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INTRODUCCION 

México experimenta en estos momentos un periodo critico de 

cambios, donde el campo industrial ha enfrentado una_ fuerte 

problematica, de tal forma que la unica forma de subsistir es el 

comercio exterior. 

Esta circunstancia ha propiciado que los industriales se den 

cuenta de la importancia debida a la competencia global y asi se 

desarrolle la necesidad de fa alta calidad en el pais, enfocados a los 

adelantos tecnolégicos de la época. 

Lo primordial en el desarrollo de las actividades comerciales es 

detectar las necesidades del mercado objetivo para asi poder producir 

el bien que las satisfaga.



La competencia que existe en el pais ha generado que la calidad 

de los productos nacionales, asi como la eficiencia de las empresas 

mexicanas haya dado un giro y esté en estos momentos con miras 

hacia los mercados intemacionales con productos de alta calidad y a 

unos precios muy competitivos. 

Esto da un impulso hacia la realizaci6n de anélisis y disefio de 

formas de trabajar para cada una de las empresas que en un futuro no 

muy lejano podrian ser reconocidas a nivel nacional e internacional de 

calidad y productividad. 

En nuestros dias se puede observar que las empresas nuevas 

tratan de forzar a las antiguas a cambiar su forma de pensar y asi se 

adecuen a la modernidad y actualizacién de sus procesos y tecnologia 

0 quedaran obsoletas en el mercado.



Qbietivo general 

El objetivo de este trabajo de investigacién es la evaluacién 

integral para la implantacién de un servicio capaz de satisfacer las 

necesidades claras del mercado de consumo de charolas de diversos 

materiales, tomando en cuenta las requisiciones de contro! de calidad y 

variabilidad de productos. 

Resolver la problematica que una fabrica de este estilo presenta 

Para su establecimiento en la ciudad de México, la cual tenga. ciertas 

caracteristicas y que en un futuro cercano a ia puesta en 

funcionamiento, tenga la capacidad de exportar productos propios, los 

cuales tendran que contar con una presencia y una calidad para poder 

competir con fos mercados internacionales. 

Que tenga la capacidad de adecuarse al mercado nacional, asi como 

sufrir modificaciones que las autoridades o los mismos clientes crean 

convenientes.



Capitulo 1 

Enfoque de mercado
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Este capitulo limitaré el espacio en el que se realizaran las 

operaciones de la empresa, estos Iimites basados en el giro de la 

empresa, en los materiales que maneja, el analisis sectorial y algunas 

caracteristicas de importancia que de alguna manera hacen que el 

area de desarrollo no sea interminable. 

Lo que ta primera parte de este estudio pretende, es el conocer 

la manera en que se va a estructurar el andlisis para concluir el 

mismo con una respuesta contundente, por lo que se requiere de 

ciertas definiciones, las cuales de detallaran en seguida.
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1.1 Definicién de! proyecto y sus variables 

Comencemos por definir algunos conceptos utiles para definir el 

mercado: 

~ Proyecto: es un conjunto de datos, cdlculos, graficas y 

dibujos estructurados en forma metodolégica para obtener los 

parametros de como debe ser y conocer los costos de una obra 

sometidos a evaluacion para formalizar una propuesta de aceptacién 

o de rechazo de la evaluacion. 

- Inversién: empleo productivo de los recursos de una 

empresa que dara como resultado un aumento considerable de estos 

recursos, es decir incrementar las utilidades de una empresa 

mediante el uso debido de fos fondos en un plazo razonable. . 

Se puede concluir que un proyecto de inversién es la correcta 

utilizacién de tos recursos y fondos para poner en marcha un proyecto 

que previamente se acepta y que sea capaz de generar utilidades en 

un plazo de tiempo razonable. 

En un proyecto de inversiébn existen una serie de fases que 

tienen que ser consideradas:
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a) Identificacién del proyecto 

b) Estudio de prefactibilidad 

c) Construccién de un grupo interdisciplinario 

d) Estudio de factibilidad 

- Actividad sectorial 

- Mercado 

- Aspectos técnicos y organizacionales 

- Aspectos legales, financieros y 

socioeconémicos 

e) Ejecucién de la organizacién 

~ Disefio del proyecto 

- Costos y gastos 

- Programacion, obra y fuentes de 

financiamiento 

- Financiamiento 

- Seleccién de consultores, proveedores, etc. 

f) Ejecucién 

g) Control
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Estas son las fases que en este estudio de factibilidad se veran 

como parte principal de! proyecto propuesto. 

4.2 Situaci6n y clasificacién del sector 

Cuando se habla de la creaci6én de una nueva industria, antes 

de examinar fos numeros, se deben preguntar fos beneficios que se 

obtendran con la impiantacién de la misma, pues si se clasificaran , 

se podrian obtener varias respuestas. Una de ellas, y de gran 

importancia para la situacién que se vive hoy en dia en el pais seria: 

los beneficios sociales,. en donde hablamos de creacién de plantas 

de trabajo, mejora de la capacitacién y educacién de los empleados, 

desarrollo de nuevas ideas, renovacién de los modelos antiguos de 

producci6n, y algunos otros. 

Una de las fases basicas del estudio es conocer dénde vamos a 

sentar las bases para comenzar a pensar en dénde establecer la 

industria, y lo primero que se debe hacer es plantear de qué parte o 

partes del sector nacional vamos a partir.
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1.2.1 Clasificacién sectorial 

a) Agropecuario, silvicuitura y pesca 

b) Mineria 

e Industria manufacturera 

Productos alimenticios 

Textiles y prendas de vestir 

Industria de la madera y sus productos 

Sustancias quimicas, derivadas productos de caucho y 

plastico 

Productos de minerales no metalicos 

industrias metdlicas basicas 

Productos metalicos, maquinaria y equipo 

Otras industrias manufactureras 

d) Construccion 

e) Electricidad 

f) Comercio, restaurantes y hoteles 

g) Transporte, almacenamiento y comunicaciones 

h) Servicios financieros 

i) Servicios comunaies, sociales y personales
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La empresa se situara en el sector manufacturero por sus 

caracteristicas de transformacién de materia prima en producto 

terminado, en lo que corresponde ai giro de !a misma. 

Mientras que en el sector de consumo se alojarA dentro de 

sustancias quimicas derivadas, productos de caucho y plasticos, asi 

como en el de productos metalicos, maquinaria y equipo. 

Dando servicio al sector comercial de restaurantes y hoteles, el 

que encierra bares, comedores, hospitales, entre otros. 

Con fos parametros antes mencionados !a empresa fija, de 

alguna manera, ‘os limites de proveedores y clientes dejando la 

posibilidad de agrandar éstos por medio de !a introduccién de nuevos 

materiales o la incursion en mercados diferentes o mas 

especializados. 

1.2.2 Analisis sectorial 

El sector se puede definir por su participacién en cada uno de 

los sectores. 

La fabrica tiene como objetivo principal la produccién de 

charolas de fibra de vidrio, las cuales se enfocan al sector
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restaurantero, de alimentos, y comedores para grandes capacidades. 

También se contempla la posibilidad de maquinar charolas de 

diferentes materiales, como lamina de aluminio y plastico de baja 

densidad, en una variedad de formas y medidas, para aumentar el 

mercado a un sector de hospitales, farmacéutico y médico. 

Sin embargo se habla de un sector tan amplio que las metas 

son mas alcanzables mientras que la exigencia de los clientes 

aumentara considerablemente en cada divisi6n del sector. 

No se descarta la existencia en el mercado productos 

semejantes, pero la implantacién propone mejorar la calidad de los ya 

existentes y abatir los precios de los productos de alta calidad e 

importacion, esto nos da al menos dos puntos importantes que se 

pueden atacar, éstos son: 

a) calidad de los productos nacionales 

b) los precios de los modelos importados 

Si se analiza el punto acerca del abatimiento de los precios se 

observa que, la materia prima en el pais es mas barata que en el 

mercado internacional, fo cual da una gran ventaja y si aunado a esto 

se considera que la mano de obra es otro factor trascendente,
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combinando ambos se podria obtener una participaci6n importante 

en el mercado que se intenta explorar en un futuro que es el de las 

exportaciones, sobre todo a Estados Unidos y Latinoamérica. 

Acerca del punto de calidad muestra que fos articulos 

importados, principalmente americanos, contra los que se va a 

competir, son de altisima calidad y esto los hace de muy alto costo. 

. Aumentando la calidad de los productos nacionales se pretende estar 

a un paso de competir en los mercados internacionales, punto que se 

atacaraé con la capacitacién de los empleados, y la adquisici6n de 

maquinaria especializada, asi como materiales de alta calidad. 

Existe un encargado def proyecto, el cual debe de verificar en 

todo momento que las metas base se cumplan, estas metas base se 

presentan en el parrafo anterior como, aumento considerable y 

significativo de la calidad y abatimiento de los costos, para hacer los 

productos competitivos en ambos aspectos, se piensa que el 

encargado debe ser el mismo gerente general. 

Existe también un plan financiero, en el cual el encargado del 

proyecto debe tomar en cuenta, dado que de él va a depender la 

forma en que se va a desarrollar el mismo, es decir debe hacer las
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combinaciones necesarias y pertinentes que permitan una mejor 

optimizaci6n de tos recursos tomando en cuenta la diversidad de 

variantes del medio, conocer a fondo las debilidades de! mercado, la 

situaci6n del pais, del estado y del sector en el que se mueve. 

Estructurando el proyecto de inversién que vamos a realizar, se 

deberan tomar en cuenta fas siguientes consideraciones: 

e Aprovechar al maximo fos recursos de la empresa en pro de la 

satisfaccion financiera de los inversionistas. 

e El consumo eficaz de todos los recursos de material, ia 

organizacién y otros, tomando en cuenta la calidad de las materias 

primas, material de desperdicio, y reciclamiento del mismo. 

e Realizar los estudios pertinentes que permitan el completo 

desarrollo de las posibilidades del proyecto, con el fin de conseguir 

de la mejor manera y la mas efectiva de las metas financieras y las 

metas base del mismo. 

¢ Tomar las mejores decisiones de adquisici6n de activos fijos, 

productos financieros, las posibilidades de manejar la empresa de 

la forma mas conveniente.
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e Tomar en cuenta la respuesta que un accionista necesita, y los 

claros manejos que se deben realizar. 

Los resultados a obtener: 

« No rentabies: no tienen por objetivo obtener una utilidad de 

una forma directa. 

e No medibles: Su objetivo es lograr utilidad de forma directa, 

siendo dificil cuantificar ésta. 

« De reemplazo: Su fin es sustituir activos debido a lo atrasado 

de su maquinaria, logrando la eficiencia de la empresa. 

. De expansién: Mayor capacidad productiva por medio del 

reemplazo de equipo y modernizacién de la planta productiva, 

y dar paso a la creciente tendencia de las ventas, en una 

empresa en vias de desarrollo o crecimiento de su mercado. 

1.3 4Cémo preparar un proyecto de inversi6n? 

a._Estudio de mercado: puede ser tan sencilio o tan 

complicado como se desee. Es basicamente un estudio de la oferta y
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demanda, teniendo como punto de partida, la calidad, el precio, fecha 

de entrega de productos, promocién y publicidad. 

E! analisis de estos factores aunado a !a comparaci6n de otros 

competidores del mismo sector, dira si el producto es competitive o 

no. 

b._Tecnologia: !a forma en que se van a fabricar los 

productos, es decir, qué maquinaria y equipo vamos a utilizar para 

llegar a los niveles que previamente se definan, la capacitacién de 

mano de obra que se necesita para la optimizacién de los recursos. 

Si el proyecto es muy sofisticado, se sugiere el asesoramiento de un 

ingeniero de proyectos. 

Definir los requerimientos de la maquinaria, la situacién dptima 

de Ia fabrica y otros. 

c._Estados financieros: Al comienzo de cualquier proyecto 

es recomendable la asesoria de un consultor o auditor que tenga 

experiencia en el tipo de negocio que se enfoca, él indicara los 

problemas mas comunes y los errores cometidos en otras empresas. 

Si se pretende una microempresa, es necesario un contador, capaz 

de flevar al dia los costos y estados financieros.
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d. Puesta en marcha: fa parte mas importante de todo 

proyecto es ésta. Es en donde después de haber hecho un estudio 

formal de factibilidad, estudiar los estados financieros propuestos, 

observar el comportamiento del mercado, y estar listo todo para echar 

a trabajar las maquinas, es la culminacion de la primera parte del 

proyecto. 

e. Control: parte que procede del punto anterior, ya que 

se puso en marcha la empresa, es el siguiente punto mds 

importante, e! darle un correcto seguimiento al desarrollo de ésta. 

Deben existir comparaciones y mediciones de os resultados 

parciales, asi como el seguimiento de Ios fines. 

Este punto no debe tener fin, debe de ir de la mano con la vida 

de la empresa, e ir incrementando las exigencias del mercado, para 

llevar siempre una mejora continua. 

1.4 Analisis del mercado 

Es el punto de partida para el andlisis financiero y de 

produccién, por lo cual es uno de los mas relevantes en donde 

convergen las fuerzas de la oferta y de la demanda a precios
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establecidos para algun bien o servicio y del cual va a depender todo 

el proyecto, hay que definir perfectamente todos y cada uno de los 

factores que pueden determinar o modificar el mercado, los cuales se 

enumeran a continuacion. 

a) Demanda: fa cantidad de bienes o servicios que el 

mercado esta requiriendo para satisfacer sus necesidades, a un 

precio especifico que una persona esta dispuesta a pagar por él. 

La forma de conocer estas necesidades del mercado es 

mediante fas llamadas fuentes primarias: 

1. Encuesta: en ‘a cual se encuentra que tiene la 

posibilidad de estudiar y analizar los proyectos y meditar las 

respuestas, tiene una rapida velocidad de recopilacién, y se obtiene 

una mayor cobertura, pero es facil de manipular las respuestas, de 

confundir al cliente, y e} riesgo de ser contestada al azar o no ser 

contestada. 

