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Introduccién

Désde 1696‘ hay‘ grabaciones comerciales‘ env discos. L051

primeros discos giraban a"

minutos’ de mnsica

No existia

en movimiento:
_tenian qhe pasar por un

oa;b;lidadxen'aquellos tiempos de

electrdnica llegd el

51ificacién’ selectiva y la

mezcla de y :oab_eao terminaba en una

guja que mecénicamenta cortaba la matri Lé% discos seguian siendo

pesados y fragiles. La raproduc ! requefié de otra aguja que
desgastaba los discos, con la inevitable pérdida de fidelidad.

En 1948 surge una nueva revolucién'“'el “disco de larga duracién,
flexible, de acetato que giraba a 33 1/3 RPM.

En muy poco tiempo el diseo LP  acabsé con tode 1o que se
comercializaba en 78 RPM. En el nuevo soporte musical podian caber
hasta 40 minutos de misica contra los muy escasos 5 minutos de los
discos antiguos.

Una de las mejores grabaciones de esa época, musicalmente hablando,

fue la que realizé RCA Victor, siendo 1la primera 6pera completa



grabada en 33 1/3 RPM: KIGOLETO, con Leonor Warren, Erna Breger 'y Jan
Perce. k )

El disco PP 1og£6 una caiidad’ excelente en sué filtimas épocaé, con
graﬁaciones efectuadas sin ningin contacto mecédnico. La»fidalidaé era

excelenté, pero su reproduccién seguia haciéndose por. medio de uﬁa

aguja de diamante tocando up disco. Cualquier golpecito interrumpia'
la- audicion,~ademas este medio jamés fue portatil. :
Vla cinta magnética convivio 'siempre con el . LP, primero e

despues en casaettes desarrollados Y patentados por Phillips

‘ingiesé : g mercado, la miisica se introduj

rautomo il v n los equipos portatiles.’“

ante ese competideor, el cassette, sinc ante el

ente~ leSdo por medio - de ‘un layuv agser, sin

el "CD".

El siguiente trabajo Vdé tésis analiza 1a transiciéﬂinecesaria que

deberd ‘sufrir,una compaﬁia manufecturera de soportes muéicales en
ﬁéxicq para 'aeguir a’la vanguardia de tecnologia Y procesos de
produccién . debido a 1a decadencia del disco LP ¥y a la necesidad de
expansién en su planta productora de Discos Compactos (CD’S),
enfocdndonos principalmente a la Obra Civil del proyecto.

En el capitulo I " Estado actual de la planta ", identificaremos la
utilidad gue se le esta dando a ecada Area, tanto de servicios como de
produccion, para poder analizar su desarrollo.

Dantro del capitulo II " Necesidades de expansién ", reconocemos la
necesidad real de la planta de ampliar sus &reas para incrementar la
capacidad de produccién instalada y poder seguir ofreciendo un

servicio integral a sus clientes.



Las " Nuevas tecnologias " qua es describen en . el capitulo III, nos

muestran el avance tecnolégico que debe sufrir la planta industrial

para aumentar‘ su capacidad de produccién,
relacionadas con la expansién arquitecténic
En

el capitulo 1V.* Anteprcyectos

soluciones para ampliar 1a planta industrial las’.cu

trasladar la planta fuera del Dis

del mismo inmueble que. actualment ocup

El capitulo v * Ejacucién, supervision Y ccordinacién de proyecto

definitivo ", nos mueatra elv nteproyecto autorizado para realizarse

debido a que. es el q reune 1a’ mayor cantidad de ventajas para la

planta industrial : respetando nuestras premisas ‘de menor tiempo,

menox costo Y- la ejecucicn mas limpia de la obra.




Objetivo.- ] : .
Aplicar los conodimientoa édquiridos duianté'el tranécutso,

de la 1icenciatura en. ingenieria civil a- un problema real que se vive'

en una planta manufacturera da aoporte i fonogréficos, en’ Maxico,

debido a sus necesidades de expansion.
Encontrar la mejor - solucién al p:obl a. tom
tiémpo principalmente, son impurtantes
limpieza en obra ya que ‘la planta no dejara

transcurso de la remodelacién o’ cambio

constructivos.

Contribuir al mejoramienfo de la ;Eapacidad de pfoducéién de la
planta. 7 ’
Alcances.-

Se analizaradn las necesidades de expansidén en base a las
piezas por producir en los préximos 7 afios.
Se determinarén tiempos de ejecucidén y costos reales de obra tomando
en cuenta todas las partidas que intervendrdn en la obra civil de la
planta industrial asi como disefio y obra de oficinas tales como :
planos, licencias, aportacicnes a sindicatos, etc.
Se implementard un programa de supervisidn, segin sea el caso, para
entrega de reportes a la Direccién de la planta.
En las partidas de obra civil subcontratada se analizardn las
propuestas recibidas al maximo incluyendo su método constructivo para

elegir al contratista 6ptimo.



Limitaciones.=~ .
En los estudios de costos y tiempos no se considerarén las

partidas | :  neumidtica, hidr&ulica, mecénica,‘ eléctrica, asi,comq

instalacicnes de aire acondicionado especializado‘

de ch.

En’ las ”"paitidés ‘de —obra. civil ‘suhcéntfﬁéad

: aupervision 'de avance de obra ain“ el andlisi

const:uctivo empleadc, ya que este se realizé e a e;ecéiéﬂ‘ael

'contratista._;

‘Loéy tiempos podran variar debi 0: :id des de ccnstruccion

que. se otorgen en la fébrica, yalque”no se detendré 1la produccibn.



CAPITULO I
ESTADO ACTUAL DE LA PLANTA INDUSTRIAL



1.1 CARACTERISTLICAS URBANAS
Actualmente el edificio pertenece a.un grppb transnacional

Alemdn 1lamadc Bertelsmann de México SA de CV,.que ‘comprenda las

divisiones BMG-Ariola y Sonopress,

administracién independiente, ya

segunda se dedica a proporcionar un .se
manufactura de scportes musicales los cual
Disco Compacto o Compact Disc.

Se encuentra ubicada en av. Cuitlihﬁa

Xochimancas de la Delegacién Azcapotzp;c
encuentra la propledad es el de :
teniendo un numerc de cuenta prediélz'bﬁd’553'05‘000.‘
Este edificio se encuentra en una?zénﬁ que . se clasifica como: Zona
industrial 1ligera, teniende un tipo ' de construccidén predominante
c¢lasificado como: Industria de tipo moderno de calidad media. E1
indice de saturacidén de la zona en donde se encuentra es del 100%. La
poblacién en la zona es considerada como : Normal- flotante. La
contaminacién en la zona se determiné como alta.

Este inmueble estd regido por un tipc de suelo H2B, servicio y
oficinas, en servicios se consideran a 1las industrias NO
CONTAMINANTES.

Las vias de acceso al edificio estédn clasificadas de primera
importancia ya que se encuentra sobre la calzada Cuitl&huac: VIA CON
CAMELLON JARDINADO.

Cuenta con los servicios piblicos de : Agua potable y drenaje en

tomas domiciliarias, alcantarillado, energia eléctrica atraes de



postes metélicos con: J.émparas de . mercurio, hanquetas y guax:niciones

respectivamanta certando ‘la”manzana 1la calle da Norte # 75. :

) Laé medid

colindancia segﬁn escritura publica # 20625 volﬁmen 4
295 ante la fa del Lic. Rafael Oliveros Delgado, Notario publico # 26

Vdel D F., son 155 siguientes-
‘Al norta 957 44 metros con calla Ponients #. 48

Al sur 51. 97 metros con calle PONIENTE # 44

Al este‘;131.36 metro * en diagonal con propiedad del Lic. Triguerxos °

Al ées't's' 1345 3'6' I s, con calzada cuitldhuac.

