEnBE=

PAQUETES .Y LIBROS

CORTE PAPEL

RESINAS TRATADORA PAPEL

" SIERRA LIJADORA

ACABADO

INSPECCION EMPAQUE
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2% .« CORTE DE UN TABLERO CHAPEADO

CHAPA DE MADERA O PLASTICO LAM,
AGLOMERADO

“NCONTRACEAPA

HAPA. DE MADERA
— — NUCLEO O CORAZON

' _CHAPA DE MADERA

—

POLIESTIRENO EXPANDIDO
MADERA DE CEIBA DE 4 MM,

58 .= CORTE DE UNA PUERTA

BASTIDOR
RELLENO COMPLETO (POLIRST. ESP.)

VISTA

ARTTWRRITAIS AT e me T T T T T R s R e
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7%.= CORTE DE CUBIERTA ™ A TOFE "
. STICO LAMINADO

ENGRUESADO PERIMETRAL

[ OLOMERA DO

8%, CORTE DE CUBIERTA " MOLDEADA "

/ FLASTICO LAMINADO

FPERFIL IE MADERA .

AGLOMERA DO
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CAPITULO 2

INUIPO I INST.LACTONS

2).- Unruincric necesnrin v deserineién de ést-.
b)e= Herromient-.

¢)e= Inst~lrcidn eléetricr, civil y mee’nier de 1a majuinarin.:

d).= Loerlin:cidn.

Ecte enpftulo presenta un panorama muy interesante desde el
punto de vista de 1o Ingenierf~, yn que en & estudiaremos con el ma
yor detnlle posible el enuipo o seas la mequineria, herramienta e
instelacién, y todos los factores que influyen directomente en 1o ==

trensformacién de 1a materia prima 2 nuestros productos terminados =

enunercdos en el copftulo anterior.

a).= Manuinoria neces~rin y deseripcién de éstas

Prrtiendo de las .descripciones del primer capftulo se noto jue

para le transformceidn de 14 materin prima necesitemos 5 1fneas de -

produccidn:
- l.= Lfnea de eimrmble y chapa.
2.~ Lfnex de negado.
3.= Denartemento de macuinado. -
4.~ Lfnen de armrdo de cubiertas y temin;a.do._
5.~ Lfnec. de ~rmndo de rsnbinetes.

Para facilitar el estudio de la maquinarin necesaria partire--




nos de 1o~ 1fher~ ~nteriores v dercribivemos tne n*~uintn ne necesie

t~n dei~ndo n rr el ccpftplo nsisuiente 1n cdecerincidn del nroceso de

cndn 1fnen.
1.~ Tifne~ de enn~mble ¥ chr~pn.

Porn evtn 1fner ser® neces~rio un? recort~dor~ de ch~p~ y unne

juntecdor: de chepn,

Fristen en el meréndo dos tifos de. recortadorns de chopa, una-

de ellns de pguillotin~ y 1n otrn de sierr: circulor.

Las dos wfruines nos dan un terminndo de 1~ misan caiidnd cun=
gue 12 orimer: de menos desperdicio de chnpn y~ que no tiene el fne=
cho del disco rue es coro de 3 2 4 mm.§ 1ln primer~ trvbzj2 solo cone
rire conprimido v un wotor de 2 "l.P. lihort bién, 1o scmundn de cllrs
tiene 1n ventojn de nue 2demfs de cért",r ch n2 cort~ cuclouier tipo=
de tnblero, r26n por ln cufl se encnsié wnn mAquina de este tino, -

va que ésto nos 44 unn moyor operncidn en el momento determinndo.

Ista nfdauina const~ escenci~lmente de una base sobre de lo = -
cufl estd scoplada nor medio de dos pistones neumdticos, otra piesne
que gervird ,nai'a nresionnr le chapa y dar un corte nerfecto sin anti
llodoras. Sobre 1la misme bose tiene unn mesn con gufac y escalas poe-
r~. coloeor 1o chapa y obtener pnré_lelismo. Sobre el lndo onuesto tie
ne un riel sobre el nque corre un earro aue conciste en un motor die=

rectomente ncoplado 2 un disco de cierrr aue al correr lonritudinal-

4
!
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aente reccrtard la chapa. Pare rover los pisiones serd necesario una

comprecora de un catclo de fuerza y un tangue de almccenamiento.

DATOS TBECNICOS:

Presién 4 a 10 Kgs. por cm?
Dimensidn ‘ 3 000 mm,

Copacidad de corte 45 a 60 mm.

Notor sierra 2. P,

Notor compresors 1H P

Tanque almacenamiento 5 galones cdbicos.

Existen también dos tivos de junteadoras de chapa, la primera =

de popel y 1a segunda electrénice.

Tes diferencias de estos dos tipos de mfquino sons

l.= L2 primera une lo chone por medio de una tirz de papel con-
7omz que trehaja por medio de nguay in cerunda vor medio de recinas -

de urea y con color.

.= Lo velocidad de 1a 3egunda es cprovimadomente el triple que

en 1z primera.

3.= Il costo de la sepundn, es sproximrdomente el triple que le

primer-,

e P 0 S i S T 5
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4oe T zs,s'to de 1o mrno de obrz de operneidn de 1la nopunda oo

unn tercern parte oproximndn.

S5e= Tl ranto de materi~l de 1n primern es como 10 veces el de

12 serundn.

Haoeiendo un balance de loz 5 nuntos anteriores se procedif a-

escorer 1o segunda o sen la juntendora electrénica.

Zata m&quinn conste de un? bose sobre 1a cufl correrd 12 cheapa
¥y un brazo con una gargoanta pora poder coloenr el resto de la chnpo,.
Sobre el brezo estdn colocados los rodillos nlimentndores y 12 2liew
mentncién de pesamento con erlor, una fotocel har4 que dejé de ali==

mentarce el pepgmento cumndo 17 chapn termine de pacar.

DATOS TRCHICOSS

Votor 2 H, P.

Veloecidad linecl de 12 mesn 26 2 115 £t x min..
ledidos de 1n mesa 61 x 57"

Peco 2.000 1bs.
Temper-~turs en rodillon 0 n 1200 C,

2.= Lfnex de perndo.=

Pore. estn 1fnen serd necesario unn engomadorz, una mezcla2?ora =

de coln y unc nrens. hidrfulicn.

- In engomodorns ec un~ mfruinn ~ue tiene dos rodillos en la porte

s i e ot S e T O G g
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superior 2 todo lo larpo, con otros 4 mds petueiios prrn alimentar
la hoja. Fn el rodillo superior tiene un canal que solo permite =
determinnda alimentncién de pescmento, teniéndore el mimno siste=

ma para el rodillo inferior. En la parte baja tiene un tonque de-

nlmrcenamiento y un motor nue ~limenta 1lnn cancles superiorec; w= =

ademds de un peruefio motor para los alimentzdores.

DATOS TECNICOS:

ledida longitudinal
llotor

Yotor slimentacién
Velocidad de los rodilloes
Peso

Rodillos

1 300 mm.

2 Ho P

0.5 H,P. velocidnd varicble
10 2 15 mts. x minuto.

450 Kzs.

Meacién de gomn pere resis

tir Acidos de pegamento.

Lo mezeladora de cola es una base cen un brazo vertical y une

motor adaptado en el extremo superior ‘del brrzo. A este motor esta-

nrconlodo directomente unc flecha con un removedor que Se introduce=-

en un reciviente donde se hardn 1las mezclas de pegamento.

DATOS TECNICOS3

Capceidad

kiotor

100 1litros

1 H. P.

Ld
Evisten en el mercado dos tipos de prensas: lan que pe~n en =

{
)
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frio y 1ns que o hncen en ccliente. Lag diferencinsn encenciales en=

tre ellas sons

l.~ Para negar en frio se nececitan de 5 horas mfnimo a 8 «

horas dependiendo de 1ns condiciones atmosféricas.

2.~ La capacidad de nroduccién de las prensas en frio es aproxi

madamente 10 veces menor.
. 3.« Rl proceso con una prensa de calor es mucho aMs ddotil.

4.4 Bl costo de operacidn de mano de obra es aproximadapente «-
1@1&1. ‘

5.« E1 costo de operacidén de enei-gfa es mayor en la de calor.
6.~ E1 costo de materiales (pegcmentos) es menor en la de calon
T.~ Bs imposible tecner una Planta de alta prc;dnccidn de table~~

ros con un: prensa en frio.

Dadon los Witimos puntos se ercogid una prensa de calor por ne~

dio de resistencics,

Ecte tipo de méquinas se nucden conseguir tombién equipadas con
calderas para la nroduccidn de calor, pero aunque la produccién de -

calor es mds econdmica @l mantenimiento de éstas es mayor.

Ademfs existen desde 2 a 5 placas o sea 1 a 4 entradas, Dada la
capneided de produceidn de 1o Planta y el preceso a seguir que se eg

tudinrd en el capftulo sisviente, se escorié una de 4 nloeas o gsea 3

R
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entr:dng, ’

Dodas 1as caracterfsticas de los motores y de los pistones para
poder obtener un m4ximo de presién en los 3 mg de la capacided de la=

orensa de 3 ‘ﬂr-s:/cn":3 es necescrio tener 100 toneladas de presién en le

nfquinc,

Por medio de una estructura fabricnda a bose de perfiles y vie=
guetas d§ fierro, se ercuentran instzlndos los diversos componentes -

de la prensa.

En la parte inferior dérechn se encuentrz 1la bomba hidrfulica -

que mueve los 3 pistones distribuidos en la parte 1nferior.A

Dichos pistones empujan hzein orribn una estructura de perfiles
en 1la cufl est4 colocndn 1la placa inferior. Ln ploca superior ce enee
cuentra apoyadn firmemente sobre 11 éstmctum. inferior y vor nedio -
de br-2os cuelgen lac otrns 2 nlneas, mismas cue ol nctuer los pisto=-

nes sobre 1z nlnea inferior 1lns irpulsar4 sobre la cuperior.

Cadn placn est® formada nor recistencias en formn de serpentfn,
al centro forradan por dos placns de 1/4 de pulgnds de ~cero inoxida-
ble ¥ perrect:*ménte calibrodags. Tianen codn una un termostato conecta

do ol tablero que est£ en la norte superior derecha arriba de la bome

bo.

En el toblero se .,concentr:‘n los fusibles de 12 bonba y de cada=
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nlace al igunl nue los contnatores conectadon n los termostntos pn

ra nnntener la tempernture con un grndo de vurireidn de 59C. »

%n 1~ norte de enfrente del 1ndc derecho se encuentrnn los =
instrumentos de control de nresidn y tempernturc, nsf como una pa-
lancn nccionndors de una bombn, como tombién un reloj que nos dard

nor redio de una ehichart;z el tiempo merendo.

Para el control de presidn tiene dos escclas circulares en -

las cunles tiene la cantidad de m‘.? nue se vayan a prensar, relacig

‘nedn con la presién en Kgs/cm? que se quieran dar, Coincidiendo «-

con los metros cuadrados a prensar por abertura se localiza la pre

aién en Kga/cng de los pistones., colocdndose el marcador en dicha

presién.

DATOS TECNICOS:

Canncidad ) 2 500 x 1 300 mu.

loto=bomba ~ directn

Presién nproximeda 3.33 F.:;s)cm?
Carge totol 100 tonelndas

Celefaccidn

Intmero de ploens
Numero de entradas
Grodo de temreraturz
Hotor bomha

Grueso de las vlaecns

Aperturn de entrode

s

Recorrido de nistones

Tienno de cerrndo

eléctrica

4

3

0 a2 120¢ Centfgrados.
5 HoPe

25 nm, arriba y abcjo
28 nm. entremedio

120 rmm.

200 mm.