2. Observacién: se identifica perfectamente a los 

consumidores y se observa perfectamente la conducta de los mismos, 

pero tiene sus desventajas, no se da a conocer los motivos de la
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compra de! producto. Las observaciones son subjetivas y es dificil 

de acoplar un patrén de observacién. 

3. Entrevista: en la entrevista las preguntas pueden ser tan 

flexibles como el entrevistador desee, las respuestas del cliente son 

mas espontaneas, no hay tanta confusién en las preguntas, y existe 

una captaci6n de reacciones emocionales que no se pueden detectar 

en otra fuente. Como desventajas encontramos una posibilidad de 

preguntas sugestivas, la inhibicidn del entrevistado, respuestas 

rapidas pero impulsivas, y sobre todo es el de mayor costo de las tres. 

En cualquier método que se desee utilizar tendran que existir 

alguna serie de preguntas en las que se puede profundizar podamos 

dar cuenta de las necesidades del mercado, el precio que estarian 

dispuestos a pagar por nuestro producto, el ingreso y egreso del 

consumidor, las caracteristicas que gustarian que el producto tuviese, 

etc. 

b) Oferta: cantidad de bienes o servicios que la industria esta 

dispuesta a poner en el mercado para la satisfaccién de la demanda, 

con las variables de precios predeterminados.
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Parte vital de una empresa, en especifico de una productora, 

pues se debe poner atencién a la capacidad de produccién, qué 

cantidad de producto esté disponible para cierto mercado y cuales 

pudieran ser productos sustitutos. 

c) Precio: es la cantidad de dinero que el mercado esta 

dispuesto a pagar por e! bien o servicio y el prestador esta dispuesto 

a otorgarlo. 

La funci6én basica que el precio proporciona es la de mediar 

entre los gastos de operacién y la venta del producto que el mercado 

necesita y que existe la necesidad de satisfacer, el uso adecuado de 

los recursos monetarios, distribucién y consumo y del sistema 

financiero. 

d) Perfil del consumidor: se busca conocer las caracteristicas de 

un grupo de clientes con necesidades semejantes, llamado mercado 

objetivo, hacia el cual los vendedores se deben dirigir. 

e) Comercializaci6n: es la forma en que seran distribuidos 

nuestros productos hasta el consumidor final, parte determinante por
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la accién de la mercadotecnia, la cual hace menci6én a ciertas 

variables, las cuales ligadas unas con otras permiten el correcto 

desarrollo de ia administracién de empresas. 

Las variables a que se hace referencia en el parrafo anterior 

son: 

1. Precio 

2. Plaza 

3. Producto 

4. Promocién 

5. Compafiia 

6. Canal 

7. Competencia 

8. Cliente



Capitulo 2 

Materias primas y producto terminado
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Este capitulo dara una referencia basica de lo que se busca del 

producto terminado de tal forma que al analizar las materias primas, 

se pueda precisar las caracteristicas que deben tener, la diversidad 

de productos que existen dentro del sector y que deben ser tomados 

en consideraci6n para la propuesta. 

2.1 Producto terminado 

Lo que se intenta con la impliantacion de {a fabrica es satisfacer 

las necesidades del cliente. ¢Qué se va a ofrecer al cliente? 

En el ramo de restaurantes, bares, cantinas y comedores 

industriales, los cuales en su gran mayoria trabajan con un color café,
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color clasico en este tipo de producto y en el cual vamos a basar 

nuestra produccién hacia este sector del mercado que pretendemos 

abarcar. Otro ramo son los hospitales con productos de fibra de 

vidrio, los cuales tendran medidas especificas, color a elegir y una 

presentacién donde la propia charola tendra divisiones para los 

cubiertos y vasos, es decir disefiada para las necesidades propias de 

un hospital o de una escuela especializada. 

Otro tipo de producto serén charolas de plastico (estireno) para 

autoservicio, las cuales tendran diversidad de colores y tamafios 

especificos para poder facilitar el manejo de las mismas. 

Como una opcién més, se considerara ia fabricacién de 

charolas pequefias de aluminio, de calibre delgado, para pastelerias, 

panificadoras y cualquier tipo de horneado con charolas desechables, 

ademas de charolas redondas para pizzeria. 

Debido al extenso sector de mercado y a las altas posibilidades 

que existen ya sea de materiales o de clientes potenciales, es 

necesario delimitar to mas posible el area de estudio de este analisis, 

de manera que el rango de ia investigacién sea factibie y no 

demasiado extenso.
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2.1.1 Caracieristicas generales 

En este espacio se limitaran los tamafios de fas charolas que 

vamos a trabajar de linea, aunque existe la posibilidad de hacer 

pedidos especiales, con moldes de baja produccion, y con un tiempo 

de entrega mayor. 

En el mercado ya existe una gran variedad de productos 

similares a los que se van a producir, y de donde se partiraé para 

realizar una serie de estandarizaciones de tamafios, formas y colores. 

En ej mercado de charolas de fibra de vidrio, de linea de 

restaurantes, hoteles, bares, y similares, que es una de las mas 

variadas, se pueden encontrar charolas de diferentes tamafios y 

generalmente seran de color café obscuro, como ya se mencioné 

anteriormente. 

Los tamafios mas comunes para este tipo de producto son: 

Redondas 
  

37 cms. de diametro 

44 cms. de diametro      
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Rectangulares 
  

30 x 40 cms. 

38 x 50 cms. 

40 x 56 cms. 

    44 x 59 cms. 
  

Ovaladas 
  

56 x 70 cms.       

Estas son las medidas mas utilizadas en los medios antes 

mencionados, los datos fueron proporcionados por los propios 

distribuidores de esta clase de articulos, y aunque no son {fos Unicos, 

son los de mayor uso y pensamos que si se producen estos 7 

tamajfios, ideales para servicio, se abarcara un buen porcentaje de la 

demanda, sin la necesidad de incurrir en gastos de otros tamafios de 

molde que serian de produccién ocasional. 

Otro ramo que se considera muy importante, es el de 

hospitales, internados, colegios y otros semejantes, en los que se
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Sirve la comida con el juego de cubiertos y vasos para liquidos, 

tendremos moides especiales, los cuales tendran separador de 

Cubiertos y de vasos, y pensando en algunos hospitales que cuentan 

con carros de servicio en donde se va a insertar fa charola para poder 

transportar los alimentos, pensamos en un tamafio estandar, con la 

variante del color 0 impresién de un logotipo, el tamafio sugerido por 

las fabricas productoras de carros de servicio, y en las cuales caben 

perfectamente un vaso, un plato grande, un plato de postre y el juego 

de cubiertos es la charola rectangular de 38 x 50 cms. con divisiones. 

Un tercer ramo ei cual cabria considerar a los autoservicios de 

comida y cafeterias de comida rapida, en donde las personas toman 

la charola, debe ser de buen tamafio y facil de sujetar y de 

transportar, por lo que se propone una charola de plastico (estireno), 

la cual sea mucho mas ligera, facil de estibar, y de limpiar, por lo que 

el] tamafio ideal seria el de 38 cms. x 50 cms., con lo que abarcamos 

comodidad, facilidad, y ligereza. 

Sin embargo también existe una charola de dimensiones 

diferentes para otro estilo de cafeteria, las de forma trapezoidal,
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ideales para acomodar a cuatro personas con sus charolas en una 

mesa de 91 cms. x 91 cms. que es el tamafio estandar en una 

cafeteria, y que ajustaria a la medida, las medidas de la_charola son 

56 cms. de base, por 36 cms. de largo, con las esquinas superiores 

recortadas a 45°. 

En el ramo que se denomina como servicio de panaderia; 

incluye charolas de aluminio de bajo calibre, para pasteleria, 

panaderia, reposteria y horneado en general, seran de bajo precio por 

que se les consideraran como desechables o reciclables; se 

comenzara por ofrecer tamajios, los cuales deben ser no muy 

grandes debido a la facilidad de este material por ser deformable, y 

por lo tanto no muy manejabie. 

Los tamafios ideales se consideran: 

Rectangulares 
  

38 x 50 cms. 

30 x 40 cms. 

40 x 56 cms,     
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Redondas 
  

37 cms. de diameiro 

44 cms. de diametro       

Estas medidas se consideran pensando en un sector de 

mercado donde se utilizan este tipo de charolas. Son pequefias 

empresas con hornos medianos 0 de tipo casero y los tamafios son 

suficientes para ello. 

De esta forma se acortan considerablemente las dimensiones 

de trabajo de la fabrica, con lo que se puede hablar mas del ahorro 

que fa fabrica pretende en cuestién de moldes y de materiales. 

2.1.2 Diversidad y variantes 

Este apartado puede ser uno de ios mas interesantes de todo el 

andalisis; es donde se observaraé uno de los puntos mas importantes 

que se plantean para el disefio de la pianta, y es que bajo las mismas 

caracteristicas de la maquinaria, se pretende trabajar en diferentes 

materiales, como se planteaba anteriormente. El material basico es 

la fibra de vidrio y sus resinas, pero se hablé también de plastico, en
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especifico, estireno, que es vendido en faminas de 3, 6 y 8 mm. de 

espesor y que nos da la libertad de manejar diferentes colores, y un 

material mas durable, mas ligero, reciclable, y facil de manejar 

apiiadas una sobre otra, aunque siempre se pierde un poco de 

resistencia, durabilidad y presentacion que la fibra de vidrio puede 

dar, pero como ya se mencioné antes, son mercados muy diferentes. 

Un tercer material, el aluminio, en diversas presentaciones, de 

diversos calibres, especiales para charolas, en lamina o cortado a la 

medida, proporciona una muy buena opcién para un mercado 

totalmente separado a los anteriores. 

Cuando se habla de las variantes a presentar, sin tomar en 

cuenta los tamafios, existe la inquietud en un cierto tipo de clientes a 

personalizar sus charolas, por lo que es factible con un costo bajo la 

impresi6n de un logotipo personalizado o emblema de ia empresa en 

ta parte anterior de la charola de fibra de vidrio, asi como la eleccién 

dei color que mas convenga, con un bajo costo adicional por ios 

colorantes de la resina. 

El material estireno, se vende en colores especificos por lo que 

los trabajos que se realicen en este tipo de material se produciraén
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bajo pedido y en un periodo de tiempo especial para su produccién, 

ho sera necesario inventario de este materia prima, si requiere de 

logotipo, este se estampara a base de calor en la parte anterior, y 

sera cubierto con una capa de barniz, para evitar su desprendimiento. 

Todas las charolas saidran con el logotipo de la fabrica 

estampado en la parte posterior de la misma, con el afio en que 

fueron fabricadas, para que exista una presencia de calidad en todos 

nuestro productos. 

2.1.3 Enfoque al cliente 

Dé qué forma debe realizarse el acercamiento al cliente?, 

écudles son los pasos a seguir en la definicién del producto para 

captar la atencion al mismo?, gcudles seran nuestras fuerzas y 

debilidades que debemos conocer o indagar?, gqué es lo que al 

Cliente le satisface y qué le disgusta de un proveedor?. Estos son 

algunos puntos que hay que definir para lograr la satisfaccién del 

Cliente. 

Para solucionar algunas de las dudas anteriores, se deben de 

definir las cuatro P’s y las cuatro C’s.
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Precio Compahia 

Producto Canal 

Plaza , Cliente 

Promocién Competencia           

La fuerza de ataque para el mercado mexicano, que 

anteriormente se discutié, sera el precio conjuntamente con la calidad 

de los productos. 

El producto tendré que ir dirigido y personalizado al cliente, 

quien tiene ciertas necesidades a satisfacer y deben ser cumplidas 

por la compafiia, la cual debe limitar su area de trabajo por medio de 

su plaza, es decir, fijar sus metas en un solo canal de distribucién y 

conocer sus debilidades. 

Se tomara un canal de distribucién mediano: productor, 

mayorista, consumidor, sin perder de vista las tendencias del! 

mercado por medio de la competencia, aunque debemos tener 

iniciativa en un mercado donde la promocién cuenta cada vez mas, 

por fo que vemos la necesidad de llegar al cliente final por medio de
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los mayoristas con una visién nueva cercana al consumidor final y 

basado en las necesidades de cada plaza determinada o cliente 

minorista. 

2.2 Materias primas 

Una vez delimitada el area de trabajo y los productos finales, se 

procedera a cuantas y cuales son las materias primas basicas que se 

han de utilizar para la fabricacién de los productos, 

Estas materias primas son: 

1. Fibra de vidrio 

2. Plastico (estireno) 

3. Aluminio (laminas) 

2.2.1 Descripci6n, caracteristicas y costos 

Para trabajar con fibra de vidrio sera necesaria la preparacién 

de una mezcla a base de resinas y catalizadores, los cuales se 

mezclan agregando a su vez un acelerador, {a reaccién de ambos 

hace que fa solucién seque de manera casi instantanea.
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Este tipo de resinas se conocen como de tipo termoendurentes, de 

poliéster no saturadas, las més utilizadas por razones de tipo técnico 

y comerciales, formando la base de toda la industria de os plasticos 

reforzados. 

Las resinas de poliéster se definen como compuestos organicos 

no saturados que pueden polimerizar con otros monémeros de doble 

enlace, lo que provee una gran resistencia mecanica. Los 

poliésteres se obtienen casi exclusivamente por reaccién de 

determinados acidos o anhidridos dicarboxilicos no saturados, con 

aicoholes de enlace doble, favorables a la polimerizacién, lo cual 

forma un tipo de enlaces tridimensionates sin liberacién de productos 

volatiles de ningtin tipo. 

Estas resinas endurecen a temperatura ambiente o con aporte 

de calor proporcionade por el molde, moldeables con presiones muy 

feducidas, presentados en la industria como fiquidos incoloros o 

amarillentos, con una amplia gama de viscocidades. 