Area total seg n _misma esc:itura es de 9607.2 metros cuadrados sobre

'un tarreno 7Cuya configutacion y topografia se clasifican como: Plano
horizontal, teniendo come garacteristicas panordmicas: Paisaje urbano
tipo industrial.

La densidad habitacional en la zona est4 clasificada como H2B, baja,
una vivienda pes lote, con una intensidad de construceién de 1.5

considerada BAJA, no teniendo servidumbres o restricciones.

10
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1.3 DESCRIPCION GENERAL DEL PREDIO.
" E1 uso actual del edificio se denomina- Planta 1ndustrial

no contaminante para fabricacion de disccs desarrollada en 2 plantas,

y 3 cuerpos independientes.

Al frente se encuentra la'part

Y érea de mezclado._

Al fondo me . encuent

Yaciones
genarales. : g ‘
Tipo II.~ Oficinas administrativas .de: BMG-Ariola planta alta, area de
cargado, duplicacién, priyados,«senxtarios y qirculacién.

En planta baja tenemos oficinas de. eﬁsamble de CD"S, archivo,
privados y oficinas ejecutivas de Sonopress al frente.

Sobre la fdbrica de produccidn grdfica se tienen las oficinas de Edim
Arjola en planta alta y el irea de fotomecanica.

Sobré el taller de mantenimiento de disco negro se tienen las

oficinas de gerencia y el &rea de personal.

12



En construccion independiente se tienen las: oficinas de gerencia de

cD's, cuarto de méquinas y subestacion electrica de:emergencia..

Finalmente sa tisnen " las oficinas

acceso por. Poni

interiores .- -

idas’de; conereto armado

con’ castillos y cadenas de concreto

- tabique,xecocido de 0.14 M de espesor con cadenas y castillos
de concreto armado. 1os divisorios son de tablarroca.

Techos.= Losas macisas de concreto armado en claros medianos.
Entrepisos.- losas macisas de concreto armado en claros medianos.
Azoteas.~ Casco, enladriliado, impermeabilizacién, chaflanes vy
pretiles.

Bardas.- Son de tabigque recocido de 0.14 M de espesor, contamos
también con block hueco de concreto con cadenas Yy castillos de
concreto armado.

B.- Revestimientos y acabades interiores:

Aplanados.- De yeso a regla en general. Acabados a tirol planchado.

13



Plafones.- De yeso a ragla acébédpp al tircl; Falso -plafond de

poliuretano y aluminio.

vidriaria.- Amm.

Fachada.- Aplanada y pintura vinilica para exteriores.

Tipo II

A.- obra negra o gruesa:

cimientos .- Zapatas corridas de concreto armado.

Estructura.- Muros de carga con castilleos y cadenas de concreto
armado.

Muros.- Tabique recocldo de 0.14 M de espescr con cadenas y castillos
de concreto armado. muros divisorios interiores de tablarroca.
Entrepisos.- Losas macizas de concreto armado en claros mediancs.

Techos.- Losa macizas de concreto armado en claros medianos.

14



Azoteas.~ . Casco, gnladrilléqo 3 imperﬁeéﬁilizécién, 'chaflanes Yy

pretiles.

Bardas ‘espesor.:Block.: hueco. da

.- De Cabique‘recocido de 0.14:-M:de

Recubrimiento - pi pléatico en algunos muros y
"alfombra de acrilén en cficinas.
Vcarpinteria.- Puertas de comunicacién interior de tambor de caoba.
‘Instglaciones hidréulicas.- Ocultas 7y completas, alimentaciones de
cobre. Bajadas de PVC, lavabos y wc de porcelana de color.
Instaiacicnes eléctricas.- Ocultas y completas, placas Y apagadores
tipo Italiano, algunos spots, lamparas slim line.

Herreria.- Tubular en claros medianos, aluminio natural en la planta
de CD’s.

Vidrieria.- 4mm.

Fachada.- Aplanada y pintura vinilica para exteriores.

Tipo I1I.-

A.- Obra negra o gruesa:

15
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'-Plsos

Cimlentos. - Zapatas‘cOtridas de concreto armado, placas .de concreto

armado para maquiharia.

Estructura.- Murcs de carga con castillbé,y1 cadéhaé"de cbnc;eto

armado, algunas columnas metélicas

Muros.- Tabiq castillos

Azoteasiz ~'chaflanes

praéilés

. Lambtines Azulejo de color en sanitarios.

emento pulido sobre firme de concreto, loseta de granito «3

%03 M;’

‘Pintura;- vinilica en general, Barniz para carpinteria.

Escaleras.~ Escalones de concreto con loseta asfdltica, =zona de
comedor escalera de estructura metdlica.

Recubrimientos especiales.- No cuenta con ellos.

Carpinteria.- Puertas de comunicacién interior de tambor de pino.
Instalaciones hidrdulicas.~ Ocultas y completas, alimentaciones de
cobre, bajadas de PVC, lavabos y wc de porcelana blancos.
Instalaciones eléctricas.- Ocultas y completas, placas y apagadores
tipo Italiano, algunos spots, lamparas slim line.

Herreria.- Tubulares de fierro en claros medianos.

16



Vidrieria.- Medio’ doble en ganeral.
Fachada.- Aplanada y pintu:a vinilica para exteriores.,

Tipa IV.,

A.- obra nevra [+ :uesa.

corridas de. concreto - armado, - placas de concreto

de carga _eon cas;illeg‘y-(cadenas de concrato

columnas metél;cas ligadas a“ las aimaduréﬁ del Bistema de

‘Muros.- Tahique recocido de 0.14 M de espesor con cadenas y castillosr
de. concreto armado. :

Techos.~- Armaduras metalicas de forme de diente dé sierrarcon‘lémina
de asbesto, canalones y capuchones de lémina galvanizada.

Azuteas.~ Cafda libre sobre canalones.

Bardas.- Las propias construcciones.

B.- Revestimientos y acabados interiores:

Aplanados.- Mezcla a regla.

Plafones.- aparentes.

Lambrines.- Azulejo blance en sanitarios.

Pisos.- Cemento pulido sobre firmes de concreto armado.

Pintura.- Vinilica en general, aceite en sanitarios, esmalte en
herreria.

Recubrimientos especiales.- No se cuenta con ellos.

Carpinteria.- puertas de comunicacién interior de piro.

Instalaciones Hidrdulicas.- Ocultas y completas, alimentaciones de

cobre, bajadas de PVeC, lavabos y WC de porcelana blancos.

17



Instalaciones electricas.- Ocultaa y completas, placas y apagadores

tipo Italiano, algunos

Fachadas.