8 sepundos
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Peso neto 8 500 Kgs.
Nedidas exteriores 325 x 1510 x 2090 ma.
Kilo Watts por plasa T.4 Kw.

3.= Departamento de maquinado.-

Para lograr que este departamento puede trabajar con todos -
los elementos necesarios serdn de utilidad las siguientes néquinass
Sierras.

Router
Lijadora-pulidora
Cepillo
Canteadora

Escopleadora

[ Y T A )

Trompo

Para 1as sierras se escogieron del tipo de uso miltiple con -
hoja.inclinable. Esté formada de un bastidor constitufdo por una ba
se ancha que d€ la estabilidad y solides necesaria al conjunto, so-
bre éste esté colocado la mesa que se divide en dos partes: la mesa
derecha fija y equipada de una gufa recta de escalas graduadas en -
ailfsetros y en pulgadas, y la mesa isquierda mévil que se desplasa
sobre cuatro ruedas embaladas. La via de rodamiento esté formada --

por unas barras de acero cilfndricas y unos cepillos metélicos lim-

pian autométicemente todo traso de viruta sodbre el camino de roda--

‘miento. Una gufa graduada en milfmetros y pulgadas cubre el ancho -

de 1a zess corrediza gerantizando la “pussta a escuadra®. La hoja -

" es inclinable de O a 459 y regulable en altura por medio de volan--

tes.
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DATOS TRCNICOS.-

Trenmmisidn Bandas "V*
Motro eléctrico 2 H.P. 2 polos
Capacidad de corte 300 om.

El router o defondadora es una mdquina con la forma de un ta-
ledro vertical que tiens un motor de alta velocidad en la parte su-
perior.

La velocidad de la herramienta de 20 000 revoluciones por mi-
nuto permite sjecutar toda clase de trabajos como: recortes, Cena~-
les, molduras curvas y derschas, etc... En la parte inferior de la-
mesa tiene un pivote con el fin de copiar cualquier tipo de ﬁnti—
1lla.

. Para bajar la herrsmienta se uss un pedal. Estando la cerrera
‘ bdo éste regulada por 6 topes de profundided colocados en 1a cabesa-
de la méquina. Bl fremo sobrs la cabesa bllquea instanténesmente la
herranienta. Un dispositivo sopla sutoadticemente las virutes que -

se encuentren sobdre la pi.n.'

DATOS TICNICOS.-

L3

Dimensicnes de la mesa 750 x 700 ﬁ.
Distancia entre la hm-untu.

Yy ¢l bastidor 605 mm.
Movimiento de la mesa 175 ma.
Rotacién de la herraaienta 20 000 r.p.m.
Motor 3 H.P.

Peso 760 Kga.

e s o A G YA



- 46 -~

. la lijsdora-pulidora recibe este nombre ya que sirve pars lj
Jar cualquier tipo de tablero o madera y también para pulir, cam--

biando la banda & una de fieltro, cualquier tipo de barnis o pili-
ester.

Tiene un bastidor sobre el cufl en la parte superior y a ca-
da extremo estan colocades dos poleas accionadas por un DOtOr §0=-=
bre las cuales giran las bandas, un tensor del 1ado de la polea dg
recha permite dar la tensién necesaria & la banda. Sodre el lado -
isquierdo se localisa un estractor de aire para el polvo y abajo -
de 1la banda una mesa que corre sobre dos perfiles cilfndricos de -
acero, un cepillo con una palanca y un r.uorto, estdn colocados so

bre una gufa longitudinal pars cercar la banda al tablero.

DATOS TICNICOS.-

Motor bande 3. H.P.
lMotor mesa 0.5 H.P.
Motor extrastor 0.5 H.P.
Omcim de la mesa 3 000 mm. de ancho

900 mm. de alto

Dado el trabajo a desarrollarse en la planta el cepillo, la -

canteadora y la escopleadora no serén méquinas de uso constante por

1o cufl se decidié comprar uns nfquina combinsda de éstas tres, con

1o cual el costo baja a la mited aproximedemente, y debido a su po-

co uso no se tendré cuellos de botella en produccidn.

Un rodillo con cuchillas hace las veces de énntndorc eu la ~
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parte superior y junto con unos alimentadores autométicos de cepi
110 en la parte intoﬂ.o;. Sobre el costado derecho un chuck direg
tamente acoplado & la flecha del rodillo con una nesa mévil abajo

del aiamo hace las veces de escoplo.

DATOS TECNICOS.-

Nedidas de la mesa 2150 x 400 mm.
Motor 5 H.P.

Velooided motor © 29500 vepom.
Velocidad flecha 4 500 v.p.m.
Capacidad méxima de rebaje 12,7 mm.

Velocidad alimeatadores © 10 & 16 mts. por min.

4.~ Linea para armado de cubiertes.-

Para esta linea seré necesario unicamente una dt;blulou de~
foruaica para poder dar las curvas, asi como una mess especial pa

rs ¢l pegado de dichas curvas.

Las dos néquinas anteriores serdén de fabricacién scbre el -
diseiio que as hiso en la planta.

Para la dobledera es necesario el soporte de la mesa, un par

de tudos con.una resitencia interior para poder cslentar hasta -—

180* C, un termostato adeptedo con un contactor para cada una de -

las resistenciss que son de 2 200 y de 3 000 Watts; debido & los -

diferentes radios de las curvas.

La nesa de poéaﬂo se fabrica con un numero de perensas y dos.
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piesas para hacer preaidn sobre el pegammento de la cudbierta y con
la forma invertids de éata.

5.~ Linea de arsado de gabinetes de pléstico leainado.-

Serén necesarias unas plantilles para hacer las gufan de -
las pijas asf como custro mesas de armado con pistones neuméticos

O manusales para presiocnar el gabinste. Batos estardn fabricados-
en sadera de pino.

b).~ HERRAMIRNTA.~

Serf necesario temer el tipo de herraaienta de carpinterfa-
para los trabajos que necesitan ser manuales asf como: taledros y
seguetas para determinadas operaciones. Y la herramienta propia -
de las nfquinas para sl sjuste y mantenimiento de dstas.

A continuacién se enumera la hnrr-tiau necesariat

garlopas

cepillos

martillos

serrotes
desarmadores
brocas

barbiquia

Routers de mano
taladros eléctricon

recortedores eléctricas

ooeowow o 88 &8 o

sngrapadoras sléciricas
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4 segustas
20 . sargentos
% prensas
4 martillos de goma
4 piedras de asentar
2 emeriles
15 forwones
3 pericos
10 linas
5 ' pinsas de corte
1 Jjuego ~ llaves n}m
1 juego llaves espaiiclas
1 Juego llaves estrids
8 sierras disco en sus diferentes tipos

¢).- Instalacidn ELBCTRICA, CIVIL Y MECANICA DB LA MAQUINARIA.-

Para poder dar las especificacicnes de la instalacida civil, e-
1‘ct_r1co y mecénica de las diferentes afquinas es necesario tener la-
locniuddn de cada una de ellas. Dado que en el capftulo siguiente-
e® en el cual se habla de procesos, y éstos son los que determinarén-
la localisacién de las mfquinas para poder seguir presuponiremos une~
localisacién determinada, misma que se analisaré en el préximo capftu
10. Se anexa un planoc donde damos la localisacidn de cada una.

8) o= INSTALACION CIVIL.~

Se localisd un local con determinadas dimensiones, y a éste se-
adopté la instalacién de las diferentes méquinas en 1la forma més con-

veniente segun los procesos de produccién los cuales estudiaremos en-

H
3
i
!
H
H
i
i
!
¢
i
!
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el capftulo siguiente.

Para saber que trabajo especial dedfes hacerse pars la insta--
lacidn oivil de las diversas mfquinas, se procedid a estudiar quo—
tipo de trabajo desarrollaban y se vié que s0lo la vibracidn de loe
motores relativamente chicos y la necesided de que las adquinas —=-

. trabajaran perfectasente horiscntales, influfa.

Para la soluciéa de estos dos problemas fué necesario tan 8o~
1o, y como proteccién, levantar el pisc ya existente y posteriop-—-
mente colocar sobre éste un emparrillado de 20 x 20 cms. de varilla
reforsada de 3/8" de ui-om golocar con conoreto y posteriormente
lecherear vigilando que quedara s perfecto nivel. '

Para fijar las afquines se colocaren las anclas necesarias en
le posiciéa que fuera necesaria para posteriormente colocer la nf-—
quina y mediante roldanas y tuercas fijarla perfectammate evitando-
asf cualquier vibracién excesiva.

b).~ INTALACION MECANICA.-

Respecto & fsta diremos que ya todas las méquinas ee compre--
ron totalmente armadas y que 1o hubo necesidad de hacer ningdn adi-~
temento especial para su montaje.

¢)e= INSTALACION ELECTRICA.-

Para obtensr el calibre necesario de tuberfa, cables y alam-—-

BIBLICTECA GENTRAL
U.N. A M,
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bres se procedil, a partir del plano de la instalacidém, s obtener-
una table con todos 1os elementos que trabajen & base de corriemte
eléctrics. ( Ver tabla ).

M la primera columna aparecen todas las adquines y elemtti=~
tos. In la segunda columna todos los cadballajes de dichas mfiquinas
0 bien la potencia expresada en watts. Todos estos datos tomedos -
de las placas de¢ los diversos elementos. I la tercers columma o»-

tén todos 108 amperes por fase. Para la obtenciln de éste columa~
partirsmos de ques

P s Vv 21 x Cw ¢4

HPe = P
‘ 146

I = AL ! 1‘6 = H.!. ! lﬂ s H.pP. .
1.73 2V x £.p. 1.73 2V x 0.8 1.73 £ 220 2 0.8

I = o Xe 6 = H.P, :1£ - 2.45 x B.P.
380.6 z 0.8 30‘.‘5

P =V 1 1l = P - 0
-+ J%.z
6 som:

K¥ = 1 x B x f.p. x 1.73

1,000
1 = Xw_x 1,000 = _XW_x 1,000 = KW _x 1,000

B xf.p. x1.73 1.73 x 220 x 0.8 304.48

e
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1 = _ 7,400 - 24.2 Amp.

Se repartirén 12 contactos en la planta suponiendo que cada -
uno tenga 250 Watts, mimmos que serén monofésicos y estarén reparti
dos en 3 circuitos equilibrados de 4 contactos ¢/u. por el hecho =
de obtener el cuadro por fase, dividirewmos entre 3 para obtener 1los

amp. necesarios a cada circuito.

Colocendo 9 lémparas Slim Linc con dos tubos cads una de 75 =

Watts c/u divididos en 3 circuitos de 110 Watts y 3 léaparas cada -

uno.

l = 120 = 120 = 5-1 Allp.

0.8 x 110 88
1,00 =100 = 114
0.8 x 110 88 -

Obteniéndose asf la siguiente tabla consecutivamentes

H.P. ' Anp. x fase
ROUTER 3HP. 7.35
'LIJADORA . 4 9.80
CANTRADGRA 5 12.25
SIERRA 2 4.90
SIERRA 2 4.90
- RECORTADORA 3 - 7.35
2 ' 4.90

JUNTEADORA



BNCOLADORA 2.5 6.12

PRENSA BOMBA 5 12,25

FRENSA PLACAS 7.4 KXW, o/u. 24.2 x 4 » 96.8
TP . ' 2 4.90
POBLADCRA 2 200 WATTS. 7.22
DOBLADGRA 3 000 WATTS, 9.90
WEZCLADORA COLA 1 2.45

12 CONTACTOS 250 W.o/u.= 3000 W.  1l1.4

18 CENTROS 75 W.c/um 450 W. 5.1

A partir de los datos snteriores se hicieron dos circuitos inde-
pendientes.