El catalizador proporciona factores tales como, la temperatura a 

la que ha de comenzar la copolimerizacién o reaccién, el tiempo que 

de solidificaci6n o endurecimiento, por lo que es importante contar
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con un catalizador capaz de solidificar en poco tiempo y resistir una 

temperatura no mayor a los 150 °C, proporcionada por los moldes y 

con la ayuda de un activador que comienza a reaccionar en base a la 

temperatura. 

Es muy importante tomar en cuenta las condiciones de 

temperatura, presién, cantidad de catalizador, asi como el volumen de 

resina a utilizar en cada producto, lo que evitarA desperdicios de 

materia, demora de tiempo, y gatos de electricidad. 

La viscosidad de la resina en estado iiquido oscila entre 500 y 

2500 cP a 25°C y una densidad entre 1.11 y 1.13 Kg/dm?, cuenta con 

una resistencia a la traccién de 450 a 600 Kg/cm?, a la compresi6n de 

1.500 a 2.000 Kg/crn?. 

Los colorantes reciben una importancia especial, en los cuales 

se han desarroliado una amplia gama de colorantes especiales, 

transparentes y opacos, presentados en forma de pasta o pigmentos 

solubles, dotada de una 6ptima resistencia a la luz, de estabilidad 

quimica, al calor y no ser influyente en la gelificacién. 

Se sugiere que fa coloracién de la resina se desarrolle en el 

proceso de mezciado, justo antes de ser suministrada a las prensas
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de tal modo que se tenga una resina base y la pigmentacién especial 

sea en cantidades requeridas de color especial. 

Las cantidades de colorantes van desde un 1% para colores 

traslucidos o claros hasta un 7% de color obscuro, de la mezcla base. 

En !a tabla no. 1 que a continuacién se presenta, se observa la 

informacién acerca del producto, ios que anteriormente se nombraron 

para la formacién de la mezcla, las presentaciones mas comunes, asi 

como el costo de cada una, en las unidades que los proveedores las 

proporcionan. 

Algunos proveedores de estas resinas son: 

Polyester S.A. de C.V. 

Mexicana de Resinas S.A. de C.V. 

Plasticos y Quimicos S.A. de C.V. 

Estos son algunos proveedores de las resinas que la mezcla 

requiere y su localizacion se encuentra en la ciudad de México, por lo 

que llevar o enviar este tipo de productos, por medio de transportes 

es un poco delicado y costoso por cuestiones de traslado.  



Las resinas y materias primas son: 

42 

  

  

  

    

  

  
  

  

Producto Presentaci6n Costo 

Resina de polyester 

M-85 tambor de 230 kg. $15.90 x kg. 

RM-2000 tambor de 230 Kg. $13.00 x kg. 

Colorante o Tinte Cubeta de 20 Kg. 

obscuro $117.00 x kg. 

claro $ 50.33 x kg. 

Parafina o parasol Tanque de 19 L. $ 41.15 x Its. 

Estireno $ 9.83 x kg. 

Catalizador $ 48.27 x Its. 

Extracto de cobaito $ 105.37 x its. 
  

Tabla no.1 Materiales y costos. 

Las telas de fibra de vidrio que se utilizan son de dos medidas, 

de calibre 1 y de 1.5, las cuales son vendidas en rollos 400 o 500 

mts. de largo con una anchura de 144 cms., con aproximadamente 

330 kg. 
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Los costos son iguales para ambos calibres. También se tiene 

que aumentar el costo de ia gasa velofiex, la cual evita que la charola 

se astille. 

  

Gasa veloflex $ 1.50x mts. 

Fibra de vidrio $ 2.15x mts.       

El refuerzo de alambre que lleva en la parte interior de la 

charola, es alambre galvanizado de calibre 10, y un costo de $ 6.30 x 

kilogramo. 

El trabajo con lamina de estireno es mas sencilla, se vende en 

laminas © cortado a la medida, en diversos colores y de diferentes 

espesores, lo que buscamos es que sea ligera y econdémica, par lo 

que un espesor de 2.5 a 4 mm. es suficiente. 

La hoja de lamina (estireno) es de 120 cms. de ancho x 150 

cms. de largo con un costo de $ 145.00 . 

Proveedor: Plasticos y acrilicos “Nolasco” 

Ej aluminio que se utiliza es de bajo calibre, y especial para 

charolas, se vende en discos de varias medidas, de 71 cms. de ancho 

por 190 cms. de largo o 71 cms. por 440 cms. de largo.
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EI calibre de este material puede variar dependiendo de las 

hecesidades o fos usos del producto, en este caso se propuso un 

calibre de 1.2 a 3 mm. con un costo de $ 22.10 el metro. 

Proveedor Ryerson de México S.A. de C.V. 

2.2.2 Precauciones y manejo de materiales 

Cuando se habia de resinas, generalmente existe peligro de 

gases generados por sus caracteristicas y que se elevan al ambiente 

que lo rodea, las resinas que se utilizan no son la excepcién, son 

initantes para el operario que esta en contacto con ellas, es decir, al 

mezclar las sustancias tiene contacto directo con cada una de tas 

fesinas y demas sustancias agresivas al ser humano, as! como 

también lo estan fos operarios de las prensas, que estan trabajando 

con la mezcia final, la cual es menos agresiva, pero atin asf es 

Peligrosa. 

Se debe hacer mencién que el producto terminado, no es 

agresivo ni irritante, pues las reacciones son pasivas y no tiene 

ningtin efecto secundario.
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Debido a tas caracteristicas de las sustancias, es conveniente 

que cada uno de los operarios antes mencionados utilicen caretas o 

mascaras con cartuchos de carbén, lo que evita que el operario 

respire los gases de las sustancias. Estas caretas tienen un costo 

aproximado de $ 300.00, y seran utilizadas en el departamento de 

mezciado y de prensado, por lo que se requieren de 8 a 10 

mascaras, contando con 14 para los revisores de contro! de calidad. 

Dentro del departamento de mezclado se deben guardar ciertas 

precauciones para el manejo de los tambores de 230 kg. de resina, 

por lo cual se adquirira un pequefio montacargas manual para uso 

general y manejo de tambos, con una capacidad de 300 a 500 kg., 

con el cual el manejo y transporte de los tambores sera més facil, y el 

vertido mas exacto y seguro. También permite ascenso y descenso 

para el almacenamiento de los mismos. 

El proveedor sugerido es Inedesca S.A. de C.V., y tiene un 

costo de $ 3,910.00 mas un cinturén volteador de tambos de $362.00. 

La tela de fibra de vidrio, debe ser cortada, con una navaja de 

filo preciso, por lo que ei operario debe utilizar unos guantes, para
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corte y transporte de la tela cortada, asf como para el corte y doblado 

del alambre. El costo es de $ 40.00 por par de guantes. 

Finalmente se puede mencionar que las prensas son de alto 

tonelaje por lo que hay que poner atencién al manejo de las mismas 

para evitar accidentes. 

2.2.3 Optimizacién de costos 

En este apartado se tocarén puntos importantes que los 

operarios deben realizar para que el consumo de materia prima sea lo 

mas eéficiente, que exista el menor desperdicio posible, que se 

aproveche al maximo la capacidad del equipo, que ta herramienta y 

Maquinaria estén en optimas condiciones de trabajo, que las areas de 

trabajo estén limpias y bien iluminadas y debidamente ventiladas, etc. 

Tomando en cuenta una altura media de 2.5 cms. de altura en 

las paredes de cada charola, y una espesor de material de 0.48 a 0.5 

cms., se obtiene ef volumen aproximado, y por tanto con la densidad 

de la mezcla, que es de 1.20 veces la densidad del agua, se obtiene 

el peso del aproximado de mezcia para cada producto.
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En la tabla no. 2 se presenta la informacién de! calculo de 

areas, de perimetros y del volumen de cada una de las 

presentaciones del producto final. 

Para la produccién de las charolas es necesario conocer los 

perimetros, areas y volimenes para el calculo de material necesario. 
  

Rectangulares: area: (cm?) _ perimetro: (cm) volumen: (cm?) 
  

  
  

  

  

            
  

  

30 x 40 cms. 1200 . 140 600 

38 x 50 cms. 4900 176 900 

40 x 56 cms. 2240 192 1120 

| 44x 59 cms. 2596 206 1298 

Redondas: 

37 cms. de diametro| 1075 116 537 

44 cms. de diametro| 1521 138 761 

Ovaladas: 

56 x 70 cms. 3078 199 4539 

Trapezoidal: ° 

36 x 56 cms. 1831 169 915 
    
  

Tabla no. 2. Areas y volimenes. 
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El calculo de las medidas se hace de forma aritmética, lo que en 

capitulos posteriores dara informacién valiosa sobre los costos para 

cada producto en base a las medidas aproximadas.



Capitulo 3 

Planta y equipo
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En este capitulo se analizaran los equipos que van a ser 

utilizados en la fabrica, asi como el tamafio y distribucién de planta, 

se tomaran en cuenta las diferentes opciones de proveedores, ios 

costos y aspectos importantes a conocer. 

3.1 Requerimientos de equipo 

En el procedimiento para la fabricaci6n de charolas, en 

especifico la produccién con fibra de vidrio, deben existir varios 

departamentos previamente distribuidos en los cuales se lleven a 

cabo diferentes procesos, que algunos de ellos se deben realizar al
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Tismo tiempo para que al llegar a los procesos en los que se 

requieren subproductos de departamentos anteriores no existan 

tiempos muertos 0 retrasos o mejor conocido como cuellos de botella 

de fa linea. 

Si se refiere a productos de plastico o de aluminio, el proceso se 

reduce considerablemente, ya que ambos materiales vienen en rollos 

y Unicamente se requiere el corte pero no es necesaria una 

preparacién previa de material. 

Se divide por partes los requerimientos de equipo para cada 

departamento, de esta forma se tendra: 

3.1.1 Mezciado 

Proceso en donde se debe cuidar mas los detalles y las 

cantidades de material que se agregan. 

Se considerara como el proceso inicial, en el cual se prepara la 

mezcla de las materias primas lo que produce una resina con el color 

que determina la producci6n, as{ como de ciertos reactivos que con la 

adicién de un acelerador que es agregado en la etapa de prensado, 

se obtiene una reaccién a cual acelera el secado de la resina.  
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Es importante mencionar que las resinas producen un gas que 

puede llegar a afectar al trabajador por lo que se propone el uso 

obligatorio de mascaras con cartuchos de carbono, con lo cual el 

operador esta fuera de peligro. 

El equipo que se utilizara, sera una mezcladora industrial hasta 

de 150 Its. de capacidad, de accionamiento semiautomatico, donde 

el operador realizara la mezcla, con las cantidades que se 

especificaran mas adelante. 

La preparaci6n de fa resina, lista para el proceso de prensado 

lleva un tiempo de preparaci6n de 15 minutos aproximado, fo cual 

produce alrededor de 120 Its. de dicha resina. 

La densidad de fa mezcla es de 1.63 aproximado, dato 

requerido por el proveedor de ia mezcladora para ofrecer la mayor 

eficiencia posible. 

Uno de los proveedores de este equipo es: 

Ross mezciadores S.A. de C.V. 

El costo de la mezcladora es de $ 4,500.00 

Para fa transportaci6én de los tambores o contenedores de las 

resinas se sugiere la adquisicién de dos transportadores que a su vez
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son elevadores y volteadores, con lo que el operario tendra una mejor 

manejo de fos materiales. 

Un proveedor de estos transportadores es: 

INEDESCA S.A. de C.V. 

El costo por cada uno de ellos es de $ 4,400.00, por un 

transportador con cinturén de seguridad para tambores de 200 Its. de 

capacidad. 

3.1.2 Doblado y soldado 

Las charolas de fibra de vidrio y las de plastico (estireno) llevan 

en su cuerpo interior un refuerzo de alambre de calibre 10, el cual 

tiene que ser doblado a la medida de cada charola, esto se hace con 

el alambre galvanizado, el cual se corta a la medida haciendo el 

doblado de forma manual en un molde, en donde al alambre se le va 

dando Ia forma y la medida especifica. 

Cuando el alambre tiene la forma deseada, el siguiente paso es 

unir los extremos con soldadura por puntos, y se nivela para evitar 

malformaciones en prensado.
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En esta etapa, el equipo requerido es una cortadora de alambre 

que se pueda sujetar a la mesa de trabajo, de tipo manual o 

semiautomatica en donde el operario medira y cortara el alambre que 

viene en rollos de aproximadamente 300 kg. 

EI posible proveedor de alambre para refuerzo sera: 

Guerrero, Calder6n y Sucrs., S.A. de C.V. 

Con un costo de $ 6.30 por kilogramo. 

Una mesa de trabajo de 4 mts. de largo por 1.5 mts. de ancho 

en donde se instalara la cortadora en un extremo con un depésito 

para alambre cortado, en seguida el area donde se doblara en los 

moldes y se pasaran a ja maquina punteadora uniendo los extremos, 

listos para llevarios al departamento de prensado. 

El cortador de alambre manual, con dimensiones aproximadas 

de 30 cms. por 60 cms. de largo y una palanca de 80 cms. de altura, 

el costo de este equipo sera aproximado de $ 1,500.00. 

Y por ultimo la punteadora, que no aporte material de apoyo, lo 

que podria modificar las caracteristicas del producto.  
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Siendo Unicamente para unir alambre de calibre 10, el 

proveedor, Infra Miller, sugiere una maquina punteadora de 1.5 KVA, 

modelo MSW-41 con un costo de $ 4,000.00 

3.1.3 Cortado de fibra de vidrio 

En el proceso de fabricacién de charolas de fibra de vidrio se 

utilizan dos tipos de fibra, de 1 y 1.5 de calibre, asi como una malla 

muy delgada que protege a la charola de astillamientos aportando 

mayor soporte a la misma. 