Tipij.-ii

el predio cusnpa “con’ un tanque elevado metélico de 100 000 litros de’.
égué el»cﬁal alimenta a,lgs 2 cisternas que se tienen, 1leganQQ asi a
una capacidad total de almacenaje de agua de 140,000 litros. Este
. tanque, asi como las cisternas se consideran instalaciones especiales
del predio.
1.5 DISTRIBUCION ACTUAL DE LA PLANTA INDUSTRIAL
El edificig alberga tres compaiiias, las cuales son:
Bertelsmann de México SA de CV en su divisién ﬁMG
‘Bertelsmann de México SA de CV en su divisién Sonopress
Tomphson Company Electronic de México SA de CV.
Las dos primeras pertenecen al mismo consorcio industrial pero tienen
administraciones y giros independientes, y la ultima esta arrendando
parte del edificio.
La compafiia que analizaremos es Bartelsmann de México en su divisién

Sonopress.

is8



Sonopress, esta - en México 'para contribuir ‘al’. desarrollo :.de -la

sociedad,k ofreciendo el setvicio integral de manufactura e impreSOS‘

respectivamente)

Manufactura da
Fabricacién de impreso
Manufactura de comp ct:disc’

Asi como las éreasvadministrgtivas

denominaremos “servicios® :
A continuacién se presentan 1os cuadros de 5:q&ics-da dreas.por

plantas productivas y servicio

19



AREAS ACTUALES DEL EDIFICIO GE
HBERTELSMANK DE HEXICO

fail 1.

N - "I " )
" AREA |:.M2 TERREND: |M2, CONSTRUCCION|
| R
A
|
[N
116689
. L
+380.1-]
1" IHPRESOS - 1078.7 |
R [ - ks
. MANUFACTURA i s
CMSERVICIONS DT
L
ST 4
ALNACENES 1
S - e
- PATIO |
i
|

t TOTAL SOMOPRESS
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AREAS ACTUALES DE SONOPRESS

-1 i
| AREA M2 CONSTRUCCION]

| SANUFACTURA €O H

| GERENCIA | 2.5 |,
1 |

l HANTENIHTENTO | 39.68 |
| | |
[ CONTROL OF CALIDAD | 14.56 |
| | !
| PREMASTERTZAC1 ON ) 91,64 |
! t !
I ENSAMBLE | 233.52 |
1 . | |
| LINPIE2A OF ESTAMPADORES ~ | L0
| | |
] INYECCION | 323,14 |
! |

) CRABACTON | 52,2 |
i | |
| SOPORTE TECNICO | 208.2 |
1 ) i |
{ SOPOATE ELECTAICO, { 57,44 ]
| .............................. | .............. '
] TorAL [ 1160.88 |
e Josesresrsonnnen 1

CUADRD No 2
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AREAS ACTUALES OE SONCPRESS

I- | -

] AREA | H2 CONSTRUCCION|
| | |
| WANUFACTURA MUSICASSETTES | )
[erenee ol |
i - | |
1 GERENCIA | 32.4 |
| | t
{ HANTEHInIENTD ] 0
! I |
| RASTERIZACION I 18,55 |
I I I
| DUPLICACION 1 8.8
] ! i
t CARGADD | 1795 |
| i !
T TERMINESO | 35.3 t
| 1 I
i AREA TECRICA ] 36 |
I I |
I | |
} | !
I | |
I | !
[ | 1
SO . [
1 TOTAL ot 380.15 |
I ------------------------------ I ............... I

CUADRO No 3
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AREAS ACTUALES

GE SENOPRESS

I
!
|
I
{
I
I
I
{
, .
|
!
1
I
I
!
|
!

| AREA . 112 CONSTRUCCEON]
l..-.-.-.--.» ».|.... ’..l
I FASRICACION DE II!PRESOS ! ]
TP FOUUO U |
I i i i
] GEHENHA I 3z
1 : !
| HANTENIMIENTO i 3.4
i |
| COMPUTACION i 2.8
! i .
| FORMACION | 65.6
| N |
! CUARTES 0BSCURGS i 13%.2
| ] .
I THRRESION ! 456,34
| !
] CONTROL DE PRODUCCION | FL
! . t
| CLICHES | 2t
| ! .
i ENSAMBLE t 243.6
| |
H TRANSPORTE [ 50.8
{
I TOTAL ] 1078.74
[ - SRR |
CUADRO No 4~
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AREAS ACTUALES DE SONOPRESS

AREA

|-
|42 CONSTRUCCION

MANUFACTURA LP

i
|
!
i
|
I
i GERERCIA a
| : N
t HANTENIHIENTD 175
{ . : . e
| GALVANUPLASUA © 252.5
| NEZCLADD - 42{.5
| Y
{ FRENSAS 577,32
i .
I CASA DE_MAQUINAS .. 291.6
1 v S
| CORTE 12
!
| COMPRESORES 64
!
|
]
I
feman nssmesesestanacnnn evomeen|onmanias rmeas -
} T07AL 1 1025.9
| - |

CUADRO Mo &
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CAPITULO II
NECESIDADES DE EXPANSION
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2.1 Antecedentes.

. Para.’ analizar la nacesidad de expansién' de "la planta.

tomar

industrial, mo base la produccion del disco compacto
(cu). . ; [ O R

En

fabricacion deylos antiguos tornamesas de:L

:'Desde el punto d vista onaumidcr, e1 cD, aun cuando su costo es

un pxoducco nuevo ‘en México, otorga grandes ventajas en

‘ccmparacién del LP,;por ejemplo.
Tamaho‘ycn mas pequeﬂo { 5" vs 12" )

7 Tiempo de grabacion. El tiempo miximo de grabacién de un CD es de 79
‘minutos por una sola cara, cuando del LP es de 20 minutos mdximo por
cara. '

Tiempo de servicio: Los materiales utilizados en la elaboracidn de
CD, asi como su proceso de fabricacidn lo hacen mucho més resistente
Y duradero que el LP.

Hardware: Los equipos reproductores de disco compacto son mucho mis
versdtiles que los reproductores de LP, tanto que los reproductores
de CD los encontramos en equipos portdtiles.

El CD se comenzd a fabricar en México el 19 de agosto de 1890, en
Sonopress; Esta fébrica inicio su produccién con una sola inyectora

de policarbonato llamada "Monoliner™, la cual tenia una capacidad de
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2.5 milloneskdglicomééctosi al afio. . Para principios: ‘de 1992 ya, Ba'

" tenian ,cuétro

ihyeéfofas del  mismo tipo (Mcnuliner s) ! con una

‘capacidad insta a de 10 millones de CD’s al aﬁo"Para

ya se habian

placa de vidrio que tiene una capa sens ble a‘1a luz, Y. 1a cual gira

durante el proceso. Dutante el revelado de la capa fotogréfica, los
sitios expuestos a - la luz, dejan miles de millones de cavidades
diminutas. Estos "pits" proporcionan la informacién digital. Con la
metalizacidén de la capa superior se convierte el master de vidric en
conductor de la electricidad, y con un hafio de galvano se puede
producir el master metdlico.

Segfin el nfimero planeado de ediciones, se fébrica de este master un
niimero especifico de matrices, antes de utilizar las marrices para la
produccién, son sometidas a un control minucioso de inspeccidn.

La masterizacién vy galvanizacién deben alcanzar los miximos

requisitos de limpieza Yy exactitud, ya que las huellas de los "pits"
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sobre un disco comp&cto son escasamante mas gxandes que una centésima

parte de un caballo. ;"

‘ntey el procedimiento de

inyeccién a presion. Bajo - inyecta la materia prima

Caliente en-un :‘ B con . las informaciones
digitales, 1as con aire puro en el cuarto
gatantizanquue 1 profundidad de solo la

diezmilésiﬁé’"’ no:sean danados por el polvo u

otra’

cosa semej t placa inyectada contiene

futura.

disqdlcqmpacto, los "pits"
11 15 refiectora, ésto se hace
o a1 vacio una cubierta de

aluminio obre al 1adokda la informacién dal disco compacto.