Bl circuito alumbrado planta y oficinas que consta de lo siguien

te: _
15 Contactos de 250 Watts. o/u.
12 Gontactos de 75 Watts. c/u.
9 Léaparas de 150 Watts. c/u.

La alimentaciéa del aluabrado de la planta se hace por cislo ya=

que el local tiong una sltura como de 5 mts. haciéndolo afs econdaico-
de ésta forma.

Se dividira en 3 circuitos a sabert

Circuito 1 Oficinas Gerencia

Con un total des



7 Contactos 250 WATTS. o/u.
5 Centros & 75 WATTS. o/u.

Circuito No. 2 Oficinas Contabilidad.

7 Contactos a 250 WAT?S. o/u.
6 Centros o 75 WATMS. c/u.

Circuito No. 3 Alumbrado Planta.

14 Lémaparss dobles de 75 WATPS. c/u.

Obtenidéndose le #iguiente tabla.

CIRCUITO. : X4, . .

c £0 1 L . del 1

Ci. 2 2 200 Watts. Menosp del 1

C. to 100 Watta. Meanos del 1
CALIENE.

CIRCUITO.  WATZS. YOL2S. AMP. ALAMERE Y TUBNRIA
~I _19% 10 222 12 o
~i 2200 10 250 12 @
A 220 110 238 12 M

La cuerta columna as obtuvo a partir des

I = L4
V x £.p.

AsLs

I, = _1950 = 22.2 Amp.
110 x 0.8 A
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1= R0 = 20 Amp.

.I ] zm = 23,8 Amp.
3 110 x 0.8

Se anexa planc con ndmerc ds conductores,
Se anexa tabla de calibres permisibles.

Pare el cirouito de la planta es tress la 1ines obtenidndose -
posteriornente 1a capacidad del cable necesario y el didmetro del )
bo pars el ndmero de oables. '

Por toda la plents se llevard como previsidn un cable de tie—
ITA, pare que sf en dsterminado momento €8 NECesaArio conectar culf-
quier aparato monoffsico existe esta lines.

Asf se obtuvieron las siguientes tablas.- .

CIROUITO FLANTA,

LINM No. 1

i




Lidadore _9580
Juntesdore d220
Regoptadors 122
42 Contactos Dhed
Total AMP. x FASE 196.32

Pare 10 que necesitaremos un CABLE CALIEREB No. 0000 ¥ TUBB-
RIA I8 2§* ¢ '

Tabla anexa.

LINBA No. 2

i
:

Router 1.35
1 Contacto Monofésico & 0,93 Ampe

Total AMP; x PASE 25,53

it
T
-
i
3
#
i
.

-
e

LINM No. 3

Santesdore ' 12,25
Bouter 135
Total AMP., x PASB 19.60

7

ALAMRS # 12
TUBRIA 4" ¢

SR ST N B T R

s e b e S PN T B S



MIO. 4

MAQUINA,
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Router

i A i ey e T

7.{

Total AMP. x PASE

LINM No. 5

T35

2,45

ALAMERE # 12
TUBRRIA 4" §

AxMNx?P

4,90

4:30

2280

122

10 Contactos

93

Total AMP. x PASE

60,72

CABLE # 4
TUBRRIA 1 1/4" ¢

‘!ls’;

0,93

Total AMP. x P.

18.05

ALAMERE # 12
TUBERIA 4% 8




- 58 -
m No. 7 (
MAQUINA, AMP, x M, z ¥,
Sierrs 4:90
Siare 4,90 |
4 jedors 280
Jupteadore 4290
Recortadore 1,35
6 Contactos 8,37
Total AMP. x PASE 40,22
CABIE # 8
TUBIRIA V4" §
LINBA No. 8
WAQUIRA, MO xM. xP .
Sierzs 490 - ‘
Lidedore 2,80
1 Contacto 0,93
ALAMERE # 12
TUBRRIA 3" # :
: GIBO. m.
LINEA No. 9
MAQUIIA, AzMxp.
adors 0280
Total m. x Pe 9.80
" ALAMERE # 12
TUBERIA 4" ¢
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LINEA No. 10
BAQUINA, AZNxP
Jyntesdore 4220
Recortadore 120
lContactos Sedh
Total AP, x P » 18,76
ALAMIRE # 12
TBRIA §* §

LINEA No. 11
MAQUINA, AzMxP
Regortadore 1235
Total AMP, x ». Te35
ALAMERE # 12
- TUBIRIA §* ¢

LINRA No. 12
KAQUINA, _ Axuzp
1Coateoton 65k
Total AP, x F. 6.51
ALAMERE # 12
TUBERIA §* #

Por rasones de ssguridad por toda la lfnea No. 12 llevamos &~
lambre # 12 sungue esté muy Sobredo en los Ultimos tramos.
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Asf{mismo por todas las 1fneas llevarsmos un alambre # 10

que nos sirva de tierra pare poder sacar de cualquier registro °

un contacto en caso necesario.

CAPITULO 2

D)+~ Looalisacién de la Planta.

Un punto que debs tomarse en cuenta es la localiszacién -
de la Flanta ya que ’noto la tendencia de salirse de los prin
cipales centros industriales y establecer m«iu'tnu nUSVAS =
en la provincia para poder elevar el nivel de vida de la mimma.
Para lograr esto los gobiernos de iol estados dan una gran c&g_
tidad de facilidades a las industrias que se establescan den—
tro de su territorio.

Sin embargo antes de proceder a tomar t.lgunn determinfe—
cién deben hacerse los estudios de los principales factores —
que influyan pars towar esta solucién, los cuales son:

a).- lateria Priza.

b)e= Lugares de consumo.

¢)e= Mano de obra especializada.
d).~ Comunicacicnes.

YRS Energfa.

Si se hace un estudio comparativo de los incisos ante——
riores entre oi‘ Distrito Federal y sus aledafios con cualquier-

otro punto de la RepUdblica Mexicana versmos ques
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La obtencién de materia prina es afs fdcil conseguir!. -n

el D.F., aunque logrando tener un almsoén considersble podris=—
mos tener la Planta en cualquier otro sitio.

Los lugares de consumo son mucho mayores e.. ol D.P., y de
bido a que en algunos casos el material deberd ser entregado y-
recogido con celeridad nos convierte. Este inciso es determinan
te para la localisacién de la Planta.

La mano de obra especialiszada es nfs sencilla conseguirla,
en el D.F., aunque se podrfa entrenar personal en cualquier lue
gar de la Repibliocs ., y obtendrfamos este a mfs bajo costo.

Estando cerca de la materis prima y los centros de consu-
mo las comunicacicnes necesarias se reducen a un mfnimo,

Respecto & 1a energfa como la Planta no tiene un alto con
suno dard exactamente lo mimmo el lugar donde se localisa. Sucs
diendo 1o mismo con los factores no enumerados.

Haciendo un balance de los incisos anteriores; veremos «

que ¢l lugar adecusdo pars una planta de este tipo es el Distri
to Pederal o sus aledafios.




PROPIEDADES DE LOS CONDUCTORES DE COBRE

Conduc-
toves en
conduit Forro de plastilac
TUBO CONDUIT A PESO EN
carga PRESCRITO POR Numero de c::::e- RG/KM
AREA ELCODIGONAL. |  ores Pov CALL-
CALL Admisible ELECTRICO conduit Resis-
BRE - am- EN PULGADAS Facter de rellene sencia BRE
NUM. | DiaM. peres 0% |per am NUM.
AWG. EN T s 30°C AWG.
M. Circular Nem. de Ohme erve rl:.:
Mils. Forro Dee- )
Tipe L-ui- conducteres  |ioofa-]r- Pu' e s nude Jde | de
e [mu. ] 1ac — . plge-
(1s°|cso: b |2 |3 |+ lac |déa
olo
SO0MCM | 17.961 |233.500 30 [3%0 [1m |3 |3 |w . 00000 | s888.0] 3000 {3330 | S00MCM
200MCM | 13.912 |152100 2835 |200 {1% |3 3w |3 0.1140 { 1388.0] 1680 | 1030 | 300MCM
2P0MCM | 12.700 |198.750 235 {215 |1 {3 | 3w |3 0.1350 | 1125.0] 1610 {1380 | 3500CM
0000 11.68¢ [107.300 [s11000 [ 230 [195 |1% |2 |2W |3 o.1008 | sss.e] 21200 | 2100 | 0000
200MCM | 11.359 |101.40¢ - 1% {2 |2v]|sw 1008 { 003.0] 1080 | 1040 | 20008CNM
000 10.40¢ | 85030 |167800 [200 [265 2 |3 |2 |awm 2008 | 7380] 000 | 830|000
00 9308 | 67430 [133100 {2175 (243 |2 |2 |2 3w s | osss7]| seee] M0} @0 |00
] 8.35¢ | 53400 [108300 [150 |15 |2 [1wa |2 |2 033%¢] 4730] 73] 338| O
1 7348 | 42410 | 83880 {130 [120 | % |[1vn|1nn |3 3|s| ocees| 3779| a0 | ee0| 1
2 635¢0 | 33630 Jes30|215 | o3 ] % j1%iiw (s sl s|7({osi37| sseef 308 | 300| 2
3 5837 | 98670 | 53860 {100 | 80 | 3% [1% |1k [ 1V 06ess | 3371 20{ 3
-4 s189 | 21150 | 41700] 03] 0] M |1 | 1% [1w s| 7|11 | osisa| 1000] 20| 210)| @
s 4621 | 16770 | 33100] — | 63| 3% |2 1 1% 1.0380 | 1400 2%} S
s o115 113300 [9s3s0] 63| 38| Wiy |2 1% —f—=]l—=}1—1{—1]33%80] 2180] 258} 23| &
7 3665 | 1055 | 30830 1630] %38 7
s 338 | 0308 |16510] 45| 0| w] ]| % |3 — =] =10 |27 ] 20810] 76e] 0] 9| @
» 2906 | 6834 | 13000} — 23000| 380 .
10 2308 | S981 | 10380) 0] 0| m] w| njr s|l—]—]1|r? *u 32770| e8] W 10
‘n 2308 | e1ma| esse] — a30| 31 1
12 20s3| 3300 | e530f 20| 0] | w| w] wjr|—|—|ss]en [33] s20] 30e] 3| 43)12
13 1008 | 264 ]| Si78| — esno| 333 13
16 sess | s0m | eror]| 15| 15| w]| | v | %] s{—|10] 18|95 |eo | saes0] 183] 7] 3Bile
13 1450 | 1080 | 3337| — 100000 | 147 13
16 w91 ] 1300] sse3l —1 — | w] w! w{ win |10]17{ 30 e jes js32700| 218] 17| 33{16
17 1.0 | 108 | 30| — 1 18.5100 a8 17
18 1.00¢ o3 ] =] -]l n] B wie llh'.lﬂm 73 13 10]138
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¢ CAPITULO., %

FROCESOS Y TIE.POS.

A).- DESCRIPCION DE PROCESOS.
B).~ TIETOS.

C).~ TIEZPO DE PRODUCCION REAL.

En este capftulo da.femoa una idea de que camino deberdn de se--
guir los materiales para su transformacién, posteriormente haremos un
anflisis de tiempos y de los factores que intluyon para la determina-
cifén de éstos, pasando al tercer inciso en.el que sobre un proceso es
pecffico haremos un anflisis de tiempo calculado y un anflisis de we=
tiempo tomado directamente de la fabriéacidn del producto, comparando
éstos posteriormente para lograr un criterio respecto a la eficiencia

de 1a planta y los cflculos hechos anteriormente.

A).= Descripcién de procesos.-

Para estas descripciones partiremos de los materiales gque manu-

facturanmos y que quedan incluidos en el primer capftulo.

1.~ Tableros chapeados.

Ccmo se dijo son dos tipos de tableros a fabricar a sabers Con -

chapa de maderas finas y con pléstico laminado.