Ambos materiales se venden en rollos, los cuales tienen que ser 

cortados a la medida de cada charola, por fo cual se necesitan 

moldes en madera de los diferentes tamafios y modelos, asi como 

herramienta de corte que no desgarre la tela, puede ser un punzén de 

corte con buen filo, lo que evita el desperdicio de la misma, aunque 

por las formas de las charolas vamos a tener siempre un sobrante, el 

cual debemos minimizar en lo mas posible para que pueda ser 

utilizado en otros modelos. 

El equipo que este departamento requiere es una mesa de 

trabajo de aproximadamente 1.5 mts. de ancho por 4 mts. de largo en 

donde el operario tendra los moides de corte y su herramienta.



3.1.4 Prensado 

El departamento de prensado puede ser considerado el mas 

importante, donde hay que centrarla mirada. Es el proceso en 

donde se debe tener el mayor control de calidad y donde recae la 

mayor responsabilidad de los operarios para el mantenimiento y 

control de las herramientas y equipos. 

En un principio se pretende trabajar con un equipo de 6 a 8 

prensas semiautomaticas, con control de presién, siendo operadas 

por un prensador y un ayudante responsables de 2 prensas, 

dependiendo de ia capacidad del mismo. 

La presion a la que deben de trabajar las prensas éptimamente 

oscila entre 13 y 18 toneladas, dependiendo del material, por io cual 

las prensas que se especifican son de 20 toneladas, lo cual da un 

margen de trabajo del 50% a 75%, en plastico y fibra de vidrio 

mientras que en acero y aluminio se estaria trabajando a un 80% es 

decir entre 16 y 18 toneladas. 

E! proveedor de prensas menciona un area de trabajo de 1 mt. 

de largo, una anchura entre 80 y 90 cms. y un espacio de 40 cms. 

libres de altura para la plataforma de materiales y los moldes.
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EI disefio de las prensas es de tipo “H’, las cuales se anclan al 

piso con taquetes de expansién de alta resistencia, construida en 

acero estructural ASTM-A-36, con el cilindro construido de barra 

hueca para resistir presi6n y evitar riesgo de rompimiento. 

Cuenta con una bomba de doble accién par facilitar el 

acercamiento rapido del vastago al objeto y cambio automatico 

disminuyendo la fatiga del operario, cabezal fijo , con mesa movible a 

7 posiciones, con una capacidad maxima de 22.6 toneladas métricas, 

y tiene un peso aproximado de 102 kg. 

Uno de los proveedores con los que se cotizaron las prensas: 

Hules y pldsticos S.A. de C.V. 

EI costo de cada prensa es de $5,127.00 + impuesto. 

Hay que aumentar el costo de los moldes, el cual es elevado, ya 

que el material debe ser de alta resistencia. 

Los moides deben ser faciles de intercambiar, y se debe de 

tener un cuidado excesivo para el manejo de los mismos, los cuales 

seran la base de un buen control de calidad, estos moldes deben de 

ser maquinados y por lo tanto su costo es elevado entre $15,000.00 

hasta $20,000.00 por molde.
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Debe existir un mantenimiento diario de los moides, limpieza y 

Pulido de los mismos al terminar de utilizar cada uno, ya que el 

trabajo es a base de calor, lo cual puede hacer que los residuos de 

los materiales dafien la superficie. 

No se debe perder de vista que se pretende trabajar con 

diferentes materiales de diferente dureza lo cual exige un control 

estricto de la dureza. 

3.1.5 Trabajo fina! 

Ultima etapa de fabricacién, en este departamento se fe da un 

retoque final a cada uno de los articulos fabricados, ya que al salir de 

la prensa, existe lo que cominmente Jlamamos rebaba, que es el 

sobrante después de que es prensado ei material, io cual se quita en 

gran parte en ef mismo proceso, pero existen siempre aigunos 

sobrantes o detalles que el operario de las prensas no alcanza a 

percatarse, por lo que ef sometido a este proceso de trabajo final. 

En este paso tos residuos de material son eliminados con una 

Sierra, la cual desprende cualquier tipo de astilla o exceso de resina, 

en la superficie y bordes del producto.  
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Este paso sera unicamente una etapa de revisado, ya que los 

moides haran un trabajo de prensado al mismo tiempo que de corte, 

aunque siempre es conveniente dejar una valvula de escape para el 

material sobrante, lo cual deja un borde que sera casi imperceptible a 

la vista, esto permite tener un mayor control de calidad. 

Otro paso importante es el limado de asperezas, con un sistema 

de lijado con maquina de lija suave de agua, el cual lime unicamente 

detalles en ambas superficies, de tal manera que quede una 

superficie lo mas libre de impurezas posible. 

La herramienta que es utilizada en esta etapa sera: 

Una mesa de trabajo de dimensiones 2.5 mts. x 4 mts. x 15 

mis. de alto, la cual permitiré al operario estar en una posicién de pie, 

o en un banco de trabajo alto, para que tenga mayor movilidad. 

Una sierra eléctrica, que permita al operario librar al producto de 

cualquier aspereza, fijada a la mesa de trabajo, con un costo de 

$ 3,800.00 

Una lijadora eléctrica, para el limado de asperezas, de accién 

libre con un costo $ 2,945.00



  

3.1.6 Control de calidad 

El mercado que se pretende considerar en un principio es el 

nacional para competir con la buena calidad de los productos 

importados, por lo que este punto es de gran trascendencia. 

Las dimensiones de cada uno de los productos deben ser casi 

exactos, los colores de cada lote deben ser iguales, ios materiales 

deben tener las mismas caracteristicas, las variables de presién y de 

calor en las prensas deben ser iguales, por estas razones, creemos 

conveniente que exista un departamento de control de calidad capaz 

de reaccionar a cualquier tipo de las variantes antes mencionadas. 

En si este departamento tiene el deber de analizar desde la 

solicitud de materiales, que creemos conveniente escoger solamente 

a un proveedor de cada materia, con lo que evitaremos variaciones 

menores en fa consistencia, o caracteristicas de las materias primas, 

principalmente colorante y resinas, hasta el terminado. 

Hacer un muestreo de cada tambor que Ilegue a la fabrica, que 

llene las caracteristicas generales para comparar con muestras de 

materiales anterioses.
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Tener especificado las cantidades de material que se van a usar 

en cada mezcla, medidas especificas, ya sea por peso o por unidades 

cubicas, esto evitara variacion en la densidad y color de la mezcla, es 

decir, manejar un formulario establecido, desarrollando y probando. 

Es necesario también tener una tabla de colores, de tal manera 

que e! operario de mezcla pueda consultar cuando una mezcla 

requiera mas 0 menos colorante. 

En el proceso de cortado el control de calidad lo debe de llevar 

el mismo cortador, al cual se le daran instrucciones especificas de 

corte y de material, se cree que en esta etapa se pudiese tener mayor 

problema. 

En el departamento de prensado, uno de los mas importantes, 

se sugiere un control estricto con muestreo diario en cada lote de 

produccién. 

El operario intervendra cuando vea que tienen algtin defecto 

secuencial 0 que observe algun mal funcionamiento del equipo. 

El equipo llevara un mantenimiento preventivo cada fin de 

semana, con !o cuai disminuye un alto porcentaje el problema de mal 

funcionamiento o desperfectos.  
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Se tendré un control en los moldes ya que de ellos depende en 

gran parte la calidad en la superficie y en el terminado. 

3.2 Planta 

Lo mas conveniente sera la renta y acondicionamiento de una 

bodega en fa Ciudad de México, ya que todos los proveedores estan 

en el 4rea metropolitana asi como los clientes potenciales que son las 

distribuidoras de articulos para hoteles, restaurantes, bares y 

hospitales. 

Existe una gran demanda de trabajo, y creemos que la mano de 

obra que se puede encontrar en la ciudad es de muy buena calidad 

para este tipo de trabajos. 

3.2.1 Tamafio de planta 

Para determinar el tamafio de planta se menciona a 

continuacién el equipo y especificaciones para cada departamento. 

En mezclado, una mezcladora de aproximadamente 1.5 mt. 

cuadrados y un almacén de materias primas, que sera entre 5 y 10 

tambos de resina con un diametro de 60 cms. por lo que se necesitan  
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un &rea de 2 mts. x 1.5 mts. con una puerta para descarga de los 

mismos. 

Una esianteria donde se almacenaran cubetas de colorantes y 

otros productos, ésta debe ser de 60 cms. de ancho, por 2 mts. de 

largo, por 2 mts. de alto, y una mesa de trabajo de 1.5 mts de ancho 

por 2 mts. de largo, para la preparacién de las resinas, como se 

puede observar en la figura no. 1 

  

  

  

  

        

1 i i \ ' 
ti 
‘ : 
i  : 7 mts. 
to: 
1 1 i 1 ' ' i '       

Figura no. 1. Departamento de mezcla 

Un segundo departamento es el de corte y doblado de alambre. 

Siendo el alambre mas manejable que los tambores de resinas, 

considerandolo como un departamento que se puede localizar en un 

punto intermedio y no es necesario que esté cercano a alguna puerta, 

sin embargo debemos pensar que to ideal seria estuviera cercano al 

departamento de mezclado para que exista un mejor control de la
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produccién, asi como con el departamento de cortado de telas y 

fibras. 

En el corte y doblado de alambre, sera una mesa de 

dimensiones 4 mts. x 1.5 mts. , un espacio de trabajo total de 6.5 mts. 

por Smits. (figura no. 2) 

  

  

  

  

5 mts. 

  

                  

Figura no. 2. Departamento de corte y doblado. 

Para realizar el corte de la fibra de vidrio el equipo disponible es 

una mesa de trabajo similar a la anterior, en la cua! se va a trabajar 

de forma longitudinal, es decir en un extremo se colocan los rollos de 

fibra en un sujetador que deje correr los mismos y que sea facil de 

recorrer la tela cuando se jale. Se trataré de que este tercer 

departamento quede cerca de los dos anteriores, pues se les puede
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llamar predecesores del prensado, y seria de ayuda tenerlos cerca. 

Hablando de un area de aproximadamente 6 mts. de ancho por 

9 mts de largo como se muestra en la figura no. 3. 

  

  

      

  

    
6 mts. 

  

  

    
  

    
  

Figura no. 3. Departamento de Cortado. 

El area requerida para el prensado es de las mas grandes, si 

se considera entre 6 y 8 prensas, de mas o menos 2.5 mts; entre 

1 mt. de ancho de fa maquina, mas 1.5 de espacio entre una y otra 

prensa. 

En este espacio se deben considerar los pasillos para que 

pase por elfos cada uno de fos suministros, las resinas en un carro 

transportador de 90 cms. de ancho, el despachador de alambre y el 

cortador de fibras, para este movimiento dejamos un espacio entre 

las hileras de 2 mts. ,véase figura no. 4.



Cada prensa debe de contar con una repisa en donde el 

. material es entregado y de donde el operario toma el material, y 

junto a éste un espacio para poner el producto terminado que seré 

recogido por el personal de acabado final o de control de calidad. 
  

  

Go o_o 2 
10 
mts. 

  

  
    

  

46 mts.       

Figura no. 4. Departamento de prensado. 

Ya terminado el proceso de prensa, el personal de acabado 

final, lo lleva al propio departamento para al lijado y retocado. 

Requiere de una mesa de 2.5 mts. x 4 mts. de largo en donde 

estaran ia lijadora y la sierra, con un claro para llegar con el carro 

transportador de 2 mts. aproximadamente.
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a
 

  

  

        5 mts.   
  

  
      
  

Figura no. 5. Departamento de trabajo final 

Control de calidad puede estar incluido en el area de oficinas, 

ya que una buena parte del tiempo, estaran revisando procesos por 

toda la fabrica, y unicamente los reportes o modificaciones las 

deberan hacer dentro de la oficina, con una mesa de trabajo para 

pruebas y un escritorio sencillo. 

Asi pues dentro de la fabrica debe existir un espacio 

determinado para las oficinas, (figura no. 6), de recursos humanos, 

de control de calidad, un bafio para personal de oficinas y una 

pequefia recepcién y area de pagos, considerando pertinente una 

area no mayor a 10 mts. x 10 mts.
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10 mts. 

  

  

  

          

              

Figura no. 6. Oficinas generales. 

Quedando dos espacios a considerar, el 4rea de bafios para 

empleados, y un area de estacionamiento para carga y descarga de 

materias primas y producto terminado, las cuales se pueden adecuar 

0 acomodar en otro lugar. 

3.2.2 Distribucién de planta 

Los objetivos de fa distribucién de planta es la ordenacién de los 

subsistemas de operaciones, basados en la obtencién de los 

objetivos de cada departamento, fo que implicaria: 

~ Disminuci6n de la congesti6n
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~ Disminuci6n de riesgos de material, equipo y personal 

- Disminucién de los retrasos y tiempos de fabricacion 

~ Mejoramiento de la supervision 

~ Facilidad de adecuamiento a tos cambios eventuales 

Para una buena distribucién de planta es necesario tomar en 

cuenta algunos aspectos importantes como pueden ser: los 

materiales, la maquinaria, la mano de obra, el movimiento, fas 

esperas, y los posibles cambios eventuales. 

Ya previstos los requerimientos de cada centro de trabajo, en 

una forma ideal, se procedera a buscar una forma de acondicionario 

de tal forma que satisfaga las necesidades de ja planta. Como ya se 

nombraba en el apartado anterior, seria conveniente que los tres 

primeros departamentos que son los que reciben directamente la 

materia prima, estuviesen de alguna manera relacionados y 

distribuidos en forma que reciban los materiales por un extremo, se 

procese listo para aplicarse y saliese por el otro extremo de tal forma 

que no existan flujos cruzados dentro de un mismo departamento.