Para la’ proteccicn contra el polvo; carga electrostatica y rayaduras,
.se le agzega finalmente a 1a placa metalizada una laca protectora
resistente, y apenas entonces esta lo suficientemente protegida la
informacitn, y el disco cdmpacto puede dejar el cuarto de pureza
{"estéril").
Los discos casi terminados pasan por una inspeccién visual y control
técnico de medidas, en los cuales son probados bajo los criterios més
estrictos. En el ultimo proceso se imprime la etiqueta scbre la laca
protectora.
Este es el proceso principal para la elaboracitn del disco compacto,
pero no el finico, ya que para su total elaboracién intervienen
diferentes departamentos tales como: Mantenimiento, Calidad, Control

de produccién, Administracién, Almacenes, etc.
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2.3 PIEZAS PRODUCIDAS 'Y PIEZAS‘POR PRDDUCIﬁ.» %
) . Para el anélisis de piezéé toma:amos dnicamente 1la
‘produédiéh de CD'S, ya que este: as el que mqrqa;a la pauta en la

manufactura de = apoyos musicales dentroj de:los piéximos afios en

Méxicd. Esto no quiere decir que la manufaluuraidé’ caseettes y-la

fabricaeion de los impresos no sean importantes,ipe:o en esas plantaa‘

Las inyectoras para CD llamadas Monoline -8 € A
una capaCidad de produceidn de 10,000 unidadas diérié; f a éne:o de
19963 88 cgenta con 4 m&quinas ,instaladaa, lo' que nos da una
ércduééién diaria total de 40,000 unidadea. -A esta cantidad debemos
‘ag;egafle un 30% por posibles incrementos de produccién en temporada
iﬁlta, ésto comprende dé octubre a diciembre de cada affo, y por
consecuencia entrariamcs en un proceso de sobreproduccién por lo gque
tendriamos ¢ue mandar produccién a nuestra casa hermana en Estados
Unidos ( Sonopress Weaverville ).
Cada inyectora requiere de un &rea para operacién de 80.8 m2, lo cual
incluye el area especifica de la maguina y el espacio requerido para
los operarios, materia prima, tintas, material de empague, etc.
Independiente al é&rea de las mdguinas inyectoras se necesitan
espacios para la subestacidén eléctrica de emergencia, manejadoras de
aire acondicionado, premasterizacién, gerencia o supervisores,
control de calidad y ensamble. Todos éstos departamentos se
encuentran fuera del drea estéril (inyeccién), y son imprescindibles

para el proceso de fabricacidn.
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E1l total'de. metr

' cuadros con - los’ que " cuenta la f}ibryit-:a;‘para";a o

producciéﬁ de CDV'S

1nyectpr‘as‘, . - di“\}idi’i‘;ndola
nacesé;id Y
utiiizafnbé‘
Considar;ﬁdd

nﬁiﬁerc_i" _fq‘e di

de"»f- 1a. Ve
co_{{t;.ihuéc':‘Lé

" Sonopress’ par

LES DE PIEZAS -
10000 13300 16400 19000 23000 25000

Segl.‘m‘». el cuadre’; a erior para el afio de 1098 tendrfamos una
produccidn de25 ‘millones de piezas anuales, por 1o que se
requeri."cianv 16 méﬁuinas inyectoras en total, 6 més de las que se
tienen actualmente, &sto nos expresa un incremento de 1753.38 metros
cuadrados.

Aunado a las necesidades de crecimiento dentro del drea de produccitn

encontramos que las A&reas de servicios deben incrementarse, por
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ejemplo, la.capacidad en el_éimacén de‘émbérqﬁésv&ebe»ﬁumentar en"2.5

veces su érea.

El  estudio de pieza

Direcqién,“da ventas:de;l
calculo de cre

como | dij;

monoliner; una maﬁhinh de

inyééézéq'aliéha equefia’ con

reﬁpeb{o;éi ias, to’quiare decir
- que Fa}dé ) CD Debido a su
mehbrrdiclo,:hos proporciona una capacidad de 12500 unidades diarias.
las cuales anualizadas nos. ofrece 3.125 millones de plezas.

Considgrandq . 1a utilizacion de ' las actualaa Monoliners y 1la
instaiSciéﬁ ‘de sanoliners en un futuro, nos da por resultado la

neqesidéd de d.a‘inyectoras mis, segiin la siguiente tabla:

TIPO . CAPACIDAD MAQUINAS

bE MAQUINA ANUAL REQUERIDAS TOTAL DE PIEZAS
{millones)

MONOLINER 2.5 4 10

SONOLINER II 3.125 5 15.625

Con 5 inyectoras més podemos cubrir la demanda proyectada pero sin
congiderar eX 30% de incremento en produccién por temporada aita y

quedando sin margen para posibles cambios en el mercado de la misica.
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La raalizacion de’ “una- obra de ‘expansion dentro de una planta
industrial que no' puede parar ‘su operacion es sumamente complicado y

més aun ~si- tomamos en cuenta que nuestros procesos se llevan a cabo

dentro de érea 1‘5, por lo que es necesario estar conscientes

de qua unav obra de: expansién dantro de la Eabrica no se podra llevar

a cabo ;utinaria e “d cir, cada uno’ o dos afios.

data de 1950.

cabe aclarar qu nte el tiempo en que realizamos los estudios de

piezas por producir y necesidades de expansién, todavia se producia
disco LP y Hasgrplanta ocupaba nis del 40% del total del edificio de
Sonopress.

En el siguiéhte capitulo analizaremos las necesidades de expansidn
globales, es decir, incluiremos todas las d4reas Yy todos los
departamentos que integran la empresa.

2.4 NECESIDADES DE EXPANSION.

Después de haber analizado los procesos de la compafifa y
estudiar el espacioc requerido por cada maguina, asi como los
proyectos de produccién para los futuros afios, resumiremos esta
informacién en cuadros de necesidades de expansién por cada planta
incluyendo las 4reas de servicios.
lLas premisas gue el irea de proyectos presento a la presidencia de la
compafifia en México para la aprobacién del proyecto fueron las
siguientes:

- Masterizacién y Galvanoplastia para el proceso de CD.
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Se pretende comenzar con la minima inversi6n, lo cual nos hace pensar
en un equipo ODME AMS 100 de fabricacién Holandesa. En el siguiente
Capitulé daremos una breve descripcién de las nuevas tecnéloéias en
donde se incluye este procesc. '
VENTAJAS: '

Menor tiempo de éﬁtraga de un producto terminado al cliente.

Mejor cqnﬁrol de produccién.

Redﬁ;ciéﬁ de .costo .en cada estampador o matriz.

Incremento del 10% en ventas como minimo.

Mayores posibilidades de competir internaciona;mgﬁteléﬁbvéétés.

Mejor posicionamiento en el mercado local.