En el primer caso se seguirdn dns procesos previos nl pesado @ -

G IR SR IR e
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o Sea que primerc deberd ser junteade la chopa, que seguird el si-
guiente procesos de los bultos o atados de chapa pasard s la recor
tadora de chapa en que serd cortada perfectamente paralelos sus --
dos cantos tomando aproximadamente 4 a 6 cus. de e8Spesor O 808 ==-
50 a 75 hojas de chapa. De allf pasard a la junteadora la cual por
medio de gowa y rodillos f:alientol pegard por los cantos cada hoja
de chapa con otra igual y posteriormente con otra hasta obtener la
hoja a la medida deseada. De allf pasard a la mesa que estf situa-
da junto a la prensa para ser puesta una en cada cara del mlcioo.

Por su lado el micleo pasard del almacén al frente de la on-
coladora, y de allf pasard por esta al frente de la prensa a unir-

se con las dos hojas de chapa ya junteada forwando un sandwich.

Dicho sandwich se pegari en la prensa y de allf pasard a la-

recortadora de tableros para su escuadre pasando inmediatamente a-

la 1ijadora donde serd limpiada y lijada quedando totalmente termi

nada la hoja para su entregas.

Para el segundo caso tendremos las hojas de pléstico lamina-
do en las medidas deseadas en lugar de tener las hojas de chapa y-

siguiendo el mismo proceso de pegado y escuadrado, pasarén a alma-

cén terminadas para su entrega.

2.=- Triplays especiales.-

3i en el primer tipo del caso anterior cambiamos el nidcleo =




.
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por wadera en hojas, o sea chapa de 1} & 4% mm. de espesor y cone
tinuaremos al proceso exactcmente igual obtendremos un triplay =

siendo este especial debido a sus medidas a el tipo de chapa usa-

do.

3.- Tableros Habilitados.=

En este caso una vez terminado el tablero o antes de su li-
jado en el caso de enchapado pasard al departamento de mfjuinas -
o habilitado donde pqdrd gers cortado y escuadrado a medidas exac
tas por medio de las gierras y le recﬁrtadora de tableros, ranura
do, si as{ fuera necesario, en el router, canteado en la canteado
ra y enchapados los cantos manualmente y recorridos con las recor
tadoras de enchapados manuales, as{ como la colocacién de boqui—=

llas de madera o pléstico con el trompo para los canales y porti-f

les de las molduras de madera.

4.~ Nédulos y Puertas para canceles.-

En referencia a los médulos el proceso a seguir ed el Sieee

guiente: El poliestireno expandido y un aglomerado de papel de ba

ja calidad pasarin en hojas del tamafio de 1la prensa a ser pegadas
con el mismo sistema que se explicé anteriormente. El aglomerado=-
de papel de desperdicio puede ccmbiarse por chepa o madera de cei

ba de 4 mm. de espesor.

L ]
Posteriormente ce corta este material en tiras de 1" de ane-

cho, para que pése'por 1a encoladora de canto y de allf se €010==
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que cada 10 cms. aproximadamente foruw.do junto con las dos hojas
del material que lleve vista el mddulo que pasard a la prensa de-
pezado para después llevarlo a almacén con el material vya termina

do.

Estos médulos serdn después colocados y recortados a la me-
dida necesaria en la obr& en que vayan a ser montados junto con =

la serie de elementos metflicos que la componen.

En lo~ referente a puertas la secuencia de produccién es la-
siguiente: La tabla de madera pasard el cepillo para dejar esta =
lisa y calibrada con un grueso de 2". De allf esa tabla serd cor-
tada en tiras de 13" de ancho y posteriormente al largo especifi-
cado por la medida de 1a puerta, tanto para lng partes horigonta-

les y verticales necesarias para el bastidor.

Una vez cortadas asf lnv piesas, pasan eftas a formar el --
bastidor, para 1o cual serén cﬁlocldu a escuadra y posteriormen-
te engrapadas por medio de una engrapadora eléctrica. Serd necesa
rio colocar las cuatro piezas perimetrales y posteriormente colo-
car dos |;iem extras horizontales y los engruesados para las cha

p“.

Ya que estén terminadas los bastidores pasardn al departa—-
mento de pegado en que seguirdn el proceso siguiente: Por la enco
ladora se pasardn las hojas que vayan a ser la vista de la puerta,
una de ellas se colocard bajo el bastidor y todos los huecos S0=-

brantes se rellenorén con poliestireno expandido del mismo grueso

;
i
i
;
i
i
i
i
i
i
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nue el bastidor. Se colocarf la otra hoja de vista de 1a puerta-
metiendo todo el conjunto a la prensa. Al salir de ésta pasarf -
a la canteadora en donde scrdn rectificado los cantos de la puer
ta, pasando a retoque o pegado de cantos, dependiendo del mate=-
rial de vista que se use, para el terminndo de éstos y de 2llf -
directamente 2 almacén, en donde permanecerd en planchas de made
ra perfectoanente horizontales y una sobre otra para evitar cual-

quier clase de descompensacidn.

Estas puertas, serdn amadas y colocadas en marcos metdli-

cos de la miama manera y unidos o ellos con los m&dulos de cance

les.

5.« Liuebles de plédstico laminado.-

Aunque existe una gran variedad de‘ éstos en 10 que respec-
ta o la forma y tipo de armado 80lo nos referimos aquf al tipo -
que ce fabrica en la planta y a los dos diferentes tipos de a.mg_
do los cuales solo variaran en detalles dependiendo del uso que-

vayan a tener.

Pormaremos tal cual se explicé en el principio de estée in-
c¢iso un tablero de aglomerado forrado en un lado de pléstico la-

minado en el otro de contrachopu o del mismo pldstico laminado.

Este tablero pasarf a la sierra donde scré cortado a las -
medidas necesarias devendiendo de la longitud del mueble, pasan-

do posteriormente al departamento de cantos, donde serd colog:ada
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una boquilla de pléstico o une boguilla de pléotico laminado. En
el caso que sea la de pléstico antes de esto pasard por el tron-
po para formar la canal donde sea necesario. Fosteriormente re~-
gresard, para el caso en que el mueble sea armado con cenales y-
lenguetas, &l departamento de maquinado donde por medio del rou-
ter serdn hechas las canales y posteriormente con tiras de tri--

play colocadas las lenguetas.

Una veg habilitsdo todo. el material se procederd al armado
para 1o cual serdn colocadas todas las piesas en unas armsdoras-

de cuerpos con pistones neuméticos.

La diferencia en el armado consiste en que mientras unos -
son amado & base de elementos metdlicos, los otroa estarén arma

dos con tarugos y lenguetas.

En el primer caso, una ves colocadas todas las piezas y fi
jas éstas por los pl?tonu neunéticos se procederf a colocar las
escuadras por medio de pijas y formado primero el armasdn del -~
rusble y colocando después las puertas que lleven, en caso de --
llevar cajones se sacard de allf coloc&xdoa.o éstos, con correde-
ras de gufas de lénina y baleros de nylon posteriormente.

In el segundo caso se engomardn todos los canales y lene--
guetas del mueble, se colocarén las piezas en las armadoras de -
cuerpos presionando oi mueble para el secado del pegamento, y co
locando posteriormente pusrtas y cajones como en el caso ante—=-

rior.
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Posterioruente en los dog casos, pnsardn a terminado en ==

donde serdn ajustados y colocados las jaladeras y adornos que ==

lleven los nuebles.

Una vez ajustado y terminado el mueble pacard a limpiezz y

de allf a almacén de producto terminado.

Otra compaiifa se encargard posteriormente de su venta e ==

instalacién en el caso de ger necescria esta Wltima.

6.~ Cubliertas de pldstico laminado.-

En este inciso nos referiremos exclusivemente a la cubier-
ta "moldeada” ya que en el inciso No., 3 hablamos de los tableros

habilitados y los dends tipos de cubiertas no son 8ino UNA Vaeee
riedad de éstos.

Ahora bien, en lo que respecta a la cubierta, "moldeada" -

la secuencia de produccién de éstas es la siguiente:

Se preparardn inicialmente en un tiempo las molduras de ma
dera maciza necesarias o sea el repaldo y la narfz como ce ve en

el corte presentado al final del primer capftulo.

Por otruv lado, se procede a cortar la hoja base, que es ge

neralmente de aslo:ierado de 3/4 de pulgada asf{ ccmo los engruesa

dos necesarios.

Una vez cortada la base se procederd a hacer el saque y la

et mvtar SN SR Y
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cannl cn el trompo y con esta preparacién se pasard al departa-
nento de pegado donde serd colocada la noja de pléstico lamina~
do, dejando volada la cantidad neceasaria para hacer 108 doble--

ces necesarios.

Ya pegada 1la formaica pasard a preparacién de doblado, ==
donde serd colocada la moldura de la naris y pegada al im0 ==
tiempo en la base, untando también cualquier pesamento de cColwe
tacto en 1a moldura de la narfz y del respaldo y en lelci§ de-

pldstico laminado que va volado.

Asf terminada esta preparacién y ys en el departamento de
doblado se asentarf esta cubierta en la mesa de 1a dobladora, -
la cual mpediante el calor de los rodillos a una temperatura de-
1538 C. controlada haré primero el dobles de 1a nar{z y el de -
la parte baja del respaldo y posteriormente el de la parte alta
del respaldo, vegando al mismo tismpo toda la auperficie de es-

tos elementos al pléstico laminado.

En el departamento de terminado se recortara la formaica-
sobrante y se procederd a limpiarla para que as{ pase al alms~~

cén de producto terminado.

7= Diversog.-

Ensambles de chapa de maderas finas, pegados especiales -
no especificados anteriormente, cortes y dobleces de plédstico -

laminado, médulos especiales y en fin todos aquellos elementos-

3
3
i
i
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que estén dentro de las posibilidades de produccidén econémica de

la planta se proceder{ a la prcduccién de éstos, convinando con- -

venienteuente los procesos de produccién ya enumerados anteriore

mente.

Es decir, que en este canftulo hemos tratado de hacer las-
secuencias de produccién tfpica y més usuales dentro de la plan-
ta 7 que en caso de hacerse una pieza diferente se proccderd a -

convinar y aumentar si as{ se necesitcra los procesos de produce

cidn ya especificadus.

Siguiendo los tipos de proceso.so procedié a dar una colo=-

cacién adecuada a las mdquincs teniendo en cuenta el volumen de-

. cada proceso y el camino que deber4 seguir, as{ como el espacio-

disponible para cada méquina.

Para esto, se recortarén tiras de cartén especificando el-
drea de cada miquina y 1las necesidades de espacio de alimentae--
cidn y descarge de éstas y sobre un plano a la misma escala se =
fueron moviendo hasta llegar a la misma situacién de cada una te
niendo en cuenta la sencillez de operacidén de la planta as{ como
los caminos que deberdn seguir los materiales. Se anexa al final

del cap:ftuio segundo un plano de la solucién que se obtuvo en =-

esta colocacidn de la maguinaria.

Ineiso B).= TIEPOS.

Existen dos maneras de ralizar un anflisis de tiempo depen-

e B s AT
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Aiendo de 1a forma en que se presente el problema. Cuando una ===
planta yo estd trabajando el tiempo requerido para realisar un --
trabajo se determina por medio de mediciones ie cada una de las--
actividades componentes si la operacién se repite, como en el ca-
8o de una precduccién en serie, se llega a obtener un tieapo proe--
medio muy aproxinado al real y que es el tiempo de ejecucidén. ===
Cuando una planta no esta trabajando o esta en proyecto, 108 ===
tiempos no pueden medirse directamente y entonces se hace una es-
timacién del tiempo total de ejecucién.