  

70 

Existen varios tipos de distribuci6n de planta; por producto, en 

la cual el producto debe ser estandarizado, con alto volumen de 

produccién, en una linea continua en las cuales todas las unidades 

siguen el mismo proceso, que sea de tipo rutinario y posiblemente 

sistematizado 0 automatizado; otro tipo de distribucién es por 

proceso, en el que puede haber variacién de diferentes tipos, de 

volumen, de material, de flujo, en el que cada producto o serie de 

productos pueden requerir operaciones propias, con un contro! de 

produccién ¢ inventarios importante, en tos que a menudo hay 

retrasos y esperas;, y un tercero llamado por posicin fija, el cual se 

realiza en lugares especiales, cada producto es diferente al siguiente, 

no existen minimos ni caracteristicas similares, etc. 

EI sistema marca una variabilidad de productos por lo que 

consideramos una distribucién de planta por procesos, con variables 

medibles y conocidas: color, material, tiempos, etc. 

3.2.3 Organizacién y distribucién de planta 

Lo que se busca con Ia distribucién de pianta es ja eliminacién 

de posibles problemas y obtenci6n de ventajas para el proceso.
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Las ventajas de una distribucién de planta por procesos: 

« Flexibilidad en el proceso via versatilidad de equipos y 

personal calificado 

« Menor inversién en equipos, es decir un equipo debe ser 

universal 

* No existe monotonia en el trabajo, por lo que la diversidad de 

tareas a os trabajadores reduce  insatisfaccién y 

desmotivacién. 

e La supervisién se vuelve mas amplia y general, con nuevos 

conocimientos 

Aunque existen desde fuego algunas desventajas que se deben 

tomar en cuenta: 

* Baja eficiencia en e! manejo de materiales 

e Elevados tiempos de ejecucién 

e Produccién de planificar y controlar a produccién 

e Personal calificado y mejor capacitado 

Un diagrama ayudaria mucho a conocer de qué manera se 

puede hacer esta distribucién, pero antes se desarrollara el método 

S.L-P., “Systematic Layout Planing’, 0 “Distribucién de Planta’, el cual  
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dice que es recomendable realizar una serie de cuestionamientos 

para conocer la necesidad de la cercanfa o lejania de los 

  

  
  

  

departamentos. 

Simbologia: 

om Necesaria A 

—_ importante E 

_—— importancia ordinaria Oo | 

—_— Indiferente U 

Indeseable X 

Tabla no. 1. Simbologia de S.L.P. 

Las razones de cercania pueden ser: 

4 Flujo de trabajo 

2 Espacios y equipos compartidos 

3 Seguridad e higiene 

4 Personal comun 

5 Facilidad de supervisi6n 

6 Contacto necesario       

Tabla no. 2. Razones de cercania.  
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Enlistando tos departamentos, por orden de aparicion: 
  

Mezclado t 

Dobiado y soidado 2 

Cortado 3 

Prensado 4 

Trabajo final 5 

Oficinas 6 

Bafios 7 

Estacionamiento 8     
  

Tabla no. 3. Relacién de departamentos 

E! diagrama inicial se mostraria de esta forma: 

  

  

  

    
Figura no. 6. Diagrama inicial.
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Aunque el diagrama iniciai es un poco confuso (figura no. 6), 

con un minucioso andlisis se puede indagar cuestiones de 

ordenamiento muy sencillas, como: 

El departamento de mezclado maneja sustancias liquidas que 

pueden llegar a ser peligrosas si estan cerca de algtin departamento 

como prensado que maneja calentamiento de los moldes o de 

soldadura que produce chispas, y no seria muy agradable estar en las 

oficinas con un olor irritante, por lo que es conveniente separar estos 

departamentos. 

El estacionamiento o area de carga y descarga es necesario 

tenerlo cerca de los departamentos de materia prima, asi como del de 

producto terminado, preferentemente cerca de las oficinas, para 

observar el flujo de entrada y salida de transportes. 

Los bafios, pueden situarse en cualquier parte de la planta, no 

tiene restricci6n de ningun tipo. 

El método de S.L.P. nos indica que después de hacer este tipo 

de analisis se haga una matriz en donde se enfrenten cada uno de los 

departamentos, en la forma de prioridad de cercania y de la razén de 

la misma.  
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dep. |1 2 3 4 | fe |7_ Is 
1 xX 310 2X 31X 3 [IX 3JU 2[A 6 
2 E4/E 1lu 1 lu ou 2|E 2 
3 E 6|U1 (U 5IU 2[E 2 
4 E 6 |E 5jU 2 lu 1 
5 E 5U 2/A 6 
6 O 2/E 2 
7 U2 
8         

Tabla no. 4. Cuadro de interrrelaciones 

Como resultado se obtiene un nuevo diagrama, disefiado 

con todas las restricciones antes expuestas en la tabla no. 4: 

  

  

  

      

Figura no. 7. tteracién optima. 

En fa figura no. 7 “tteracién 6ptima’, se puede observar que no 

existe ninguna linea de tipo indeseable, con fo que se puede partir 

para realizar una distribucién de planta basdndose en el segundo 

diagrama.  
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3.2.4 Flujo de materiales 

Definida la forma de distribucién, se marcard los pasos y 

direcciones que {os flujos deben lievar. 

Comenzando por fa materia prima, la cual flega al 4rea de carga 

y descarga, y es llevada al departamento de materia prima que fue 

Solicitado, en seguida, ta materia prima después de ser procesada, ya 

sea corte, mezcla u otro proceso, debe de ser transportada a las 

prensas, que son la parte medular de la planta, que se sitta en el 

lugar intermedio entre las materias primas y el producto terminado, 

para que lleve un orden de flujo y no exista un cruce entre los 

movimientos. 

Cuando el proceso de prensado esta terminado, el producto es 

llevado al departamento de trabajo final, situado justamente después 

de prensado y que cuenta con un area de almacenamiento, que da al 

estacionamiento para su entrega a distribucién. 

Las oficinas quedaran detras de trabajo final, desde donde se 

podraé observar el proceso de prensado y producto final, para ser 

supervisado.  
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Se habla concretamente de flujo de materiales y recordando 

que sé manejan tres tipos diferentes, se puede ver un flujo de 

materiales de la aproximados a fa siguiente forma: 

8 descarga de materia prima 

1 mezciado 

2 doblado y soldado 

3 cortado 

4 prensado 

5 trabajo final 

8 carga de producto terminado 

a NS 5 proceso final 

1 proceso 2 inicial 3 

  

8 carga producto   8 

t descarga de material   
  

Figura no. 8. Fiujo de materiales.
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3.2.5 Instalaciones 

Se recomienda un pasillo comin para los tres departamentos 

de materias primas, asi como uno que Ileve a prensado, que se 

pueda recorrer completo y pasar a producto terminado. 

Retomando fas dimensiones necesarias para cada area o 

departamento sugeridas anteriormente, y aunadas a la distribuci6n de 

planta tendremos un bosquejo de cémo debe verse la planta para su 

  

  

      

      

funcionamiento. 

Departamento Dimensiones Total 

Mezclado de resinas 7x8 mts. 56 m2 

Doblado y corte de alambre | 5 x 6.5 mts. 32.5 m2 

Corte de rollo de tela 9x6 mts. 54 m2 

Prensado y montado 10 X 16 mts. 160 m2 

Trabajo final 5x6 mts. 30 m2 

Oficinas 10 x 10 mts. 100 m2 

Bafios 5x5 mts. 25 m2 

Estacionamiento 20 x 6 mts. 120 m2 

577.5 m2       
Tabla no. 5. Espacio total.
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Estas dimensiones son las minimas necesarias, por !o que si 

se habla de la renta de una fabrica de entre 600 a 1000 m2, se 

trabajara hoigados de espacio para ampliar un poco cada uno de los 

departamentos. 

Se analizar4 el estudio con un espacio intermedio, es decir de 

800 m2, para ver claramente la distribucién final y los flujos de 

materiales. 

Con un total de superficie de 800 m2, la planta se veria de tal 

forma como se muestra en la figura Siguiente, espacio suficiente para 

las necesidades antes mencionadas y contar con jugar extra para 

Cuaiquier eventualidad, algin proceso especial, un espacio para 

empleados, casilleros, etc. 

ESTA TESIS io 723E 
SALIR DE LA BIBLIGTECR 
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Area de prensado con capacidad para 8 prensas, un espacio i 

aproximado de 9 x 11 mts., con un pasilio interno de 2 mts. 

para maniobrabilidad de producto y materiales. 

area aproximada de 190 m2. 

  

i Bafios ! Oficinas generales 

Generales 
i area: 120 m2     

    
       Departamento        
            
           
               

Departamento epartamento Departamento 

de mezclado de corte doblado y de producto 

area aprox. de rolio de soldado de final y 

70 m2 tela alambre almacenado 
   

   

    

area: 70 m2 area: 50 m2    area: 50 m2 

Estacionamiento, carga y descarga de materiales 

area: 150 m2 

          
40 : 
mits. : 

  

    

Figura no. 9 Distribucién optima  



81 

3.2.6 Requerimientos especiales 

La planta requiere de un sistema eléctrico que nos permita 

conectar fas prensas, para ef funcionamiento y calentamiento de los 

moldes, un conector en el area de mezclado para la revolvedora, en 

el departamento de doblado y soldado uno mas para la punteadora, 

én trabajo final también es necesario asi como también la conexién 

de sistema de computo, teléfonos y agua de las oficinas. 

Se deben instalar una serie de ventiladores que mantengan el 

aire circulando para evitar iritaciones por las resinas, y el calor 

provocado por los moldes y las prensas. 

Un sistema de iluminacién completo, en toda el area de trabajo, 

de oficinas, de estacionamiento, bafios y exteriores. 

Dentro del area de oficinas se conectaran una serie de aparatos 

electrénicos como computadoras y mAquinas de escribir, asi como 

instalaci6n de teléfonos y acondicionamiento de bajios. 

 



Capitulo 4 

Organizacién 
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La mayor responsabilidad de una empresa es la generacién de 

utilidades, con la consecuente generacién de plazas de trabajo. 

En este capitulo se hablara del tipo de plazas de trabajo o empleos 

que se van a fomentar, qué caracteristicas debe tener cada una de 

las personas que van a laborar en ia planta, la capacitacién que se va 

a impartir, como vamos a desarrollar un organigrama inicial y algunos 

puntos necesarios en la organizaci6n de la fabrica. 

4.1 organizacion gerencial 

Cuando se habla de una fabrica para producir cualquier tipo de 

bienes, en to primero que se pensara es en las necesidades, costos y  
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gastos que la misma va a tener, por lo que se espera que la 

organizacion principal conozca de las ventajas y desventajas, 

oportunidades y riesgos. 

La capacidad de decisién de una empresa debe estar en manos 

de un grupo de personas, que reunidas conformen un equipo de 

trabajo para la optimizacién de los recursos de la misma empresa. 

En este punto vamos a proponer una organizaci6n, en la cual 

exista una cabeza, pero que no sea el tomador de decisiones, sino 

que participen en éstas un grupo de colaboradores, los cuales deben 

saber de fas necesidades y costos, asi como estar enterados de los 

procedimientos de la empresa en su totalidad. 

4.1.1 Necesidades 

Se pretende que ios que trabajan dentro de una empresa, son 

las personas que mejor conocen los procedimientos, los que mejor 

conocen sus habilidades, su trabajo, saber en dénde se requieren 

cambios, qué esta funcionando y quién esta siendo eficaz en su labor, 

por to tanto, las personas a cargo de la empresa, deben manejar un 

estricto control de eficacia, tiempos, manejo de la comunicacién con  
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los empleados y con os distintos departamentos para obtener el 

mayor provecho de fa informacién para el funcionamiento de la 

empresa. 

Los gerentes, capaces de aceptar responsabilidades, de realizar 

cambios pertinentes en cada drea, si se requiere de ello, conocer a 

las personas que estan bajo su cargo, las necesidades que tienen y la 

capacidad de cada uno. 

Es primordial dividir los departamentos, para definir cuanto 

personal es necesario para cada uno. 

Ei departamento de compra, debe llevar un control de las 

compras de material, requerimientos de materia prima, tiempos de 

entrega, proveedores pasivos y activos, manejo del sistema de 

computo para prondsticos, e implantar procedimientos con los 

proveedores, de ial modo que no sea un cuello de botella, sino un 

surtidor eficiente de material. 

Para este departamento se considera necesario un solo gerente 

que sé encargue de todas las tareas antes mencionadas, al cual 

designaremos como gerente de compras. 
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Departamento de proceso, en el cual estaran incluidos, el area 

de cortado y doblado de alambre, corte de fibras y !Aminas, prensado 

y producto terminado. Sera necesario un gerente de procesos, el cual 

debe encargarse de los procesos, control de {a produccién, 

mantenimiento de! equipo, control del desperdicio para que sea 

minimo, que se cumplan las normas de seguridad, etc. 

El departamento de ventas, encargado de! manejo en conjunto 

con los dos anteriores del control de la produccién, el material 

necesario, pedidos especiaies, y un minucioso control de prondstico 

de ventas, en el cual se basa la produccidn de la empresa. 

4.1.2 Organigrama gerencial 

De aqui se parte para ver que los tres gerentes de 

departamentos informaran la situacién de cada uno de estos a un 

gerente superior, o gerente general que supervisara el 

funcionamiento de la empresa, como se muestra en la figura no. 1, el 

cual presentara resultados a los accionistas o socios. La toma de 

decisiones se discutiré en conjunto para llegar a acuerdos de mutuo 

beneficio, contando con un voto decisivo el gerente general.
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Gerente general 

Gerente de Gerente de Gerente de 
compras procesos ventas 

Figura no. 1 Organigrama gerencial 

    

  

          

              
  

4.1.3 Costos administrativos | 

Se puede hablar de salarios dependientes de la productividad 

de las personas por lo que se piensa en un sueldo base, el cual 

permita tener cierta movilidad en cuanto a las ventas, es decir, si la 

productividad es positiva y las ventas de producto son altas, cada uno 

de los gerentes tendra la oportunidad de incrementar sus ingresos 

considerablemente. 