Mayor cooperacién entre Sonopress México y Sonopress:We erville,
Aumentar la capacidad de produccién héréD si

actuales ni dejar de producir durante elnfié
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ShCRERFIG ESTINAGS POR A0

PLANTA MANUFACTURA €O

|
i ! |

| MANUFACTURA DE CO |} ! | ] |
Jovsmsmmmnenomenase] | 1 | il
| GERENCTA | 28.5 | e |- N
1 i i | ! i1
| HANTENIWIENT® | 39.88 | 54 | - 97 | (R
! 1 | | I N
| CONTROL DE CALIDAD | 14.56 | = 36| a8 [~ HES

! ! | | B U] It ey ailE

| PREMASTERIZACICN | 91.54 | &0 ] -'120 % 120 [ 120 | I i

i | [ Tyl ) Ll

| ENSAMBLE 1233.52 | 144 | 784 |. 284 |- 285 |:: 266 1
i ! | | RR U EE 1 : I o

| GALVANOPLASTI2 | 3C | 128,1 § $53.7°1 179.3 ) 204.9"| 208,91 233", N

| ! I | 1 DL PRI R e
] INYECCION [323.04 | 374 | 452 | 524 | . §D3-|: 632 | .87 {'. 758 | 759}
! | | ! ! | [ | b ot
| EST. GRABACION | S22 60| 60| 60) 6! 60 . G | - 60} 60 |
i ! ! ! 1 b I [ I {
|- MASTERIZACION | | 3ma | a73 ) ss2| 631 | 631 | .70f 7891} 789 |
| | ! | | I 1 1 | | |
|  AREA TECNICA | 288.2 | 255 | 306 ) 357 ) o8 f 408 ] 459 | 510 510 }
i - ! 1 | | ! I l N !
] SUBESTACTON | 57.44 [ 57.44 [ S7.43 | 110 10| 10| 162 | 162 | 162 |
Jomarmmmmemeneas |=-meene J-eueenn lemeeees L R S e B Rt I
I TOTAL }1168.9 1590.5 j2081.1 |2¢09.3 |2670.9 |2682.9 |3014.5 |1328.1 | 3328.1 |
Joremesanaes savesan]e [ ETRTOR TN P B e T R
| INCREMENTO POR I 1421.66 | 490.6 {120.16 | 261.5 | 12 | 33).6 | 313.6 | 2158.56 |

------------------ R it it Ml Rttt il R btb] Lttt ottt |
4 PORCINTAJE | 136,074 {20,845 15.768 {10.856 |0.4493 | 12,36 {10,403 | f
B L i At R B R R R |
| & AcusULADD | | 62| 12.7| 192 2.8 32.5| 34.3) 3IB2| 3I\.2|
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En el resumen de incremento en las &reas de la planta manufacturera

dae CD, observamos que esta necesita crecer 2 8 veces su tamano actual

para poder soportar la demanda proyectada.

La actual fibrica de CD se localiza dopdé:anfé un éi@acén de
materia prima y sus colindancias sonﬁﬁ v ; :

Al norte ' se localiza 1a parts del

fc ELECTRONIC,

Al sur tenemos
mecros de p:ofundidad por

edificacién.

planta de CD o bie el il

teniendo:  dos areas_ de prcdnccién

definird en el capztulo de anteproyectcs
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INCREHENTO ESTIMADG POR A;O

PLANTA NANUFACTURA MUSICASSETTES

......................... . . ]
1 AR | 1982 | 1993 | 1998 | 1995 | 199 [ 1007 | 1998 [ 1999 | I
,--.....--..-..--.v-l.-..--.'- ...... l-.-...".-...-‘|-......r-..-...|.-, ..'--..»---' l :
-] AREA | i cod !
~-] ACTUAL | [
i
[ | i =
{ I [ { |
I ! ! ! |
| GERENC 1A I i ! ) | |
[ = ' I t | - | R
| MANTENINIENTO | 30| 30| 30} -205.[. ‘105 17708
[ - ! ! | LR [N
| . BASTERIZACION | 18,55 | 18,55 | 10.55 | 42.5 |. 42.5 1rans
| ’ ! | ! | | - [EE
| - DUPLICACION | 78.4 | 78.4 | 88 | 117.4 | 123 134.2 | 139.8 | 139.8 )
| . | 1 | i . 1 [ I
| - cangan ] 120.5 | 129.5 | 161.8 { 194.2 { 203.5 m et 2 |
| ! ! | | I [ ! I
| TERMINADD | 5.3 | 55.3| 69.1] 02.9[ @5.9 %8| 887 | 08T 1
| | 1 ! t ! t ! 1
| _AREATECNICA | 3% 3| 2] 721 712 w2 12} 12§
1 ! | | ! i 1 ! [
1 TOTAL 1380.15 {380.15 [477.45 | 642 | 660.9 679.7 | B985 | 112.2 | Tn2 |
e E T TYT PERPPIPY PSP FRUSEEEDY FEPPRI PRI P I B T |
§ INCRENENTO POR A;O | I 0| 9%.3 1163.55 ) 18.9 | 18.8 ] 18.8 | 18.7 | 2158.56 |
I i |0 175508 130.863 -1.9339 2.0366 12,7689 12.6772 ) !
I %Aumlann | 62| 127 19.2] 2.8 .50 W3 w2 | 2|
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INCREHENTO ESTIMADD POR ANOD

PLANTA PRODUCCION GRAFICA

| 1992 | 1993 | 1994 | 1995 | 1996 | 1937 ) 1998 |

|~ " GERENCIA
| E
1. MANTEMINIENTO.
| -
|- COMPUTACION
[
] FORKACION-. -
[ o | RN S
| €. eascuRn ¢ 10153.2°1 159,21 153.2) 153.2 | 15%.2 | 153.2 |
[ R [ R N [
| IHPRESTON 1.514.3)7.534,3 | 554,3°) '574.3 | §94.3 | - 594.3 |
! : B | S [ | B | ] I {
|" c.oPROgUCCION .| 28} 033 a3 | CUa3 | ez | 421 42| caz| - 42
b oo o [ | | I | I |
| coctewes 1 28| (2] . 200 20} 2] 4] 40} -] 40 |
| | l i l | | i | | t
| ENSANBLE | 243.6 | 243.6 | 255.6 | ?64.6 | 276.6 | 276.6 | 276.6 | 268.6 | : 288.6 |
| 1 | | | ] | | t i |
|  TRAMSPORTE | S0.8 1 70.8 | 6.8 | 6.8 | 98,8 | 98.8 1 98.8 | 98.8 | 98.8 |
] 3 B LT B P P [T o ferenmanan |
| ToTAL (1078.7 [1146.7 |1216.7 [1286.7 [1379.7 [1429.7 |1440.7 }1491.7 | 1491.7 |
Jommmsrmmermann e [omeeees Jomreees R e Rl e B Rl A b |
| INCRENENTD POR AND | 16786 | 70| 70| 93] S0 | 20| 42 | 215.56 |
R R B L B R R A ] Rt |
| PORCENTAJE | 16,2999 |6,2045 |5.7533 |7.2278 | 3.624 [1,3909 |2.8972 | )
..na ..I- ....,.l...A...|.4..>..|.,....;l...-4----|
| wAcumitaDo | }o62] 12.7 | 19.2] 2%.8) 3.5 343} 3\.2| 38.2 |
- R ] Bt b [ RSt | Raahinch |
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Encontramos “en los cuadros anteriores‘que,'la fébriéa‘da; cp debe

cracer 2.8 veces, la fébrica da musicassettes debe increm ntarse en

la cual raquiere de un incrementc total de

Al ,cr‘ éreas

er las

productivas,

nuevos procesos de automatizacion no- se

aumente en proporcion directa al aumento

medico, sindicato, etc.
minimo.:" o

Tomaremos ' éstos datos nteproyectos y asi

tomar 1a - decisi x la ébrica Esto

se realizara en:e
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CAPITULO III
NUEVAS TECNOLOGIAS
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Para dar una breve explicaéiéh de " " las nuevas tscnologias utilizadas

en la ménufactuia de soportes7 musicales‘como scn el casaette, el

disco negro de larga duracién ,131 mini d ic' isc,4vamoa

a comparar dos de éatos procesos 105 € negro,da

larga duracién vs el compact disc.