Para efectuar una estimacién de tiempo es necesario tener—~
en cuenta todos los tiempos de los que se compone el tiempo towe=

tal de ejecucién o sea los tiempos parciales.

A continuacién se enwieran los diversos tiempos que influee

yen en la estimacién del tiempo total.

Tempo de arreglo.- Es el tiempo necesario para el estudio-
de las piezas a fabricar, determinacidn y obtencién de las herra~
mientas, fabricacién de plantillas, montaje de herramienta wn la-
mdguina etc... o sea todos los tiempos que scn necesarios, tan so

lo una vez por seris.

Tiempo principal.- Es el tiempo que dura una mfquina en ee=-

fectuer un trabajo determinado, este tiempo puede ser calculado -

' exactamente.

Tiempo manual.- Es el usado en 1la colocacién y acomodo de =




| 71800 PRINCIP

- 73 -
las piezns que vayan asaliendo.

Tiempo base.- Es la suma del tiempo principal y del tiempo =

manucl. ’

Tiempo suplementario.- Son aquellos que se pierden en life—
pier 1z méquina, hacerle un pequeiio ajuste, engrasarla asf{ como -
tanbién las ausencias esporddicas del operador. La experiencis ha-
demostrado que varfan del o al 19 % del tiempo base.

Tierpc por nieza.- E8 la suza de los tiempos suplementarios—

perdidos y el tiempo base.

Tiempo total.~ Zs el tierpo por piesa por el mfmero de 'pto,-'
zas sumado al tiempo de arreglo.

A continuacidn se presenta wi cuadro en el cual se pusde ob=

servar como se convinan 105 diferentes tiempos.

| “TIERPO SUFLEAEN "r'm"x_l:o
PERDIDO.

e ——

I"'r"zmo' DE WLAIWA | __‘ TIDXO FIBZA. |
LES. t“

F‘} —TIE PO DASE. |

‘ No. DE PIEZAS.

T ———————————————————u
TISEC OF ARRE- | | TIEPO TOTAL.
GLO. |
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INCISO C).~ TIEPOS DE R-ODUCCION REAL.

A pertir de lo dicho en el incimo anterior hareros en éate -
un anflisis de un tiempo calculado de produccién y un tiempo real-

tomado en la planta directamente.

Para este ejemplo ccnaideraremos el departamento més t{pico-
de toda la planta o sea el departamento de pegado ya que el 90% de

los trabajos efectusdos pasan por este.

La mediciones directas se harén con crondmetro y se tomarén-
durante un turno desde la entrada del personal hasta la salida de-
éste, tomando nota de todas las causas por las cuales se detuvo -
aunque fuese momenténeamente la produccién asf{ como aquellas por -

las cuales fué retardada ésta.

El trabajo a efectuar en el ejemplo serf el siguiente: Pew=e
gar tres hojas de aglomerado de 4 pulgada de espesor por 1.22 x ==

2.44 mts. con una hoja de pldstico laminado para cada cara de 1la -

hoja.

Se tm& ‘en cuenta tanto para el cflculo como para el tieme-
po real de produccidn que no existe ni material acomodado, ni pe=~
gauento ya fabricado, y que la prensa no estd todavia a ls tempera
tura necesaria. Aungue ya en la produccidén real una persona llega=-
més temprano de lia hora norual de entrada para calentar la prensa-'

¥ preparar el pegaménto.

1 R e e
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Tampoco touaremos en cucnta los trabajos que renligzardn los
diversos obreros que influyan directamente en la produccién, pero
tomaremos en cuenta que el transporte de material ya pegado lo ha

rén éstos en sus tiempos muertos.

Tendremos para esto tres grupos de dos obreros cada uno y -

que Su trabajo sers el siguiente:

El grupo uno estarf encargado de llevar material del almae-
cén de materia prm‘huta la parte baja anterior de la encolado-
ra, siendc ademés encargado de la preparacién del pegamento y de-
colocar en la mesa de preparado las hojas de formaica ya acomoda=-

das por color y cara necesarios.

31 srupo nmero dos tendr£ a su cargo el encolado de 1as ho

jos as{ como el manejo de 1a prensa y su alimentacién.

51 grupo tres serd encargado de descargar las hojas y acomo

darlas posteriormente en el almacén, haciendo la linpieza de ég-m

tas, en caso que haya escurrido pegamento o alguna otra basura, -

Ahora bien procedoremoav a calcular por grupo el tiempo de -

arreglo y tomaremos el mayor de éstos.
Grupo UNOs

Primero orocederd a la preparacién del pegamento, para lo -
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cual deberd sacar del almacén las resinas, catalizadores, acelera
dores y harina necesaria para unos 30 kgs. aproxiundamente y pos-
teriormente medirlos y colocarios en el cubo de la mezcladora. Is
te tiempo serd calculedo a razén de 10 minutos. Después de colo--
car el cubo en ia mezcladora y poner esta a caminar procederd a -
ilevar un minutc de 12 hojas de almacén a la parte baja anterior=-

de 1la encoladora. Este tiempo se estima en 8 uinutos.

Una vez terminada la operacidén procederf a coiocnr 24 hojas
de pléstico laminado en 1a mesa de preparado. Este tiempo se esti
u.on 8 nminutos. Terminado esto recogeré el cubo de la mesgcladora
vertiendo la cantidad necesaria en la encoladora. Este tiempo se-~

calcula en 2 minutos.

Grupo DOS.

Bl grupo dos procederd modnt-uto a conectar la prensa-
para que ésta llegue a la temperatura necesaria o sea, en este ca

20 de 110° C. este tiempo se midié dando de 22 a 25 minutos depen

diendo de las condiciones climatolégicas. Entre tanto procederd -

a revisar el ﬁatornl ¥ & encolar las tres primeras hojas y colo-
car el pldstico laminaio en éstas para prepararse. Asf como lime-

piar la prensa portcétamnte.

Para tomar el tiempo de calenteniento tomaremos el tiempo =
medio o sea 23 minutos 30 segundos y considcrence que en este ===

tiempo ya tendrdn las hojas engomadas para lz pricera partida.

O,




Grupo TRES.

Eate grupo tendrd que ayudar al grupo No. 1 reduciendo para
la primera prcnsada el tiempo de acarreo de material. Supongamos-
que este grupo acarrea las hojas de nicleo ahorrando 8 minutos al
grupo lio. 1 y preparard su carro ; elementos para poder hacer eli-
tranagporte ri;.do en el tieupo que le sobre. As{ como el acomodo-

¥ limpieza de las hojas que quedaron pendientes del dfa anterior.

Resuuiendo pars este tiempo de arreglo tendremoss

GRUPO. OPERACION. TIEPO., TIBJRO TOTAL DEL GRUPO.

Grupo Wo. 1 Preparacidn pegs
uento. 10!

Aca'rroo de Plés-~

tico laminado 8!

Encoiadora 2! _20!
Grupo lo. 2 Preparacién. .

prensa. 23" 20" 230 Ju"
Grupo No. 3 Acarreo 8! 8!

Limpieza

Preparaciéﬁ

_stc... Tiempo muerto.

De este resumen deducimos que el tieupo de arreglo serf de

23" 30"

Ahora procederewos al célculo del tieupo principal y wa-=-

nual el cunl lo calcularemos por cada ires hojas que sclen por -

- cada vez que se prensa.
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Par‘;iremo: para eate cdlculo que la prensa necemsita 4 minue
tos efectivos de temperatura y presidn para efectuar el pegado co '
rrecto de las hojas. A continuscién se hace el estudio de cada -~
grupo para ver si este tiempo es guficiente para efectuar su tra-

bajo.

Grupo Ho. 1

¢

Este grupo necesitaré llevar 3 hojas de niclec y 6 hojas de
pidstico laminado, as{ coio preparar el pegamento cuando esto fus
ra necesaric y verter en la encoiwdora cada vez que este se termi
nars.

De los datos anteriores cbservareuwos que son necesarios 40
asegundos parc llevar cada hoja de micleo y 20 aoggmdoa pera cada-
hoja de pl&stiéo laminado, ya que éstas por su menor pesc pusden-
acarrearse de dos en dos. Asf{ said necesario para el nicleo 12v -
segundos ¢ sea 2 minutos y 120 segundos para el pléatico laminado
o gean 2 minutos nés. Consideramos que pars el resto de sus opera
ciones usard el tiempo de carsa y descarga de la prensa, saliendo
‘en el tieupo necesario su trabajo, ya que éstas otras operaciones

son sencillas 7 esporddicas en el transcurso del dfa.

Grupo No, 2

Para este grupo estudiaremos si los cuatro minutos de prene
sado gon suficientes pare el encolado y la colocaeién de pldstico
laminado de tres hojas, Viendo posteriormente el tiempo de carga~

necesnrio.
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En 1a primera parte deber&n colocar uns hoja de pléstico la-
minado con 1a cara hacia abajo en la mesa de preparacidn de prensa
encolar una hoja de nicleo o sea levantarla, introducirla en la en
coladora, recogeria del otro lado y colocaria sobre la hoja ya prs
parada de pléstico laninado. Después tomarén dos hojas de pldstico
laminado cara con cara y las colocarén encina repitiendo posterior
mente el encolado la colocacidén de dos hojas de pléstico laminado,
el encolado y la colocacién de ura hoja de pléstico laminado pase-
asf tener preparadas las tres hojas necesarias. A coﬁttnw“n se-

presenta una tabla con operaciones y tiempos estimados.

OPERACTIOMN, TIEMPO ESTIMADO.

Colocacidn 1 hoja P.L. 18 segundos.
Encolado y Colocacién nicleo 45 _segundos,
Colccacidén 2 hojss P.L. 22 88 08.
Encolado y Colocacién nicleo 45_segundos.
Colocacidn 2 hojas P.L. ‘ 22 segundos. :
Encolado y Colocacién nmicleo 45 segundos.
Colocacién 1 hoja P.L. 18 ssgundos.

Total por cada tres hojan 215 ssgundos=3 minutos 35 segundos.

El tiempo restante para cuatro minutos deberd utilizarse en -

la vigilancia de las méquinas.

Ahora bien para cargar la mdquina, este grupo deberd proceder
a empujar las n0jas unos 20 cms. hacia el lado de descarga para que
el grupo tres puede descargar las hojas, empesando por 1a hoja de -
arriba. Posteriormente tonard la primera hoja ya preparada introdu=

ciéndola en la prensa y asf sucesivamente la segunda y la tercera =
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terninando con el movimiento de la manivela para hacer actuar la -

prensa. Damos un cuadro semejante al unterior.
.

OPERJACIC I, TIBRPO ESTILADO.
Zpujar 3 hojas 20 secundos.
Introducir hoja 1 25 seundos.
Introducir hoja 2 : 25 _oegundos.
Introducir hoja 3 . 25 _sepundos.

sanivela de operacién 15 segundos.

Total por cada 3 hojas.= 110 seg.= 1 min, 50 seg.

Pooteriormente se repetird esta operacidén durante todo el -

turno.
Grupo lio. 3

Este grupo usaré en descarga el mismo tiempo que el anterior
en carga solo que mientras cargan la pi'nnera hoja este grupo ya ==
habré descargado la primera hoja. En los cuatro minutos restantes-
liovari el material a aluacén de producto teminado y al descargar

1o 1o limpiard si esto fuera necesario. As{ se tendrd:

OPERACTION TIEPO ESTINADO,.

Descarga de 3 hojas 95 segundos.

Acarreo y linigioza de éstas, 240 segundos.

. Total por cada 3 hojass 335 scgundos o sea 5 uin. 35 seg.

Resuniendo tendremoss

GRUPO. OPERACICiT, TIBPO.  TIEPO TOTAL POR
GRUPC,

Grupo iio. 1 Acarreo nicleo 120 seg.