Por lo tanto el gerente general tendré un sueldo base de 

$5,000.00 pesos mas bonos de productividad mensuales, que pueden 

llegar a ser hasta de 5% de las utilidades netas de la empresa. 
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Los otros tres gerentes, con un sueldo base de $3,000.00 + 

bonos de hasta 4% de utilidades netas. 

Esto nos da un costo fijo mensual de $14,000.00 mas un costo 

variable de 17% sobre las utilidades netas. 

El organigrama de fa figura no. 1 funcionaré para una planta 

establecida, con funciones definidas y con carga de trabajo 

considerable. Por lo que en un principio, para iniciar las actividades, 

Se propone contar Unicamente con dos gerentes, un gerente general 

que tenga a su cargo las obligaciones del gerente de ventas, y un 

gerente de compras y de proceso. 

Con esta medida se abatirian los gastos administrativos 

iniciales, lo que daria un margen para los primeros meses de 

operacion. 

Los gastos gerenciales descenderian a $8,000.00 + 9% de 

productividad, dejando existente la posibilidad de contratar a mas 

gerentes dependiendo de {fas necesidades y de las condiciones que la 

misma fabrica vaya requiriendo.



4.2 Personal 

Se entiende por personal a toda persona que presta sus 

servicios para el desarrollo de las funciones de la planta, en este 

segmento del analisis se pretende satisfacer las necesidades de cada 

departamento con la gente que requiere cada operaci6n en base a las 

expectativas de cada departamento. 

4.2.1 Necesidades 

Basandose en ja descripcién del proceso para la fabricacién de 

nuestros productos, comenzando por departamento, las requisiciones 

de personal serian: 

  

  

      

Departamento Personal Costo 

Mezclado de resinas 1 persona $ 35.00 

Doblado y soldado 2 personas $ 35.00 

Cortado 2 personas $ 35.00 

Prensado 3 personas $ 40.00 

Trabajo final 3 personas $ 40.00 
  

Cuadro no. 1 Personal 
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En base ai cuadro no. 1 se puede caicular un costo total por 

diario de $ 415.00, y que mensual ascenderia a $ 12,450.00 

aproximadamente, esto incluye al personal que necesitamos en el 

area de proceso, es decir al equipo de operacién de la fabrica. 

  

  

    

      
    

  

      

  

          

            
  

  
  

4.2.2 Organigrama completo 

Gerente de Gerente de Gerente de 
compras procesos ventas 

mezclado de resinas prensado comisionistas 

1 persona 3 personas 3 personas 

doblado y soldado trabajo final 

2 personas 3 personas 

cortado 

2 personas           
  

Figura no. 2 Organigrama general 

Los trabajadores de una empresa se sienten parte de la 

misma cuando encuentran en ella una estabilidad y asf, la empresa 

conseguira empleados de calidad si se logran algunos ideales como:
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© Vender la idea de ta empresa a todas fas partes involucradas 

dentro de ella, empleados, gerentes, directivos, a todos y 

cada uno de las personas que participan en el proceso. 

© Que se identifiquen con la misién y que ésta sea muy clara, 

los empleados desean saber el por qué de su trabajo tanto, y 

ser parte de la mision es motivante para la mayoria de los 

empleados. 

* Prestaciones y apoyos, tiene derecho a ciertas prestaciones 

por ley pero incentivar a las personas las hace creer mas en 

la empresa, y no precisamente de forma econémica, se 

puede incentivar a la gente haciéndole sentirse util y 

necesaria en la empresa. 

e La capacitaci6n necesaria para alcanzar el éxito, una forma 

de motivar a ia gente es invertir en ellos, otorgandoles cursos 

de capacitacién o de superacién. 

e Las tareas deben estar determinadas, pero no del todo por el 

gerente sino por e! trabajador mismo, dejario trabajar en 

donde mejor se sienta, o donde sus habilidades sean 

mejores; permitir que el trabajador elija como hacer su trabajo  
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dentro de lo posible, y cuanto mas flexible sea ei trabajo mas 

satisfechos se sentiran. 

e Otra forma de incentivar es por medio de bonificaciones o 

bonos de productividad, mientras que las finanzas de la 

empresa lo permitan, esto es un método muy util para premiar 

al que fo merece 

4.2.3 Costos de operacién 

En resumen la empresa contara dos gerentes con un costo de 

$8,000.00 y personal para fa produccién de 11 personas con un costo 

de $12,450.00 con un gran total de $20,450.00 mensuales. 

Se piensa dar inicio a las operaciones de la empresa 

unicamente con el personal necesario para un principio, es decir 

empezar con el personal que el organigrama plantea con la opcién de 

crecimiento en cualquier departamento dependiendo de! rumbo de la 

misma. 

Basicamente se intenta contratar personal de acuerdo al 

crecimiento de la empresa y no en base a la capacidad de !a planta, 

puesto que puede ser ampliada en cualquier momento.
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La gerencia contara con el apoyo de dos secretarias, una de 

ellas en la gerencia de compras y atencién a clientes o ventas y otra 

mas para la gerencia general. 

 



  

Capitulo 5 

Factores externos
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Este capitulo se nombra: Factores externos; porque se enfoca a 

los clientes y los proveedores, partes basicas en el desarrollo integral 

de cualquier empresa, se analizara las debilidades y fuerzas de 

ambos, asi como la imagen que debe de tener la compania. 

5.1 Clientes 

La razén de un negocio es por una parte la generaci6n de 

utilidades y por la otra es la de servir al cliente, hacer el bien es parte 

de la filosofia de cualquier empresa.  
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EI cliente es el eslabén final en la cadena de Ia produccién o 

prestacién de un servicio; como se ha mencionado anteriormente, 

nuestro objetivo es satisfacer las necesidades de los clientes, pero 

équiénes son nuestros clientes?. 

Se ha decidido atacar al mercado con limitantes marcadas en 

materiales y tamafios, pero por medio de distribuidores mayoritarios, 

los cuales servirén de detallistas, tendremos una red de distribucién 

ya establecida y se haré mucho mas sencilla la tarea de ventas. 

Trataremos de manejar politicas de ventas, de las cuales se 

desprenden descuentos por pronto pago, o por volumen de compras, 

periodos de entrega especiales, promociones y nuevos productos, 

entrega en sus instalaciones, etc., lo que nos permitira, tener una 

amplia gama de distribuidores, los cuales tienen a su vez sucursales 

en el interior del pais, asi como tratar de tener flujo de efectivo por 

medio de !as politicas de cobros y de descuentos. 

Como hacer clientes? y ¢cémo conservarlos?, son otras de las 

preguntas que la empresa debe cuestionarse con regularidad.  
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5.1.1 4 Qué producto? 

Si la empresa se preguntara gqué producto busca el cliente?, la 

fespuesta no seria tan obvia, lo que la gente quiere no es comprar 

“cosas” quiere comprar ideaies, apariencia, calidad, sentimientos de 

Satisfacci6n, resumidas en emociones agradables y soluciones a sus 

problemas, si se logra que parte de fa meta de ia empresa sea darle 

al cliente estas dos caracteristicas, el cliente va a ser un cliente 

ganado, un cliente cautivo, esto se logra comprendiendo las 

necesidades del cliente, no solamente satisfaciéndolas, ~qué es lo 

que soluciona su problema? o ¢qué le gustaria para solucionar su 

problema?, puntos de vista que pueden hacer que la empresa crezca 

o simplemente no exista. 

Adaptarse al cliente, darle a cada cliente exactamente lo que 

desea. Cuestion que el cliente valora tanto como para convertirse en 

un cliente cautivo, elimina cualquier competencia y demuestra el 

esfuerzo que la empresa realiza. 

Tomando en cuenta las caracteristicas de nuestros productos, 

podemos hacer una subdivisién del mercado que pretendemos atacar  
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en dos, uno de consumo masivo, en fos que entrarian los comedores 

y restaurantes a fos que se fes tenga que hacer aigun tipo de 

modificacion al proceso, esto es cambio de color o color especial, 

impresi6n de! logotipo, u otra consideracién que el cliente requiera, 

dentro de nuestras posibilidades, y una segunda division del mercado 

para menudeo 0 detailistas, en el que nos deberemos de enfocar a 

distribuidores que se dediquen a fa venta al Publico, como son 

autoservicio o tiendas departamentales. 

En ia primera divisién que !lamaremos, masiva, sera por medio 

de distribuidores de la industria hotelera y restaurantera, los cuales 

tiene contacto directo con este tipo de hegocios, que ocupan cierto 

tipo de charolas en grandes cantidades o especiales. 

5.1.2 Prondstico de ventas 

La capacidad de fa pianta, esté determinada por la eficiencia de 

las prensas, asi como de fos prensadores. _E tiempo estandar que 

tarda una charola de fibra de vidrio en su proceso de prensado es de 

entre 3 y 5 minutos, si consideramos un turno de 8 horas cinco dias a 

la semana, mas un medio turno de 4 horas, tendremos un tiempo
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disponible de fabricacién de 44 horas a la semana: que nos pueden 

producir un total de 530 charolas, tomando el mayor de los tiempos, 

con una eficiencia del 100% en maquinaria y operario. 

Estos calculos son por cada una de las maquinas que 

tendremos funcionando, por lo que tendremos la capacidad de 

producir alrededor de 4200 charolas de cualquier material a la 

Semana, aunque tomando una eficiencia def 80% que consideramos 

razonabie, la planta debe de producir entre 3200 y 3300 charolas a la 

semana. 

Este prondéstico pudiese ser un poco alto para la cantidad de 

charolas que la demanda solicita, pero fa intencién de este analisis es 

encontrar las alternativas viables para que la planta fabrique 

productos que sean capaces de generar nuevas demandas y asi 

encontrar materiales alternativos para ser verdaderamente eficientes. 

A todo esto se sabe que el gerente de ventas, tendra la 

obligacién de crear o generar esta demanda por lo que pensamos que 

‘a contratacién de vendedores de tipo comisionistas puede ayudar a la 

empresa en gran parte, sin la generacién de nuevos gastos fijos por
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Salarios, sino por comisién y pagaderos Unicamente sobre el cobro de 

facturacién. 

Tan bueno es el servir al cliente como el poner jas cuentas 

Claras sobre ia mesa, la facturaci6n debe hacerse de forma oficial y 

Clara, impresas por una imprenta autorizada, y con todo nuestros 

datos necesarios, se debe ser claro en el plazo de pago, usualmente 

es de 30 dias o en su defecto un descuento adicional por pronto pago, 

indicadas en la factura, la fecha de vencimiento es importante, ya que 

hay empresas que pagan un dia especifico de la semana, la 

descripcién de la mercancia debe ser fo mas claro posible, indicando 

cantidad, caracteristicas, medidas y de ser posible un numero 

identificador, bien definido el precio unitario del articulo en cuestién, 

asi como el LV.A. y el descuento adicional, la fecha de entrega, de 

facturaci6n y de pago, que generalmente son distintas pero necesario 

conocerlas. 

5.2 La empresa 

Habiendo conocido un poco de los posibles clientes y 

proveedores, se debe dar una imagen a la empresa que se pretende  
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de tal forma que sea agradable para ambas partes, pero gcémo se 

puede lograr esto? 

El entorno completo de la empresa es el vivo reflejo de las 

personas que laboran en ella y por lo tanto es una carta de 

presentacién tanto para los clientes como para nuestros proveedores. 

5.2.1 Imagen de la empresa 

Los posibles clientes basan su primera impresién dan la imagen 

de la empresa, si la imagen es favorable, las posibilidades de lograr 

una venta aumentan de manera significativa, pero si es desfavorable 

© incongruente con fo que la empresa es en realidad, los clientes 

dudaran hacer negocios con {a empresa, ya sea una empresa de 

varios afios en el mercado o varias décadas atras, es necesario que 

fa imagen se actualice periddicamente, se tiene que revisar los 

elementos que contribuyen a fa imagen general. 

Evaluar la empresa como si una persona ajena a la misma se 

presentara para que se pueda tener una critica u opinién. 

En las instalaciones, si se vende al menudeo, ta mercancia 

conviene que tenga una presentacién adecuada, limpieza, elementos  
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creativos y fuerza, si la venta es al mayoreo, la presentacién de la 

empresa {a portan los vendedores, asi que buena presentacién y 

amabilidad seran las caracteristicas principales, y el buen estado de 

las oficinas no se debe de dejar atras, fa limpieza en la planta es 

importante tanto para los clientes como para los trabajadores, un 

lugar de trabajo limpio motiva a los que laboran en él. 

5.2.2 Nombre de la empresa 

El nombre debe de indicar claramente y con precisién los 

productos 0 servicios que se ofrecen, pues un cambio de nombre en 

el futuro puede ser muy costoso y perjudicial. 

Tan importante es el nombre de la empresa como el logotipo 

que {a representara, por io que debe de ser de tipo actual sin ilegar a 

ser muy modemista, debe de ser !lamativa, con colores importantes, y 

que lieve claramente la idea de lo que se vende, pues se venden en 

primer plano la imagen de la empresa por medio de !a papeleria, 

cartas de presentaci6n, anuncios, tarjetas de personales, etc.  
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A continuacién se presentan dos nombres que pudieran llegar a 

ser el distintivo de la empresa: 

a) “ Servicharolas S.A. de C.V.” 

b) “ Charolas de Calidad S.A. de C.V. * 

5.2.3 Caracteristicas de un negocio 

La situaci6én econémica del pais, provoca que las personas 

sean mas cautelosas y estudien a fondo las oportunidades de negocio 

que se le presentan, los riesgos que corren a! invertir en cierto ideal, 

los costes de operacién y muchos otros. 

éCuales seran las ventajas o fuerzas con las que se contara? 