Esta comparacién 1a efectuaremos en déﬁa;igé
tecnolog#cos y de 1ge 1 g : témasldé
estudic ae . incluif éégar
lag armas necesa a
convenga. '
Aun  cuando ya"no se. produce disc ! €
planta,: este producto-se manufaccuro durante muc o .
tener una excelente calidad y desarrollando ' al méximo la tecnolcgia'
en ese entonces disponible para eficlentizar el procesp. 'Por lo
anterior creemos que al cerrar la planta de discos se contaba coﬁ'el

mejor sistema de producecién, el cual al compararlo con el del disco

compacto notaremos una gran diferencia.

3.1 PREMASTERIZACION CD.

En el proceso del disco negro de larga duracién (acetato),
no se tenia premasterizacién, pero se tenia un proceso llamado corte
el cual consistia en trasladar la informacidén de 1a cinta que
proviene del estudio de grabacién a un disco de acetato mecinicamente
sensible del cual se sacaba directamente la matriz de nigquel con bafio
de plata. En la realizacién del compact disc este procesoc consta de

integrar un cédigo PQ a la cinta (dat).
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E1 "“PQ" es aﬁadir informaciones digitales para que el reproductor
pueda pasar de . un track a ‘otro sin tener que; saguir una secuencia

logica. Los tracksv son las canciones o los movimientos tu ee tengan‘

en una sola -produccion. Aunado a integrar el codigo "PQ" sg ;evtsanf
los niveles de grabacion de 1a cinta pa:a que “esta-al. coniiﬁﬁéf:él
proceso no pierda calidad, por estas razones es por 1o que se efectua‘
en un estudio acusticamente diseﬁado “a‘base de’ paredesrde madera ¥y
:efractores : de sonido ¢6h; las bccinaér ) monitores colocados
estrategicamente para. que el operador no- pierda ningun detalle en .su
elaboracién. Este cuarto debe;‘de,encontrarse aislado de todo ruido
exterior, -lo cual éé idgrd ﬁedianta dobles muros y dobles puertas
rellenas’ de arenéa Y recuﬁfimiéntﬁs especiaies en- - pisos tales como
alfombras sobré'pa;quetrdé madera.

- E1 producto fi;él en el proceso de premasterizacién es una cinta u-
matic la cual -ya contiene toda la informacidén requerida y esta lista
para con;iﬂu&f hacia la masterizacidn o realizacién de las matrices.
Los pasos a seguir son 169 siguientes:
1.~ Recibir material y revisar que tenga los datos tales como nimero
de éédiéo, ndmero -de serie, nombre del artista, compafiia de
procedéﬁgi; y dato de etiqueta.

2.- parlo de'aita en el registro interno.

3.- Se revisan los silencios ya que de ser mayores a 4 segundos se
reducirén.

4.~ Se escucha la primera melodia para ajustar los niveles.

5.- Se registran las lecturas de niveles de todas las melodias.

6.~ Se inspeccionan posibles defectos en la cinta original, de

encontrarlos se le reportan a ventas.
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7.- se grava de una cinta dat a una cinta u-matic.

8.~ se revisa y se borra la informacién bo deseada, aqui no daben de

enccntrarse ruidos (cero ruidos)

9.- Se grabg ¢
10.- Se revisan

1l.-. Se toma»:“
principics de melodias

12.- 88’ programa ¥ revisa 1a . a maioqia.

13.- Se analiza “la’ cinta u-matic para

del sistema digital.:

14.~ se imprime la informacién
3.2 MASTERIZACION 0 ‘f

cabo en el disco

El procesc de masterizacion si lleva

negro de larga duracién pero de forma diferente, ya que a1 disco de

acetato gravado que ' obtuvimos del departamento" de; corte 16
trasladamos : al departamento de masterizacién y galvanoplastia
(principalmente el procesc era de galvanoplastia, pero se le decia
masterizacidén ya que el producto final era una matriz).

Este proceso consistia en una serie de bafios Yy recubrimiento al
acetato para poder sacar duplicados compuestos per plata y niguel los
cuales iban directamente a las inyectoras llamadas prensas Alpha.

En la elaboracién del disco compacto se tienen bien definidos los dos
procesos, a continuacién explicaremos los pasos de la masterizacidn:
1.- Lo primerc que se realiza es la limpieza del vidrio o glass

master en donde van a ser grabadas las informacicnes digitales.
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2.- Al glass master se le coloca -una pe;icula fbtoresistiva sengible

a la luz nmediante un bafio distribuido hohogénéémehpgﬁen toda’su

superficie.

introdice

3.- Este glass mgstericon'la peiicpla -1 un-ho#apiﬁara‘su

ripido secado. :

4.- Al terminar. el'secado’se realiza una prueba: d

ontroli.de. calidad

todos ' ésto
unansdlaf

el product

5.- se
informécio
7.-" se. cé_iéca
ﬁoi médiq d;.‘
8.- Por idltimo 'se;ﬁarifigé‘1 5 slcdtrééﬁé se
trasiada el glass méstek;an;ss 8;Yﬁﬂ9piéstié-.
Todo este proceso - se liéQalai,éau : nAf ﬁéquinév integrai de
fabricacién Holandesa 1llamada AMS 10616; "la compafija ODME ( Optical
Disc Manufacturing Equipment), la cual es finica en todo el continente
Americano. Se decidié instalar este prototipo de masterizacién en
México por las dimensiones que ocupa y por su fdcil manejo. En muchas
compafiias de Estados Unidos y Canadd se realiza la masterizacién de
discos compactos para cd room, compact disc o mini disc pero ninguna

de ellas cuenta con un eguipo tan pequefio de produccidn con tan alta

capacidad, ya que el AMS 100 es capas de producir un estampader cada
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4.¥1Este father ‘se somete a un lavad ,intensvv ara ratirar residuos

de niquel

5;7'_Con‘al father limpio se repite 1£'operacién para obtener otra
cqpia‘ia la - cual llamaremos mother ya que de esta se obtienen las
matrices necesarias para el proceso de inyeccidn.

Segilin el tamafio del pedido (nimero de discos compactos por entregar a
un cliente) se elaboran las matrices necesarias para la inyeccién.

Al obtener el mother se repite la operacifSn pero ya no sobre un
eirculo o disco de vidrio, sino sobre una base de aluminio que se va
a colocar directamente en el molde gue se encuentra en la maquina
inyectora de alta presidn.

Al obtener las matrices o estampadores se guardan tanto el mother

como el father perfectamente bien aislados de polvo y de cualquier
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interferencia . electromagnética, ya que de existir una reorden del

mismo nimero: de serie, éstos se pueden volver:a dt;l;zar :

3.4 INYECCION { SONOLINERS TYPE III ).

"Lé ~inyeccién en el disco negro de r duracion se

realizaba en unas inyectoras llamadas‘ prensa cualesrﬂran

garantizar que 3 legara limpia a la inyectora.
Después de haber . raalizado la inyeccién, la maquina depositaba los
discos -en unas charolas de pléastico y cada determinado nimero de
discos inyectados, el operador colocaba un separador también de
pldstico para evitar la deformacién del éroducto y poder seguir
aplilando méas.