A B e et i ey
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Acarreo 2.L. 120 seg.

Operaciones adicio

nales. 110 seg. 350 seg.
Grupo No. 2 Preparacidén 215 sez.

Vigilancia 25 seg.

Carga. 110 seg. _ 350 seg.
Grupo ilo. 3 Descarga 95 seg.

Acarreo y limpieza 240 seg. 335 seg.

De donde se obtiene que por cada tres hojas el tieuwpo prin-
cipal y manual serd de 350 segundocs o sea 5 minutos 50 segundos -
que calculado por hoja des 117 segundos aproximadarente.

Siendo estos mismos 350 serundos el tiempo base.

Para obtener el tiempo suplementario calcularcmos el 8% del
tienmpo base o sea que tendremoss ‘
350 x 0.08 = 28 segundos por cada 3 hojas o sea 9 segundos-

por hoja aproximadamente.

Ahora bien nuestro tiempo por pieza sers de:

117+ 9 = 126 segundos y por tres piezas de 278 segundos.

81 este tieuwpo lo multiplicamos por el nunero de piezas y -
le sw.amos el tiempo de arreglo obtendremos el tiempo total, pero
para nuestro estudio veremos cuantas hojas podé;nos obtener en un-
turno de 8 horas efectivas de .trabajo.

0 ~ea que tendremoss

Tismpo de arreg‘lé = 20 min, 30 seg. = 1 330 seg.

Tiempo base por hoja = 117 seg.

|
|
|
|
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Tiempo por piesa = 126 seg.

Tiexpo efectivo trabajo = 8 x 60 x 60 = 25 800 geg.

Tiempo efectivo de trabajo - T. de arreglo = 28 800-1 380

Nuimero de hojas por turno

= 27'420 86g.

Tiempo por piesa
= 27,420

126

= 217 hojas por turno.

i.os datos obtenidos en la planta fueron los

rante un turno.

siguientes, du-

NWERO. HORA ENTRADA. HORA SALIDA. AT, OBS.
i 8 hrs, 21' 8 hrs, 29' 29
2 _ B8 hrs. 30' 40" 8 hrs. 34' 300 5' 30"
3 8 hrs. 36' 10" 8 hra. 40' 10" 5' 40"
4 8 hre. 41' 55" 8 hra. 45' 55" 5' 45"
5 8 hrs. 47" 50" 8 hrs. 52' O" &' 05"
6 8 hra. 53' 20" 8 hrs. 57" 20" 5% 20"
7 8 hrs. 59' O" 9 hra. 03' 10" 5' 50"
8 9 hrs. 05' 10" 9 hrs, 09' 05" 5' 55¢
9 9 hrs. 17" 55" 9 hrs. 21' 40" 12' 35" Llegaron unas
hojas sucias-
de una cara y
hubo que lim-
piarlas.
0 9 hrs. 23! 05" _9 hrs. 27' 10" 5! 130"
AL 9 hrs, 28' 40" 9 hrs. 32! 20" 5! 10"
12 9 hrs. 32' 50" 9 hro. 37' 45" 5! 25"
13 9 hrs. 39' 25" 9 hrs. 43' 35" 5' 50"
14 9 hrs. 45! _9 hrs, 49' 10" 5' 35w
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12 hrs.

0 EN DA AT, __ ops,
15 9 hrs. 50' 30" 10 hrs, O1' 25" 13' 15" De 9150 & 10500 .’
' ss otorgs un
poquob des-
canso a los-
obm' 2
16 10 hrs. 06' 15" 10 hre. 10' 20 8! 655" Hadfa un obreroc
Que no regresa-
ba todavfa,
17 10 hrs. 11'_40° 10 hrs, 15' 30* 5! 10
18 10 hrs. 17" 10 hrs. 21' 15% 5' 45
19 10 hrs. 22' 35" 10 hrs. 26' 3" 5' 20"
20 10 hrs. 27! 10 hre. 30' 55" 4' 20"
2 10 hrs. 32! 10 hrs. 36' 10* 5' 15"
22 10 hrs. 37' 45" 10 hrs. 43' 40" 5' 3"
23 10 hrs. 43' 10 10 hrs. 47" 00" 5% 20%
O hrs ’ (! ' w5 30"
25 10 hrs, 54' 05® 10 hrs. 59' 05" 6' 35" Al colocar 1la -
hoja en la pren
88 _se movid.
26 11 hrs. 00' 40" 11 hrs. O4' 30% 5% 25%
27 11 hrs. U5' 40" 11 hrs. OY' 20 4' 50"
8 11 hrs. 11' 05" 11 hre. 45' wW" 5' 40"
29 11 hrs. 16' 35" 11 hre. 20' 40" 5' 40%
30 11 hrs. 22' 35" 11 hrs. 26' 50" o' 10"
3 i1 ors. 27' 30" 11 hrs. 31' 30 4' 40"
32 11 hrs. 33' 10" 1L hrs. 36' 50" 5' 20"
33 11 hra. 38" 25% 4L hrs.-42' 15% 5 259
34 11 hrs. 44' 10" 1L hre. 48% 25" 6 15"
35 11 hrs. 50' 00" 11 hrs. 53' 55% 5' 30"
36 11 hrs. 55' 30" 11 hra. 59' 50" 5 s55%
37 12 hrs, 01' 30" 12 hre. 05' 45% 5! 55"
38 42 hrs, Uf' 15" 12 hrs. 11' 10" 5' 25"
39 12 hrs, 12' 40" 12 hrs. 16' 50" 5' 40"
40 12 hrs, 18' 15", 12 hrs. 22' 45" 5' 55"
a 12 hra. 24* 25" 12 hra. 28" 50" - &' oO5%
42 12 hrs. 30' 10" 12 hra. 34' 00" 5' 10"
43 12 hre. %' 15 391 150 §' 15"
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MUMERO, __ HORA ENTRADA, HORA SALIDA, AT, o8BS,

4“ 12 hrs. 40' 30 12 hrs, 44' 30" 5! 15"

45 12 hrs. 46' Ou* _ 12 hre, 50' 10" _ 5! 40"

46 12 hree 50' U5" 12 hre, 59' 30" 9' 20" No estaba lis
10 o1 pegmnen
to y hubo que
Ssperar,

47 13 hrse 35' 45" 43 nrs. 39* 10" 39' 40" Hora de¢ comi-
da de 13 a =
1738 < 1

4 13 hrs. 47" 50" 13 hrs. 45' 10" 6' ouv

49 43 ars. 46 55 13 hrs, 51' 00  5' 50%

50 13 hrs. 52' 3»* 13 hrs. 56 35% 59 35%

51 13 hrse 57' 55% 13 hrs, 02' 0%  5¢ 35

52 14 hrs. 04" 05® 14 hrs, 05 00 7' 50" Al colocar u-
na hoja en la
prensa 8¢ Mo~
vis.

53 14 hrs, 09' 40" 14 hrs, 13' %™ 5¢ 30"

54 14 hrs. 15" 05" 14 hrs. LY' 15% 59 45"

55 14 hrs, 23' 50 14 hre. 25' W®  u' 45" Al colocar ue

' ‘ na hoja en la
prensa se mo-
vis, :

56 14 hre. 29' 30" 14 hrs, 33' 35" 5t 35%

57 14 hrs. 35' 05" 14 hrs, %' 50" 5' 15"

58 14 hrs. 45' 10" 14 hrs, 49' 10 10' 20" Una hoja no =
pegs y hubo =
que volver &~
gn&.

59 14 hre. 50 20" 14 hrs, H4* 1u® 5t Q0"

60 14 hrs. 55' 30" 14 hra. 59' 30%  5' 20"

61 15 hrs. 00' 50" 15 nxs. 05' wo®  5' 30"

62 15 hre. O6' 45" Ly nrs. 10' 50" 5' 50"

63 15 hrs. 12* 30" 15 nrs., 16" 25" 5! 5%

64 15 hre. 22' 10" 15 hrs. 26 30" 1u' 05" Habfa b hojas

defectuosas -
que hubo que-

retirarse.
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HUWERO. _HORA EiTRADA, HURA SALIZA. AL, UBS,
65 15 hrs. 23' 1™ 15 hre. 32' 00" 5! 3%
66 15 hrs. 33' 30" 15 ars. 37" 35" 5! 350
67 15 hrs. 39' 20" 15 hrs. 44' 10" 6! 135" Una hoja se
movid al co
locarse en-
la prenaa.-
o8 15 hrs., 46" O 15 hrs. 50' 20"  6' 10"
69 15 hrs. 58' 25% 16 hrs. 02' 20" 12' 00" Una hoja se
roupié al - ,
enirar en -
la prensa en :
una udquina.
70 16 hrs. 04' 10 16 ors. 08' 10" 5! 50M
n 16 hrs. 09' 30"  1G hrs. 13' 20"  5' 10 &
72 16 hrs. 14' 50" 16 hrs. 1g' 55" 5! 35" §
73 16 nrs. 22' 40" lonrs. 26' 30" 7' 35" Una hoja se |
’ movié al co E
locarse en~ j
la prensa,
4 15 hre. 30' 20" 16 hrs. 35' 00" 8' 30" Ya habfa so 4
: nado la sa= vk

lida y se sa
¢ la hoja =
hasta este -
tiempo.

De este cuadro real tomado directamente de la planta nos damos

cuenta que durante las ocho horas de produccidén cfectivas, quitando-
la comida de media hora, se obtuvieron 74 overaciones de tres nojas- .
caﬁa una o sea un total en ocho horas de 222 hojas. El célculo teéri
co dié 217 hojas o sea que el margen de error fué de 2 o 3% aproxina
damente. Esto quiere decir que se puede trabajar perfectamente a ba-
se de 'un estudio conciex.lzudo dé tiempos de producci&z. 81 nos damos; .

cuenta que los errores y problemas gue hubo estaban de antemano cale-

culados por los factores dados.
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CAPITULO. 4

ANALISIS DE COSIOS.

A) .= Costos, Gastos Gensrales y Precios de Venta.

B).=- Costo Directo, Indirecto y Pijo de Produccién.

é).- Gastos Administracién, i3 Venta e Intereses.al Capital -
de trabajo.

D).~ Utilidades. _

E).= COntnbilidad; Contraly Organizacién.

P).- Financisniento.

De una forma tedrica y usando las experiencias obtenidas se -
desarrolla este capftulo en la cuestién de Costos, Contabilidead y -
Organizacién de lu empresa. .

Se principia por el punto Costos ya que en éste gers donde in

fluyan todos los demds factores de este capftulo.

A) .- Costos, Gastos generales y preciocs de venta.

Cuando una empresa, propiamente dicha principia sus operacio-
nes uno de los factores principales, de su triunfo o fracaso serd -

debido a sus costos de produccién y de operacidn.

Es decir si los costos son obtenidos correctamente y éstos de
jan un rarcen considerable para utilidad respecto a los precios en-

el mercado la empresa serd un buen negocio.

e sntng BN A

-
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Ahora bien, de no ser as{ se deberd a que la eurresa traba-
Ja fuera de costo o sea que tiene gastos de cuulquier _Indole des=

perdiciados o los costos no se han obtenido correctamente.

Para el primer caso la solucién esta en la organizacién de=
la empresa y en el segundo caso en el andlisis concienzudo de cos
tos parz presentar preaupuostog adecuados. |

Dentro de la organizacién que hablo en el pérrafo anterior-
ne refiero a los facioroa produccién, adrinistracién y ventas. Y
en produccién al que, como y con que h'acor las operaciones necesa

rias con la manufactura de un producto.

A continuacién se verd la forma de obtener el costo de un -
producto a partir de los factores que influyen y posteriormente -
se hard un comentario sobre cada factor y las soluciones que se -

han tomado para ellos en ceso ocue esto se jusgue pertinente.