¢ Producto util, de alta calidad y a precio de mayorista 

e Gran posibilidad de crecimiento por medio de integracién de 

nuevos materiales. 

¢ No se correran riesgos significativos pues los clientes 

seran mayoristas y se intentara integrar un sistema de cobro 

inmediato 

e Los inventarios no seran grandes pues la capacidad permite 

producir en un periodo de tiempo corto  
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« Se tiene cierta flexibilidad en cuanto a materiales y materias 

primas 

« La jornada de trabajo puede extenderse si es necesario con 

aceptacién de empleados y direccion 

‘Estas son algunas de las ventajas que se puede visualizar 

gracias al sistema de produccién y a ia filosofia de la empresa. 

 



Capitulo 6 

Producci6n 
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Produccion es la transformacién de materia prima en producto 

terminado, en capitulos anteriores se ha recabado informacion 

necesaria para que el proceso tenga sentido. Se habla de materias 

primas y de sus proveedores, se incluira el tema de los clientes y sus 

requerimientos, se han hecho previsiones acerca de la mano de obra 

que requiere la planta, y mucho mas, pero ésta es la parte donde 

conjuntando todo Io anterior se llega al objetivo general del estudio. 

La produccién como tal, debe realizarse en las condiciones y 

espacios anteriormente mencionados para cada uno de los 
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subprocesos, con las precauciones pertinentes y equipo de seguridad 

adecuado. 

El proceso de produccién es donde se interrelaciona toda (a 

informacién obtenida, lugar donde se integran la compra de materia 

prima, ef control de ia produccién, el pronéstico de ventas, la 

capacitacién de los operarios, fa eficiencia de la distribuci6n de planta, 

asi como el desempefio de la maquinaria y equipo. 

Aunque en este apartado se describiré ef proceso de produccién 

como tal, es decir, paso a paso lo que sucede dentro de la fabrica, 

para transformar ciertos materiales para beneficio del hombre. 

6.1 Desarrollo de! proceso 

El método se le conoce en ei medio de la produccién de 

articulos de fibra de vidrio como formacién con matrices metélicas 

acopladas, el cual es un método de estampado tipico en la industria, 

el cual admite un numero sin limite de materiales y de formas, con 

altos indices de mecanizaci6n en unos cuantos minutos, destinado a 

la producci6n en gran escala de cualquier pieza.  
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La formacién se realiza con presiones de hasta 30 Kg/cm?, y 

hasta 110°C dependiendo del tipo de resina a utilizar. Las matrices 

que se emplean son normalmente de acero pulido, paro también 

existen de aluminio fundido, aleaciones de zinc, hierro cobaltado, etc. 

Los bordes de éstas presentan tratamientos especiales para corte por 

cizallamiento restos de fibra de vidrio y resina que pudiese escurtir 

Por los bordes, llevando ademas guias, topes cilindrados y 

dispositivos de calor, siendo estos ultimos de vapor, eléctricos o de 

aceite. 

Para hacer mas rapido el ciclo de estampado, puede 

prescindirse de material de despegue siempre y cuando se agregue a 

fa mezcla de resina un desmoldante interno, que aflorando a la 

superficie en el momento de la polimerizaci6n, forma una pelicula que 

evita fa adherencia al molde. 

Los refuerzos previamente cortados y preformados se colocan 

en el molde en estado seco, e inmediatamente se agrega la cantidad 

exacta de mezcla, todo esto se realiza en la parte inferior del molde 

(hembra) con la prensa en posicién 1 0 de apertura. Las prensas 

son de dos velocidades, la rapida de acercamiento para prevenir  
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gelaci6n de la resina y la segunda lenta, para la correcta distribucién 

de Ia resina, evitar el desplazamiento violento, cierre de fa matriz y 

corte de bordes. 

La presién relativamente baja permite que la produccién con 

fibras de vidrio pueda ampliarse a productos de variadas 

dimensiones, limitadas unicamente por el costo de las matrices. 

Los valores de presi6n y temperatura mas comunes para trabajo 

con este tipo de resinas son de 70 a 120 kg/cm? con una temperatura 

alrededor de.150 °C. 

Se podria resumir el proceso en 5 pasos fundamentales: 

Prensa abierta (ver figura no. 1, anexo 1) 

Colocacién de refuerzos: fibra de vidrio y cuerpo de 

alambre. 

Aplicacién de la resina 

Compresién: dos tiempos (ver figura no. 2, anexo 1) 

e Extracci6n de pieza 

La descripci6n anterior hace mencién unicamente a la utilizacién 

de fibra de vidrio con refuerzo de plastico, ya que es el proceso de 

manufactura mas elaborado. Los procesos con laminas de aluminio  
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y placas de estireno son mas sencillos, solamente se hace el corte 

previo, si es que lo requiere, del tamafio necesario de la placa o 

lamina, y pasa directamente al departamento de prensado, sin 

necesidad de agregar algun otro elemento para su manufactura. 

6.2 Factores externos 

La compra de materiales a los proveedores debe hacerse de 

forma anticipada, contando con fos tiempos de entrega que 

comunmente trabajan cada uno de ellos, para no tener ningun 

contratiempo por falta de materiales. 

Los materiales se recibiran en el area de estacionamiento y se 

colocaran en su lugar correspondiente dependiendo del material que 

sea, en la bodega de resinas, de plasticos y fibras o de alambre, para 

que su almacenamiento sea directo y no exista tiempos de transporte 

extras o inttiles. 

Se contara con un sistema de cémputo el cual informe acerca 

de qué materiales se requieren, entrada de materiales para 

producci6n, tiempo esperado de produccién, y para qué cliente es la 

produccién.  
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Se habla de un sistema MRP, sencillo, el cual proporcione toda 

la informacion necesaria en el tiempo preciso y con la mayor exactitud 

posible. No se profundizara en el funcionamiento de MRP, pero se 

estima que es un sistema de produccién muy adecuado a la manera 

de funcionalidad de la fabrica. 

6.3 Clientes internos 

Después de que la gerencia de compras haya realizado los 

pedidos pertinentes contando con el tiempo de entrega de los 

materiales, los tres departamentos que reciben la materia, se 

disponen a transformarla en piezas utilizables del proceso. El 

departamento de corte de alambre recibe los grandes carretes, los 

cuales deben ser cortados en medidas especificas de cada modelo de 

charola, Unicamente para las de fibra de vidrio, este corte sera hecho 

por el operario, el cual mide y corta el alambre en la medida de lote 

que se haya propuesto o dependiendo de la capacidad en ese 

momento. Habiendo cortado el lote, el paso a seguir es el de 

dobiado, esto se realiza en ja charola de trabajo de la punteadora, en 

donde los moldes de contorno son intercambiables para cada medida,  
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los cuales pueden ser de aluminio 0 madera, y esto permite que al 

terminar de doblar el alambre, el operario Unicamente presente las 

puntas y solde el material, ya convertido en el refuerzo interno de ia 

charola. 

Mientras esto sucede, el departamento de mezcla prepara la 

solucion de resina necesaria para el lote en cuesti6n, con 

especificaciones de cantidad y color. El mezclado se debe hacer 

con sumo cuidado para evitar el derramamiento de liquidos por 

cuestiones de seguridad y costos. El operario de mezcla, debe 

Saber perfectamente las cantidades de material a mezclar y su color, 

por lo que contara con un monitor que le indique las cantidades de 

cada material y et procedimiento. 

EI lote de produccién se delimitaré por la cantidad de mezcla 

Preparada y por el tamafio de charola en produccién, esto es la 

Cantidad de mezcla que cada tamafio requiere. 

La resina se preparara de fa siguiente forma: 

En el vaso cénico de la mezcladora, se vierte 100 Its. de resina 

RM-2000 (densidad 1.15 kg/dm>) y se enciende la mezciadora a nivel 

bajo, se agrega 3 kg. de pigmento de color, definido por una paleta  
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de colores que permite variar las concentraciones entre 3 y 4 kg. 

dependiendo el color. 

Agregar 1.5 Its. de parafina que actia como agente 

desmoldante interno, lo que evita que se pegue al molde en el 

momento de prensar, afiadido a 4 kg. de monémero de estireno que 

servira para variar la viscosidad de la resina, permitira condiciones de 

formaci6n e impregnacion. 

Por dltimo se vierte el extracto de cobalto que se fe conoce 

como activador o acelerador de la reacci6én; cuando se afiade justo 

antes dei proceso de prensado, entra en contacto con el! catalizador 

produciendo una  reaccién hace las funciones de secado y 

solidificacién, como se ha comentado con anterioridad. 

Esto proporciona un aproximado de 125 kg. de mezcla lista para 

utilizarse en produccién, las cantidades a utilizar en cada charola se 

veran mas adelante. 

Cuando la mezcla se encuentra lista, es porcionada en base al 

peso necesario en recipientes cilindricos y transportada a la mesa de 

trabajo de cada prensa, donde a su vez es entregado el material de 
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fibra de vidrio debidamente cortado y en las mismas cantidades que 

recipientes de mezcla, indicado por el monitor de prensado. 

Los tres diferentes grosores de fibra de vidrio son cortados en 

base a la orden de produccién, simultaneamente que la preparacién 

de la resina, son dos capas de tela veloflex que evita astillamiento, 

una capa de grosor 1 mm. y otra mas de grosor 1.5 mm. 

Estos rollos se encuentran sobre la mesa de trabajo del cortador, en 

una estructura, la cual los eleva en el orden de: 

- tela veloflex 

- fibra de 1 mm. 

- fibra de 1.5 mm. (parte inferior de la charola) 

~ tela velofiex 

Esto permite que el operario ajuste Unicamente lo necesario y 

haga el corte de las 4 telas por medio de modelos de madera 0 acero 

y el corte con un cortador o exacto. 

Llegado el momento de prensado el operario tendra a su cargo 

2 prensas, mientras una se encuentra cerrada, la otra es preparada 

con el material de resina, telas de fibra de vidrio y refuerzo de 

alambre, los pasos a seguir en prensado son:  
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« Colocar tela veloflex y fibra de 1.5 mm. 

* Posicionar refuerzo de alambre centrado en la plancha 

 Vertir catalizador en la mezcla para iniciar reacci6n 

¢ Esparcir la mezcla por encima de la tela procurando que 

sea lo mas uniformemente posible. 

¢ Cubrir con tela de fibra de 1 mm. Y tela veloflex 

* Primer paso de la prensa, acercarse a !a plancha de 

trabajo sin presionar el material 

* Segundo paso, inicio de la presién hasta llegar a la 

indicada, por to general entre 15 y 18 toneladas 

dependiendo del tamario del producto. 

° Mientras la prensa 1 permanece bajo presi6n, abrir la 

prensa 2, fetirar el producto y realizar el mismo 

procedimiento. 

Este proceso dura aproximadamente 3 minutos, tiempo 

suficiente para que solidifique con ayuda de los moldes que estan a 

una temperatura entre 130° y 150 °C, los cuales cuentan en su 

disefio con bordes cortantes para el exceso de resina 0 tela que 
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pueda existir, cada producto debe pasar una revisién donde los 

bordes sean afinados y lijados para evitar asperezas o astillas. 

Esto se realiza cuando el operario retira el producto de la prensa yes 

recogido por el departamento de trabajo final, el cual se encarga de 

este tipo de detalles, asi como la colocacién de corcho si es 

requerido, para lo cual es necesario el corte de la colchoneta (al 

mismo tiempo que es preparada la resina y es cortada la fibra de 

vidrio), mediante fa aplicacién de un pegamento especial y fa 

colocacion de fa colchoneta de corcho con una ligera presion. 

Para la impresién de logotipo de empresas, se coloca en la 

ultima capa de tela, en la superior, el logotipo debe ser previamente 

impreso en papel transparente termoadherente, asi como Ja leyenda 

de la empresa en la parte posterior de la misma. 

Con la informacion anterior se obtiene la tabla no. 2, 3 y 4, las 

que proporcionan informacién acerca de los costos de materia prima, 

asi como los costos totales de la misma. 

6.3.1 Costos de producto y de material 

EI analisis de costos se realizara en esta seccién en base a toda 

la informacién recaudada en capitulos anteriores; se comienza por  
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considerar en los productos de fibra de vidrio, el costo de la mezcla 

de resina y sustancias, después e! costo de las telas y del refuerzo de 

alambre para cada modelo. La preparacién de la mezcla se lleva a 

cabo en base a la cantidad de material agregado a la resina M-85 que 

es calidad ideal para los productos a fabricar, estas cantidades de 

material pueden variar entre un 3% y 5% dependiendo de jas 

caracteristicas especificas de material de cada proveedor. 

Por lo general las cantidades de preparacién son las siguientes: 
  

  

  

  

  

Material Cantidad (Kg) Precio $/kg Costo total | 

Resina M-85 415 Kg. $ 15.93 $ 1828.50 

Colorante 4 Kg. $ 117.00 $ 468.00 

Parafina 2.7 Kg. $ 11.15 $ 30.11 

Estireno 4 Kg. $ 9.83 $ 39.32 

Catalizador 1 Kg. $ 48.27 $ 48.27 

Cobaito (estracto) 1.2 Kg. $ 105.37 $3 126.44 

MEZCLA 127.90 Kg. COSTO TOTAL $ 2530.64             

  

Cuadro no. 1 Costo de mezcla 
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Ei costo de Ia fibra de vidrio, asi como de la gasa veloflex se 

deben de expresar en cm?, para que el costo de la tela sea en base a 

las dimensiones de cada producto, tomando un 5% extra por el corte 

de material inutilizable: 

La colchoneta de fibra de vidrio, y la tela veloflex se vende en 

presentacién de rollos de 30.00 Kg. con dimensiones de 91.4 cm de 

anchura por 450 mts. de largo con un costo de $ 23.00 por kg. 