Posteriormente estas charolas con los discos pasaban al departamento
de ensamble .

El proceso de inyeccién del disco compacto se realiza en condiciones

de extrema limpieza como se expreso anteriormente en el inciso 2.2.
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Ahora analizaremos més a fondo los _pasos dal proceso de :lnyeccién del

disco cumpacco

l.~- En

cierra B

‘>5.— Se ajustan los "parﬁmetros de la maquina Y se comlenzan a producir
:’los dlsccs blancos.

‘6.7 control de calidad inspeccionara los discos blancos para corregir
po's:l.}:;les ‘defectos, estas pruebas se realizan en un aparato llamado
"Birejf".

7.- Al aceptar control de calidad los discos blanco se comienza la
i>nyeccién del disco compacto.

8.- Se metaliza el disco para que el reproductor pueda leer la
informacién contenida en el disco.

9,- Se protege el disco compacto con una pelicula de laca.

10.-  Se pasa el disco compacto por un horno de rayos ultravioleta
péra su répido secado.

11.~ Se imprime la cara protegida por la laca con la informacién
escrita requerida por el cliente.

12.- Posterior a 1la impresién se analiza el disco compacto en un
scaner para detectar posibles errores , si el disco esta correcto se

deposita en una charola (una por cada disco) y se coloca en los
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carritos con’ capacidad para 1000 discos para ser’ trasladado al

departamento de ensamble. ‘-:

);ba introauciendo en sus: fundas,,

‘en. su portada  depositdndolos despues en

para evitar gque se

unos " carros®alto:

consistia de u h'rno que por medio de calor sellaba el papel celeofédn

que era tomado po la misma selladora sobre el disceo terminado. Al
final da,la linea se encontraba otro operador que recogia los discos
sellado, ' los contaba y los metfia en su caja en grupos de 25 para
después flejar la caja y trasladarla al departamento de embarques.

En el ensamble del disco compacto se utiliza una maquina llamada
Heino Ilsemann, la cual tiene una forma circular a manera de un
pulpo, que con cada uno de sus brazos toma charola con disco,
portada, contraportada y estuche para que al unir todo sea
trasladado a la selladora de celofdn, la cual se encuentra integrada
al final de la linea. de ahi pasan a un contador automitico gue los

clasifica en filas de 10 compactos para que un solo operador los
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deposite ‘en’ ‘su caja.- Esta: péja es - sellada  automiticamente 'y

depositada. ‘én"una‘ tarima -que;’ éeré  llévadal directamente_ al

departamento de’ emba:ques.':

aterias primas

estuche doble o

al “almacén de
producéién.éféfica
4.-. S’ realiza

Ilsemann

7.- se etiquetan

B.~_ El operador captura en' sistema la cantidad de discos buenos
que se entarimaron y lavanta un reporte por los discos que se dafiaron
durante el proceso.

9.-El operador elabora la remisién del pedido y entrega el producto a

embarques.
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CAPITULO IV
ANTEPROYECTOS
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4.1 REMODELACION DE LA PLANTA ACTUAL.

En -esté bpéiéﬁ analizaremos la posibilidad de reconstruir
en éarte' de 5 planta actual, péra esto( —§e‘,considerara 1a
utilizaciﬁn' del érea qua ahora ocupa_;a  {éﬁéicé‘-de 1p, lo cual’

equipo exiatente,

implicé' 4cerrar esta : oparacion, vendér',el

desmén;élar ‘nstalaciones especiales y convencionales, etc. Cabe

aclafaffqﬁerla manufactura del disco compacto es totalmente diferente

al proceso utilizado L en la elaboracion de - discos negros, éomo 10

vimos: anteri Vmente, por "lo"que ‘de’ la actual fabrica de disco negroi -

‘ de larga duracién no se puede reutilizar absolutamente nada. B
La obra ‘se ~ejecutaria en la zona que: actualmente ocuéaq los
‘departamentos- : de‘i'prensaa Alpﬁa, mezélado, . galvanbplastia,
mantenimiento asf como el &rea ocupada poé la ‘gﬂrencia, la
superintendencia, la gerencia de materialaﬁ, la 'gereﬁcia de
planeacidn, la gerencia de relaciones industriales con sus
departamentos de nominas, personal, capacitacitn y desarrollo,
sindicato y la gerencia de proyectos. En total ocupando un drea de
terreno de‘11476 metros cuadrados.
Aqui construirfamos un edificio a base de concreto y acero (se
presentaran dos opciones) una de tres niveles (planta baja, primer y
segundo piso) en todo el desarrollo del terreno, el cual seria
ocupado de la siguiente manera:
~ En la planta baja se instalara el 4drea de inyeccidén de disco
compacto y la ampliacién del &rea de ensamble y terminado.
- En el primer piso se instalara la galerfa técnica para los equipos
de inyeccibén, ésto es, los equipos de apoyc necesarios para la

operacién de 1la planta tales como: manejas de a/c para flujos
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laminares, compresor, tanques, bombas de vacic, sistéma de ‘retorno de

aire, planta eléctrica de emergenCia, ups, etc._

~ En el segundo piso se ubicara‘ la zona de oficinas administrativas'

las cuales son: Direccidn genaral,‘

gerencias que -la integran: Direccion de'

total, étc;

La Di” ccién de manufa tura

quedaran dentr

rhar entrepisos y

- Demoliciov s : 1a demolicién se ejecutaria en la zona que marca el
proyecto,» segun la informacion prcporcionada por la delegacién
'Azcapoczalco, no existe restriccitn alguna si se cumple con las
siguientes limitantes: ' ’

Memoria descriptiva del procedimiento técnico a emplear

Programa de demolicién

Visto bueno del INAH o del INBA segiin sea el caso

Firma del perito responsable '

Esta licencia tiene un costo de $ 1300 pesos por metro cuadrado, mas

gastos de tramite y firma de perito responsable.
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- 'Obra.nueva: canformai alrplan rector de uso de suelo que rige al
DF., ¥y en espedial7a la delggacién Azcapotzalco.

El terreno que opupa‘actéalmebte Bertelsmann de mexico se 1oca11za en
la .zona Ve I7con giio: Industrial vecina; por lo  cual, para
cualquier obra, ya sea de ampliacién, modificacién o .de otro girozl

aparentementa no existe problema alguno.

Existe en .esta zcna dentro del plan rector, el rubro de restricciones

que nos inqica “"uso condicionado“. Esta restriccion-no
definida, por:° lo que puede sér‘ manejada a. ‘conveniencia

delegaci6én en- perjuicio del solicitante.

ema a guno, los requerim

Si no existiese pro

1icencia de obra serian los siguience
- Constancia ds uso de auelo B
-Alineamiento‘ '

-Nidmero oficiql‘

~Dos tantos del proyecto arquitecténicoi’

-Levantamiento del estado actual del p;éaio}i 
-Planta de conjunto )
-Plantas arquitecténicas

~Cortes

-Fachadas

~Cortes por fachada

-Detalles arquitecténicos

-Instalaciones hidrosanitirias

~Instalaciones eléctricas

~Otras instalaciones (especiales)

-Memoria descriptiva del proyecto a ejecutar
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-Dos tantos del proyecto estructural
-Memoria de célculo_

-Licedcia dé uSo“de“sheibf(én‘sﬁ éaso)

-Visto bueno del INAH u’del INBA -

Esto con'u d SIBOOO por metro cuadrado de obra, m§s g tos de

tramite y firma: de peritos responsables.