El costo total de produccién se obtiene de la suma del cos-

to directo, indirecto y fijo.

Los gastos generales se obtienen de la suma de los gastos =
adninistrativos méds los de venta, los de oficina y los intereses-

al capital de trabajo.

El costo total se obtiene de la suma del costo total de pro

duccidn y los gnstos generales.



El precio de venta nerd la suna del costo total zés las utie-
1idades.

B).= Costos directo, indirecto y fijo de produccién.

En este inciso se desarrollan los ires factores que interew-=
vienen en el costo total dﬁ produccién haciendo un breve anflisis——

de cada uno de sus componentes.

Asf, el costo directo de produccién esta formado por: matee-"
ria prima y artfculos semielaborados, mano de obra, supervisién de-

fabricacién, mantenimiento, energfa eléctrica y combustibles.

La materia prima y productos semielaborados son todos aque~==
1llos nateriales que se utilizardn directamente en la manufactura --
de los productos, o sea todas aquellas piesas que al unirse y trans
formarse nos compongan nuestro prodﬁcto. De las principales de @w=

llas dimos una descripcién en el primer capftulo de esta exposicién.

El conjunto de salarios de todas las personas que interven--
gen directemente en la manufactura de un producto nos dard el cos-

to de la mano de obra.

Es muy importante tener en cuenta dentro de este rengldén que
no solamente debemos tomar el sueldo por dfa de cada opornrio; 8i-
no cargarle ademds la parte proporcional &l séptimo dfa asf como -
la mitad del sexto, ademds cargar dentro ie este renglén el Segurc

Social que paga la empresa por czda obrero, aunque sin tener en -~
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cuenta las prestaciones que se cargon en otro incisc.

Todos los sueldos més el Sezuro Social de los empleados de la
compafifa cue se dediquen a la expliciicidn, revisién y control de ma
teriales y calidad de la procduccidn de la planta deberén ser carga-

dos 2 supervisién de prcduccidn.

Uno de los puntos mAs interesantes que existen dentro de la -
produccidn y al miswo tiempo mfs Jiffciles de determinar teoricamen

te es el mantenimiento  de la pianta.

El mantenimiento puede definirse como el conjunto de operacio
nes dedicadas a que el equipo de una planta se encuentre 'siempu en
condiciones Sptimas de trabajo. Y se puede dividir en mantenimiento

preventiive, mantenimiento correctivo.

El preventivo, serén ias opeincionea que aunque sin tolla su
ficiente para que pere la miquina o equipo este se revisard perfec

tamente para evitar aque o3to pase.

Cuando adn en el caso de llevar un manteniwiento el equipo -
se descomponga serf necesario dar a este el mantenimiento correcti

vo o sea la r'eparacién inuediata para que pueda seguir trabajando.

En el caso de la planta el mantenimiento por ser relativie--

izente poco por el volumen de las mdquinas estd subcontratado con =

otra compafifa que se dedica a ésto.
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Y debido a que todas, o cesi todas las mdquinli 8Ol Nigvas =

el mantenimiento corroqtivo ge reduce al mfnimo.

Adn asf debemos preveer que en los préximos afios ésta aumen-
tard considerablemente y la experiencia de otras personas nos dice
que el costo anual de mantenimiento es del 2 al 4 en caso que sea
poco uso, del 6 al 7% en caso de uso regular y del 8 al 105 para =

uso rudo. Para la planta deberd considerarse globalmente "n 6 .

Pera calcular el costo por energfa elé::ricn se deberdn con-
sider~r el tiempo de trabajo efectivo de cada méquina que intere—e
venza cn el proceso obteniéndo ademds la potencia de 1la misma y ==

convirtiendo esta a Kilowatts ser hora para que multiplicada vor =

el costo del Kilowatts-hora nos d& el costo de anerzfa por méruina

. .
¥ posteriormente con la suma de todas las méquinas el costo de la=

energfa eléctrica.

Como ninguna de las mdquinas trabajan a base de otro combus=

tibie para nuestro caso descontaremos este concepto.

El costo indirecto de produccién estf formado por: rano de -

obra indirecta, previsién social, regalfas y pntentoo;

El costo de iLa mano de Sbra indirecta son fodoa aquellos sa=
larios que no influyen directamente en la produccién como son ins-
peccidn de calidad, almacenista, choferes, veladores, limpieza, to

madores de tiempo. .
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IEn nuestro caso sc vié que era wuds econdmico tomar un Seguro
amplio que tener un velador, as{ cowo contratar los servicios de =

choieres y cauiones por viaje.

A través de los afios se ha visto que todas las medidas de —
seguridad en pro de los obreros y empleados redundan en beneficio=-
de ia planta de donde es muy conveniente estudiar un pian muy ame—-
plio en este aspecto. Se colocarf para nuestro caso un %5 sobre ==

los salarios de mano de obra directa, indirecta y de supervieién.

Exceptuando unos registros de marcas que pueden cargarse & --
capital,no deberd, en nuestro caso, auuentarse el costo por el con

cepto de patentes. '

Taupoco por regaifas yn tut éstas no son necesarias para una

pianta del tipo que se estudia.

El costo fijo de produccién estd formado por depreciacién, -

contribuciones al terreno, asistencia técnica y por dltimo seguros,®

La depreciacién de la méquina y equipos es un costo proporcio
nal anual al capital fijo y generalmentie puede estinarse Como n =~

10% de éste ya que varfa de un & a 10%,

Este costo se debe a que una mdquina o equipo esta sujeto ==

~ congstantemente a multitud de circunstancias que tienden a disminu-

ir sus caracterfsticas imiciales de vroduccién coumo son: eficiencia,

calidad, cousw"o eiCe..

B ——
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Las causas de estas dimitauciones non: la accién natural ff-
gica de los eieuentos y la disponibilidad de una nueva méquina ca=~

paz de producir el mismo servicio con mayor perteccidn.

El desgaste de piezzs que travajan a ficcidn, ias vibracio==

nes, la accifn de los agentes atuosféricos, la incapacidad de los~

operariog, la falta ddecuada de lubricacidn y mantenimiento y los-

excesos de trabajo son causas, todas ellas fundamentales de la de=~

preciacién de una unfquina,.

Cowo se dijo anteriormente el local que ocupa la fdbrica es~
alquiiado, entonces las contribuciones ai terreno serdn en este ca
80 las rentas mensuales que deban pagarse. En nuestro caso el cos=-

to de éstas es de $ 6.00 a $§ 7.00 por metro cuadrado y por wes.

En lo que corresponde a la asistencia técnica esta es propor
cionads por la compaiifa que vende la maquinaria y eauipo a la em~
presa en cuestidn. Por io tanto este concepto no variard los coa~-

tos.

Es muy interesante y requiere un estudio conciengudo los se-

guros que vayan o tomarse para la planta,

Habréd, por principio que balancear perfectamente ¢l costo del
seguro con 1a proteccidn que éste brinde. Es decir que seria super-
fluo tomar un segurc demasiado grande para el volumen de La compa=—

nfa y en exceso arriesgado tomar uno uuy pequeiio.
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Por uire iado los oliacenes e la plonta son el punto deter-
ninante en este aspecto, ya que el valor de las mdquinas no varin-

dfa con dfa y los nluacenes si son volubles.

Existen actualuiente una gran variedad de tipos de Seguros ==

desie el uds scneillo que serfa pegar una priua anual por un volu=

) wen entre infquinas y aluacenes hesta los sistemas en que intervie-
nen camoios de costos de cluacén y depreciacién en maquinaria y e-

quipo.

; ‘ Ademés nay que tener muy en cuenta lag facilidades y rieagos
i extras cubiertos por airuns compaiifa y por otras no. Asf como el =

umontu total en porcentaje del Seguro.

En nuestro caso tomcreros un Seguro de maquinaria fijo y une
‘Seguro de almncén variable asf como un Seguro fijo también para e-

quipo de oficina.

Los seguros de maguinaria y equipos de oficina se formaron -

para el total de éstos y para el de nlmacén se calcularon Las exis
,’ ) tencias medias promedio y mensualmenie se remite a la Asejuradora.
un estado o costo de almacén con el cual la siseguradora abonaréd o-
en su detecto cobrarf la cantiiad oue falte o pase para el proue--

-iio declarzdo.

: En caso de un accidente la Asegurnd-rn pogard 1lo nue se Je=-
clare de existencin en nlmacén siempre y cusndo éstas estén en une-

téruino relntivo e las declaraciones.
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Para el tipo de ffbrica de que tratamos cn :8i2 2xnosiciln la
priua cnunl del Seguro incluycndo lct riesgos de temblor, terremoto,

robo, incendio, granizo etc..., 3 de 32 al millar aproximadcmente.

C).~ Gaston Adninistrativos, de Venia e Intereces al Capital-

de trabajo.

Incluiremos en sactos administrativos los gaatos de oficina.

Todos los salarios de los empleados adninistrativos ccmo sont
Gerente General, Contador, Auxiliares de Contabilidad, Secretarias,
Jefes de Coupra, Ayudantes, Cobradores forman el costo administrati

vo de 1la empresa. Ademds de esto los gastos de oficina para nusstro

casgo.

Alora bien, para la empresa de que se trata y debido a la va-
riedad dc trabajos aue en ella se manufacturan no podremos obtener=
este costo pcr cada drden de trabajo o por cada presupuesto, debien

do prorratearlo proporcionalmente a cada una de éstas,

Para el cflculo de este costo se cargarf por lo ganoi-a.l, la -
parte proporcional del monto tctal de produccién mensual al monto =

"tota) o por unidad en pescs de la wanufactura que se trate.

Es decir:

Suma de Gastos e Administracidn por mes en pesos.

Produccidn total po. mes cn pesos = A

A x Cantidad de pesos de prcduceidn totnl o unitario = Gastoc

e ndministracidn.
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Para 108 castos de oficina se hord lo mismo que en el caso an=~

terior aunque toubién podrdn tomarse en un 10% de los gastos adminis -

trativos ya que esto es més o menos el costo real,

El volumen de ventcs serd manejado directamente por la geren=-
cia de 1la compaiifa, y como hemos especificado por medio de contratos
grandes y distribucionec. llo obstante la empresa estd interesada en-
contratos pequeiios que no podrlx.x gser manejados directamente por ge=-
rencis, para esto sc contrataron dos agentes 1los cuales reciben un -

sueldo y comisiones por el volumen de venias que hagan cada mes.

Para la obtencién de estos prcsupuéstoa se cargard un 5% por -

concepto de costo de venta.

Para los presupuecstos manejados directamente por gerencia ge -

cargard un 2% que son volumenes woria ¥y no hay comisiones.

Estos porcentajes se han comprobado a través de la experiencia

de 1a empresa.

El interés que el capital de trabajo pierde por estar invire~-

tiendo en la produccién, debe recuperarse cargando en cada presupues

to una cierta 5ant1dad.

Consideremos que el capital.'actmmente debe producir’un 12% -

anual. Y por otro lado que el promedio de manufacturas es la planta-
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es de 60 dfas desde su contrato hasta su cobro total. Ademds considg
raremos que 1os pagos promedios se harén a 30 dfas de la aceptacidén-
del pedido ya que se tienen 5 a 10 dfas para surtir, 5 a 10 dfas pa-
ra presentar a revisién, & dfas para pago cuandc ce trate de opera--
ciones de contado, aunque en las mayores se opera generalmente a 0=
dfas mfnimo. No obstante considerarencs 30 dfas para su pago en pro- i
uedio, entonces tendremos gque durante un mes serf necesario pagar =-
el 1% por concepto de interés del capital de trabajo. Pero este 1% -
no deberd ser sobre utilidades, comisiones de venta, tlctuuciﬁ, -—
cobranza etce.., asf que consideraremos entre 103 puntos anteriores-
un 30)‘ de esto, o ses que serd necesario cargar en la mayor{a de los
’easos wn 0.7% scbre el monto total del pedido, contrato o presupuss-

to.