Por Io tanto un rollo de 91.4 cm. x 450 mts. tiene un drea de 

411.30 m2, con un peso de 30.00 Kg. a un costo $ 23.00 /kg., y esto 

nos da como resultado que cada m2 tiene un costo de $1.67. 

Et refuerzo de alambre de calibre 10 es surtido en carretes de 

aproximadamente 400 m. con un costo de $ 4.91 por metro lineal. 

De los datos obtenidos se tiene: 
  

  

  

| Material Cantidad Costo | 

Mezcla 127.9 kg $ 2530.64 

Fibra de vidrio 41 m2. $ 1.67 

Tela velofiex 1 m2. $ 2.15 

Refuerzo alambre 1m. $ 4.91       

Cuadro no. 2 Material y costos  
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En los cuadros 1, 2 y 3 del anexo 1, se presenta los costos de 

materia prima de cada producto en base a la informacién obtenida de 

los cuadros anteriores, los cuales hacen referencia a la mezcla y 

materiales de apoyo. 

6.4 Control de calidad 

Dentro de la empresa, existe siempre algun tipo de problema ya 

sea con los empleados, de control de calidad o de proceso, por lo 

cual se ha tomado en consideracién el método de control de calidad 

de 80 / 20 o principio de Pareto; siempre que se soluciona un 

problema, por fo general surge otro. 

Para jerarquizar !a solucién a los tantos y tantos problemas que 

surgen aplicamos este método que afirma que un alto porcentaje de 

problemas tienen su raz6én de ser en un pequefio porcentaje de 

causas, es decir, aproximadamente un 80% del ausentismo en las 

empresas, es atribuible a un 20% de tos empleados, y si el director se 

concentra en este 20 % obtendra un importante resultado; tomando 

este ejemplo se puede visualizar claramente todas las oportunidades 

de aplicacién que se analicen, gcuailes clientes representan el mayor  
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volumen de ventas?, gen qué parte del proceso se encuentran los 

defectos?, ,cuales mercados muestran mayor crecimiento?, etc. 

Con frecuencia las empresas se enfocan en jos problema que le 

dan poco rendimiento al cambio, por lo que el principio de Pareto se 

basa en el analisis grafico de barras que jerarquizan e! problema de 

mayor o menor frecuencia. 

La elaboracién de esta grafica es sencilla, con ayuda de una 

hoja de calculo y una base de datos criticos de los procesos y 

mediciones, frecuencia y costo son las mas usuales, aunque no las 

unicas, asi como tiempo e inversi6n para la linea de produccién, y la 

solucién suele mostrar el problema de inmediato y si se resuelve los 

frutos se podran ver en seguida. 

Con un analisis de Pareto se podra tener la informacion de qué 

es lo que se debe producir que deje mejores resultados, cuales son 

los clientes que se deben visitar que dejen las mejores utilidades, en 

qué parte del proceso se comete la mayor cantidad de errores y 

cuales son éstos, asi como una posible solucion. 

Proporciona indicadores criticos que exigen atencién, pero es 

importante saber que no es Ja unica herramienta que se debe usar, en
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conjunto con otras herramientas se obtienen mejores resultados, o 

una simple pregunta g por qué?, para aclarar las dudas del andlisis. 

Con este analisis los gerentes o directores podran tener un 

conocimiento de los problemas de su empresa y de las posibles 

soluciones. 

 



Capitulo 7 

Puesta en funcionamiento 
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La parte de financiamiento, propiamente hablando, se ha dejado 

como posible tema de estudio de otro trabajo de investigaci6n, sin 

embargo es indispensable para terminar y dejar en claro la parte de 

este estudio, los costos de operacién y los gastos en que se puedan 

incurrir para dar inicio a las operaciones y los gastos fijos de las 

instalaciones. 

En el capitulo anterior se dieron a conocer los costos de cada uno 

de los productos, de tal forma que para entrar a competir al mercado de 

estos productos, se puede pensar en un valor agregado entre un 30 y 

un 50 %, esto permite el amortiguamiento del equipo, gastos de  
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operacién y mantenimiento de los mismos; este porcentaje puede 

variar dependiendo del cliente, de las condiciones de pago y del 

volumen de compra, estando siempre al margen de los precios de la 

competencia. 

7.1 Costos y precios 

Como se puede observar en los cuadros 1, 2 y 3 del anexo 2, se 

muestra el costo de cada producto, seguido del precio de venta, un 

minimo que se puede otorgar a clientes especiales que tengan un 

consumo promedio alto, una lista de mayorista que serd la mas 

utilizada; para clientes de consumo medio considerable, y otra mas de 

precios de lista, para compradores eventuales o nuevos en el mercado. 

Junta a estas listas, se puede ver una columna que se refiere a los 

precios de productos similares de la competencia, en los que se ve que 

en ta gran mayorfa de los casos son superiores, por un pequefio 

porcentaje, pero que a largo plazo sera considerable. 

7.2 Gastos generales 

Dentro de los gastos generales se ha decidido dividirlos en dos 

grupos, el primero se refiere a los gastos de iniciaci6n, los gastos que 
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la empresa debe realizar en un principio para poder iniciar sus 

actividades. 

Por atro lado los gasto fijas de mantenimiento o de operacion, los 

cuales se haran mes con mes, tales como agua, luz, renta, néminas y 

renta de unidad de reparto. 

Estos dos gastos no incluyen los gastos de materias primas por lo 

que se debe tomar en cuenta un gasto extra de inicio para la 

adquisicién de las mismas. 

7.2.1 Gastos iniciales 

Con la informaci6n recopilada, se presenta en el cuadro no. 4 del 

anexo 2, los gastos iniciales de la empresa, a estos gastos se les 

puede agregar algun otro que pudiera presentarse por tanto, se piensa 

incrementar este rubro un 10%, para evitar imprevistos. 

Dentro de estos gastos de inicio de operaciones se encuentran 

todos fos requerimientos de equipo basico que se presentaron en 

capitulos anteriores, con estos gastos cada departamento debe quedar 

completo en equipo e instalacién, se agregaron gastos de equipo de 

cémputo, en el que se incluyd fa instalacién de todos sus sistemas e  
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impresora, los gastos de papeleria cubren facturas, papeleria en 

general, y gastos de oficina. 

Se piensa arrendar una camioneta para reparto, con un costo 

aproximado de $ 5,000.00 por gastos de firma de contrato de 

arrendamiento y mensualidades de $ 5,000.00. Existe un rubro 

llamado uniformes, el cual proveera a cada trabajador 2 camisas de 

trabajo con el logotipo de la empresa, con el fin de dar al trabajador 

comodidad y seguridad. 

Otro gasto ilamado; contratacién de teléfono, agua y luz, el cual 

nicamente es para la activacién del servicio en caso de que la bodega 

que se pretende rentar no cuente con estos servicios, y ademés se 

considera en el mismo renglén el gasto de licencia de operacién, 

permisos especiales y cualquier gasto producto de |a instalacién o 

adecuamiento del inmueble para comenzar las actividades. 

En general estos son ios gastos en tos que se incurrira sin 

descartar algun otro. Se presenté un gasto que se puede considerar 

como gasto de producci6n, que es la materia prima que se va a 

consumir en el inicio de las operaciones, se piensa que con una base 

de $ 75,000.00 para un inicio es una cifra suficiente.  
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7.2.2 Gastos de operacién 

Gastos de operacién se refiere a los gastos fijos que la empresa 

tiene que cubrir sin relacién ninguna con la produccié6n, estos gastos 

van desde fa némina de los empleados que se pretende pagar de forma 

quincenal, ya sea dentro de las mismas instalaciones un dia 

predeterminado o bien por medio del banco y depédsito directamente a 

la cuenta personal de cada trabajador. Los gastos de operacién de la 

gerencia, pago a los gerentes de area, la renta de la bodega, pago de 

servicios: tuz, agua, teléfono, vigilancia y limpieza, y por ultimo la renta 

de una unidad de reparto, que se ha considerado sera por medio de un 

sistema de arrendamiento, para poder amortiguar el gasto y asi mismo 

poder desgravar impuestos. 

Estos gastos son presentados de forma explicita en el cuadro 

no.5 del anexo 2, en donde se obseva claramente la distribucion de los 

gastos fijos de operacién. 
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7.3 Punto medio de equilibrio 

Si se toma un promedio de precios de los productos de fibra de 

vidrio, que en realidad son los mas comerciales, se puede tener un 

aproximado del punto de equilibrio minimo para los gastos de 

operacion. 

Para obtener el promedio de los precios, se utiliza la sumatoria 

de los precios de mayorista de los 8 productos de fibra de vidrio y 

dividiendo esa sumatoria entre el mismo numero de productos, se 

tendra un promedio del precio de venta de la produccién. Esto es la 

suma de $ 272.76 dividida entre 8 articulos, y por lo tanto un promedio 

de $34.10 por producto, con una utilidad de! 40 % (lista de mayorista), 

que aproximadamente es $13.64 por unidad. 

Si fos gastos de operacién son de $ 45,450.00, para cubrir 

Gnicamente estos gastos se requiere vender 3,300 productos 

mensuales. 

La fabrica tiene una capacidad de producir alrededor de 300 

charolas diarias, por lo que si la fabrica trabaja a un ritmo de 300 

productos diarios, !a produccién deberA ser de 6,000 charolas 
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mensuales, con una utilidad promedio de $ 81,000.00 y la facturaci6n 

serfa de aproximadamente $ 205,000.00 

Habra que repetir que estas cantidades son en base a un 

promedio de precios los productos de fibra de vidrio Unicamente, y 

tomando en cuenta una produccién promedio de 300 charolas por dia. 

7.4 Puesta en marcha 

Para la puesta en marcha de cualquier empresa se debe cumplir 

con ciertos requerimientos por parte del gobierno y de algunas otras 

dependencias. 

La primer obligacién sera constituir una empresa, la cual podra 

ser llamada como en el capitulo 6 se mostré, con terminacién de 

sociedad andnima de capital variable, con actividades de manufactura 

de articulos de fibra de vidrio, metalicos y plasticos, para consumo en el 

nacional y actividades de exportacién e importaci6n. 

La licencia de uso de suelo es otro requisito, la cual se tramita 

directamente en la delegacién correspondiente, para poder comenzar 

con la operacién de la fabrica. Es necesario revisar si la bodega o el 
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lugar de trabajo que se rentara tiene esta propiedad, de otra manera no 

se podra realizar este tipo de operacién. 

Existe un permiso de bomberos, el cual lo otorga el departamento 

de seguridad publica, el cual revisa las instalaciones y la operacién 

diaria de ta planta; verifica las salidas de emergencia y el uso y numero 

de extintores de fuego. 

Un permiso de salubridad es necesario puesto que esta 

dependencia revisa la forma en que se trabaja, las condiciones de labor 

de los trabajadores, la emisién de gases y otorga tal licencia si estas 

caracteristicas estan dentro de las normas de la ciudad de México. 
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{" Costo] 
Material Dimensiones Area Lamina 

Estireno cms. cm? estireno 

[Cafeteria 36x 56 1831 $_—«13.73 | 

Rectangulares 30 x 40 1200 $ 9.00 

38 x 50 1900 §$ 14.25 

40 x 56 3350 «$$ «(25.13 

44x 59 2240 $ 16.80 

Redondas 37 cms. 1075 $ ~=8.06 

44 cms. 1521 $ 11.41     

Cuadro no. 2 Coste de productos de lamina de estireno 

  

  

  

  

    

| Costo 
Material Dimensiones Area Aluminio 
Aluminio cms. cm? 2.5 mm. 

Rectangulares 30 x 40 4200 $ 4.280 

38 x 50 1900 $ 7.60 

40 x 56 3350 $ 13.40 

Redondas 37 cms. 1075 $ 84.30 
44 cms. 1524 $ 6.08     

Cuadro no, 3 Costo de productos de lamina de aluminio 
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Descripcion Unitario Cantidad Importe 
Mascara $ 300.00 10 $ 3,000.00 
Montacargas $ 3,910.00 4 $ 3,910.00 
Cintur6én de montacargas $ 362.00 1 $ 362.00 
Guantes $ 40.00 8 $ 320.00 
Mezcladora $ 4,500.00 1 $ 4,500.00 
Cortadora de alambre $ 1,500.00 1 $ 1,500.00 
Mesa de trabajo $ 1,000.00 3 $ 3,000.00 
Punteadora $ 4,000.00 1 $ 4,000.00 
Moldes de corte de f.v. $ 50.00 10 $ 500.00 
Estructura de carretes $ 600.00 1 $ 600.00 
Prensas $ 5,127.00 8 $ 41,016.00 

Moldes $ 15,000.00 12 $ 180,000.00 
Sierra eléctrica $ 3,800.00 1 $ 3,800.00 
Lijadora eléctrica $ 2,945.00 1 $ 2,945.00 
Uniformes $ 150.00 20 $ 3,000.00 
Equipo de cémputo $ 15,000.00 2 $ 30,000.00 
Papeleria y otros $ 5,000.00 1 $ 5,000.00 
Contratacion de teléfono agua, luz, 
Permisos especiales, instalacién $ 20,000.00 1 $ 20,000.00 
Contrato de arrendamiento camionieta $ §,000.00 1 $ 5,000.00 

TOTAL GASTOS iNICIALES $ 307,453.00 
10% ADICIONAL $ 30,745.30 

$ 338,198.30 

Material para inicio de actividades $ 75,000.00       

Cuadro no. 4 Gastos de inicio de operacion 

 



GASTOS DE OPERACION (MENSUAL) 
  

  

Nomina (pago quincenal) 
Gerencia 
Renta 

Luz, agua y teléfono 

Arrendamiento camioneta de reparto 
aproximado 

$ 
$ 
$ 
$ 
$ 
$ 

12,450.00 

8,000.00 
15,000.00 

5,000.00 
5,000.00 

45,450.00     

Cuadro no. § Gastos de operacién 
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