D).~ Utilidades.=

La polftica de la compaiifa en este aspecto es de obtener por--
centajes bajos de utilidad sobre las ventas haciendo un volumen gran

de de éstas. En las nanufacturas que el volumen no pueds ser muy gran

de 1a® utilidades deberdn ser mayores.

Por otro lado los precios existentes en el mercado marcarfn —
nasta cierto punto 1la utilidad posibie en ias ventas totales de la -
compaiifa.

i
:
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Asf el porcentaje de utilidad sobre ventas varfa desde el 8% -
hasta el 22% en algunos casos sobre el total de ventas mensual y te-

niendo aproximadamente un 14% de utilidad antes de impuestos.
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E).~ Contabilidad, Control y Urganizacidn.

Dos factores nue influyen grandemente en el éxito de una en=
presa sont Primerc o Tontabilidad para oue la direccidn de la com
paiifa cuente con cifras sobre ia situacién y resultados de la eu--
presa en general, aue le ayuden a orientar sus decisiones . Segun=-
do el Control y la Organizacién para lograr el punto Sptimo de uw=
nién entre la adednistracién y la operacién de la compuiifa, comple

ta y oportuna.

. Para determinar la forma en que se lleva la contabilided se-
estudiaron varios sistenas escogiéndos; para el caso un sisteua re
lativanente sencillo ya que para casos diferentes no se obtendrfan
los resultados convenientes o sea, que para una contabilidad muy =
completa el costo de esta serfa demasi.ado amplio y con una contabi
lidad muy genciila los datos propprcionndos no serfan suficientes-

para la direccién de la compaiifa.

La forma que se determind es mediante un catflogo de cuentas
¥ los cheques pSliza que deberdn ser cargados a cada cuenta asf co
mo los documentos con que se paguen deteruinadas cosas. No se lle=-
vard el costo de produccidn por cada érden diferente sino que to=-
dos los nateriales serdn cargados a la cuenta de manufactura en ==
proceso y ésta serd la unica para nateriales de produccxdn exigti-
rédn adeuds todas las demda-cuenfaa, como son: ikaguinaria, Aluwacén,

Documentos por Pagar, Docusentos por Coovrar, Gastos de Administra=

cidn, Gastos de Venta, Caja etc...

£n lo que respecta al control y organizacién se procedid a -
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estudiar tres puntos que se consideraron necesarios.

l.= La forma mds préctica de determinar los costos de produg
cién de la planta en atencién a las necesidades de informacién y el
grado de control interno deseado sobre materias primas, mano de o=

bra, gastos indirectos, eleborando el instructivo correspondiente.

2.~ El1 anflisis de los principales procedimientos de la em~-
presa ( compra, recepcién y almacenamiento de materias priumas, pedi
do, embarque, facturacién y cobranza a clioﬁtn, entradas y salidas
de efectivo etc...) es buscando la forma mds conveniente de trami-—
tar las operaciones y lograr el mé&ximo grado de control de las con-
diciones existentes, tomando en cuenta las necesidades de informa--
cién y la ix;xportaneia relativa de las operaciones. También en este-~

caso se prepararon los instructivos correspondientes.

3.= E1 estudio de las fuentes de informacién que alimentan -
de datos a 1la contabilidad gensral, buscando el mejoramiento de la-
uisna y de la informacién derivada de ella pars contar con las ci—e

fras necesarias.

P).~ Financiamiento.

Si consideramos tal como es, aue el capital nunca esta ocio-
50 sino que siempre esta creciendo veremos que es indispensable pa-
ra lograr un cierto interés en caso de carecer de 61 y necesitarlo-
Y siendo este el caso deberemos considerar este punto, se procedid-

a conseguir un crédito por medio de una financiera con el fondo ===
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para la pequefin y medinna industria vor el 605 del valor de la na

quinaria.

Se busco‘este tipo de crédito ya que se vié aque era el que=-
ademds de tener el plazo mds largo tenfa el tipo de interés mds =
bajo logrando asf que durante los dos primeros ajice de existencia

de la plant: los gastos fueran menocres ya que €stos serdn los mds
pesados.

Ademds se consiguieron lfneas de crédito para el descuento-

de documento, porque en algunos casos se recibird el pago de manu

facturas con letras o pagarés.

i
i
i
3
$
3
{
H
3
i
4




- 100 -

CAPITULO. 5

lercodos, Ventas, Almacén e Inversidn.

A).= i‘erc~dos.

B).=- Ventas probables.

C).= Produccién mfniﬁa necesaria.
D).= Almacén.

E).- Inversién.

Adn cuando todo el funcionamiento de una empresa fuera perfec-
to, tan solo con que no existieran mercados suficientes para absore-

ver la produccidn de ésta, todas las cualidades serfan intiles.

A).= Mercados.

Se trata en este caso de una empresa creada principalmente pa-
ra dar gservicio a otras empresas del mismo ramo, vendiendo a éstas =
manufacturas que utilizardn a su vez para transforumarlas y dar un =

producto terminado al pdblico consumidor.

A continuacién se enumera con base en la lista de descripcidn-

del capftulo No. 1 los diferentes mercados de la planta sobre cada -

uno de estos artfculos.

1.~ Tableros Chapeados.

Los principales consumidores de estos productos ser’n las mise
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ues f4brices de ~elonerndo aue necesitan vender su material ¥a cha
veado, ya que habiendo fAbricas de nuebles en todn la Repdblica en
1la mayorfa de las poblaciones no hay equipos parn chapear y los e-

quipos existentes no son suficientes.

El otro cuerpo de consunidores de estos productos serdn los-

- febricnantes de muebles que necesitan trabajos especiales y table=-

ros chapeados,

2.- Triplays especiales.

Algunos fabricantes de muebles que por determinadas razones-
prefieren usar triplay y principalmente la industria de la congee

truccién para 1o fabricacién de puertas, lambrines, celosfas, can-

celes, etc...

3.~ Tableros chapeados.

Todos aquellos fabricantes que no solo necesitan material ya
pegndo 8ino que lo necesitan habilitado o seas cortado, canteado,-
ranurado etc..y para proceder posteriormente a su mado ahorrﬁndg
se as{ una gran cantidad de inversién en maquinaria, supervisién y

todos los eastos inherentes o la fabricceién de estos productos.

4.- liédulos y puertas para canceles,

Compaiifas de cancelerfa cuyns ventas estén princ}palmente en

" 1a industria de la construccién serdn nuestros clientes para este-

producto.
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Se= Liusbles de Pldstico laminado.

Pabricantes de cocinads, gabinetes parz bajio y musbles seccio=

naleﬂo
6.~ Cubiertas de Pldatico laminado.

Tanto los clientes del inciso anterior como los fabricantes -
de equipo para laboratorios, hospitales, escuelas stc..., harfn une

lvolmn considerable en esta lfnea,

Aunque pars la industria de que se trata en esta exposicidn -
no se hicieron los sondecs de mercado antes de iniciarse la planea-
¢ién tisica, a través del tiempo se ha logrado ver que todos estos-
mercados son suficientemente amplios y aun superiores a la capaci—-

dad de la empresa que se trata.

Aunque no por esto debe hacerse excepcifn alguna del estudio-
de mercados durante el proyecto de una industiria, siendo este un —-

factor determinante en el &xito o en el fracaso.

B).= Ventas probables.

La venta probable de la planta constard de dos elementos a sa
ber: Toda la produccidén chapeada y la suma de las demds cpomiones.'
Sobre el primer punto se podrfz calcular el t§tal de 220 l4minas o=
chapeadan por dfa en un perfodo de 22 dfas‘ mensurles, €8 JECir wem=

4,840 ldminas por mes nque con un prouwedio de 2.5 2. por ldmina se-
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rd un volunen totrl de 12,100 il2., parte de esta produccién serf usa
da parn los denmfds productos manufacturados en la planta, 12 suma de-
las demds operaciones hardn un volumen menor a esta siendo un 25% ==

aproximndamente de la produccidn total.

C).~ Produccién mfnima necesaria.

Esta produccién serd aquella para la cual la planta en CueS=-—=
tién no obtenga ninguna utilidad pero si saque todos sus gastos de -

administracién, ventas, produccién, financiofoa Yy los costos direc=

tos de sus manufacturas.

Los estudios relacionados en la planta que nos ocupa demues—e=
tran que con un 607% de la produccién de tableros chapeados gse tene=-
drd esta produccién mfnima necesaria sin tener en cuenta para nada -

los demds artfoulos que se manufacturen.

D).~ Almacén.

Serd indispensable tener un almacén perfectamente provisto de-
materias primas para la elaboracién de todos los productos de 18 —e

planta, exceptuando aquellos que por la gran variedad de colores,. di

sefios o medidas no sea costenble tenerlos.

Cada artfculo deberd tener una existencia mdxima o mfnima de~=

pendiendo de los siguientes factoress

a).=- Cantided de uso.

b).=- Facilidad de adouisicién.

B P TNOIN
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¢).~ Existencin suficiente o insuficiente en el mercado etc...

FEate nimacén deberd estar controlado por inventarios perpetu==

os para mayor facilidad de control de éstos nfximos y mfnimos.

E).~ Inversién necesaria.
Eata estnrd dividida en Capital Fijo y Capital de Trabajo.
El Capital Pijo estard formado port

a).= Inversién en esuipo nue enumeramnos en el capftulo No, 2

b).~ La instalacién del equipo, también enuerado en ol cepf
tulo No. 2

¢).= Terrenos y edificios de los cunles se carecen.

a)e= Equipo de oficina nue estard representado por todo el =
moviliario mdquinas y accesorios especiales para dichas
oficinas.

e).~ La instalacién eléctrica enumerada en el capftulo No. 2

El Capital de Trabejo estard formado por los almacenes , las
manufacturas en proceso, herramientas, y la cantidad necesaria pa-
ra pager los gastos de los primeros meses en los cuales no podrd -

obtenerse utilidad.
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CONCLUSTYTOLES,

L trovés de est~ exposicién se hon hecho clertns observaciones,
e servirn muy bien de conclusiones Ae la misma, lns cunles especi=

ficamos y enunermmos n continuacién.

En todns las ronns industriales y para un pnfs en desarrollo -
serd muy importonte le esvecializacién de unn plonta para obtener tan
nltos volumenes de produceidn como el mereado lo permita’ disminuyendo

a2s8f los costos de produccién.

Del mismo pArr~fo rnterior resultz 1a necesidrd de efectunr un
estudio de mercados lo mAs ~mplio posible, =1 inicinr el proyecto de=

cualcuier plonte industrinl,

Es muy importrnte de en cunlnuier nctividnd 12 tendencis de in
dustrinlizncidn en su proceso de todos los fnctores nue en el interee

vienen como sons Personal, lLasuinaria, Instalcciones, Espocios, etc.

Deberd ser mete pera una planta de este tipo la estebilizneidn
Yy poateriormente ‘el nuuento de volumenes de produccidn.
In produceidn mfnimn necesnria estd muy nor abnjo de la enpaci

dcd de produceidn totnl de 1la vlanta.

Los Aotos obteni_dos directimente y en 1n nrdfeticn, del crpitnl

imrerfido centra el rendindento de este cnpital nos sefinlon nué 1a =



industrin de 1la ~ue trotomos en estn exnosicién es un nezocio noble,

aunque no por eso corece de formas de nejorer su produccidn, brjar -

sus gastos y custos directos.

Industrias cue trrton de obtener mejores costos y meyor cAlie=

dnd son entes productivos nue engrandecen 21 pnfs.

e e ———————— i i o e 4 -
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