'delééagién,'giempre encuentran fallas K el, locual'sedebe 1nc1ﬁir

en.el presupuesto.

12.- Demcliciones.

con “la licencia otorgada previamén; , cederd a efectuar el
Fubro de la demolicidn. e : : o
La’ deﬁolicién es un concepto que imﬁiiéﬁ una‘atencion especial, ya
que tiene factores realmente importantas como son.‘

~Programa de reubicacién de &reas a afectar

-Programa de demolicién (zona)

-Medidas de seguridad

-Medidas de proteccién (demoledores, transeuntes y via piblica)
~Acarreos

~Maquinaria a emplear

Para el costo de este se debe tomar en cuenta que las condiciones de
contratacién pueden variar, si' la empresa se queda con elementos
demolidos reciclables como estructuras metdlicas, ventanas, puertas,
lamparas, etc., el costo es menor por parte del contratista ya que

éstos elementos lo amortizan.
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3.—'Estudic de meéénida de auelos:L

Las caracteristicas que 'rigen al subsuelo de la"c}udddfdglﬁéxico,

varian en 105 distintos 1ugares de la misma.

nido :hiﬁgéh&,

. consqlidéciéﬁ.
consoiidédo?i;
condicioneé 1ot : )
espscificas Yy 'clasificadas. Por lo tanto se £equié£é delteéﬁudio de*
mecénica’ da'suelos ~para determinar las caracteristicas reales.del
tErreno, y asi: poder determinar el diseflo de la cimsntacién Yy la
asnructura del edificio.

Las caracteristicas que deberi tener el estudio son las siguientes:

; Se efectuaran 3 sondeos en diferentes puntos del terreno. El1 método
a utilizar sera el de perforaciones con posteadora, barrencs
helicoidales.

Este sondeo arrojara las caracterfisticas ¥y profundidades de los
estratos donde se acentaxrd la cimentacidn.

El costo del estudio tiene un importe de $ 30,000,000 pesos.

Como anteproyecto nos interesa el cesto de cada variable por lo gue
aun cuando es muy importante el estudio de mecanica de suelos y puede
significar debido a sus resultados variaciones importantes en el
costo de la obra, no se realizara ningiin estudio hasta no tener el

proyecto definitivo autorizado.
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4.~ Cimentacién .y esﬁructura:
. Para este anteproyecto en base a . ‘un andlisis previo, .8e puede

determinar el parfil del diseﬂo de la cimentacién y de la estructura

b4 desarrollar u osto vigente en el mercad_

‘La cimen:a:iﬁn, ue:se p:opone es una cimentacion,auperficial ’debidc

) Y. costos, para efe‘tos de este anteprcyecto se propon

—Pachadaa.- fachalatae ricadas en piedrines o cantera.

-canceleria de alumin o.y,da cristal a hueso.

-Interiores de produccién: pisos de concreto reforzado con pintura

apoxica. Aplanados en uros con pinturas vinilicas. Herraria en acero

Y pintura esmalte. '

-0ficinas: plafones de yeso. Muros diviédribs en vtablarroca con
pastas a yeso. Losetas vitrificadas. Carpinteria en pino.’
-Servicios:Pisos vitrificados, muros con azulejo y pinturas de

esmalte, plafones de tablarroca o similar. -
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6.- Instalaciones:

-Instalacién eléctricé'

ae considara dentro de‘la partida autorizada

para compra e instalacién de maquinaria, ya que depende en su mayoria

de . las necesidades; del

Sa diyide en hidraulic
= HIdféulica' Bertelsman ( actu lmente cuenta con un sistema

de abastecimiento un pozo artesiano o

profundo el cual 887, col tres cisternas y un tanque

‘elevado. Eara el nuevo inmuehle se conservaria el sistema Y aéte se
incluiria en el:

Al respecto se tendrfa un estudioc de gasto para constatar que sea
sﬁficiente, de ser asi, se procederia al proyecto hidrédulico
definitivo, tomando en cuenta:

- Red de abastecimiento a servicios

- Red de alimentacidn a equipos

- Red de equipo contra incendio

Con respecto a estas instalaciones, para obtener el costo nos estamos
basando conforme al reglamento del D.F; En este c¢aso solamente se
toma an cuenta la red de distribucién a servicios, con relacién al
personal a trabajar en este inmueble.

-~ Sanitarias:

Las instalaciones sanitarias deben proyectarse y principalmente
construirse, procurando sacar el méximo provecho de las cualidades de

los materiales empleados, e instalarse en la forma mis practica
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posible, de modo que:  se:  eviten’ reparécipnes ';conéfahtes e

injustificadas.’

Previendo un minimo mantenimiento se definiran’ deleos ééﬁéci%icos

de servicios

regaderos

Nbsf:;i@itarémos a’ proporcion

alpafiales, ésto baséindonos en

sanitakioﬁ,‘béjédéa de agua pi@yié

elinﬁhero de personas que 1aborgﬁ en el inmuebla.

"7.- Antepresupuesto (Estructura’de aéero):

Para 1la construccién de un edificio propledad de la empresa,
construido en tres niveles y con una superficie total de 3700 metros

cuadrados.

CONCEPTQ Y ESPECIFICACIONES COSTO
I.- Demoliciones: Desmantelamiento de nave industrial
a base de armaduras tipo diente de sierra, democliciones

de cimentacién necesaria y suficiente para el nuevo
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amplazamiénto e : S : .62,600

II.= Trabajos preliminaras. Trazos nivelaciones, .

excavaciones, rellenos, acar:eos y suministros para .

104,334

bases. : ;
I11.- Cimentacis
ficial ca;'ﬁéée' de
396,540
Estructura d
2,626,750
Irvin, incluye terminacidn de
‘ 437,281
elementos div:lsorios a base de tabique o similar, tabla-
rx:oca, castillos de concreto reforzado y cadenas. 311,432
FVII.- Cancelex::.a y herreria: Ventaneria de aluminio con
cristal flotado de 6mm, Mamparas divisorias de aluminio
natural, herreria de acero y soporteria para canceleria 30%,188

VIII.- Instalaciones eléctricas: Incluye salida de alumbrado
y contactos monofdcicos, tuberia necesarla para salidas de

fuerza de alta tensién, tuberia y red de tierras fisicas
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para computaci&ﬁ

teléfqhﬁs}‘égntroa da’’ éréa Y

tensidn.

en’ . sanitarios. ¥y

emﬁoquillédos . 271,019
XII.-~ Carpiptefﬁ_ olocacidn éé'closets,
: ) fijés, entrepafios

y ‘repisas.’ e 165,173

XIIE.~ Piﬁtura y.limplez P;Fturés hecesarias y suficientes

paraimurbé; P th‘§ ﬁ;griéfeé y exteriores, esmaltes y

’epéxiéaéve' 'qputa j herreria, limpieza de obra en

genetgi;durantgvyxélviermino de la obra. 131,266
SUMA 5,449,013

E1l costo unitario por metroc cuadrado de obra es la resultante de
div;dir al importe total de la obra a realizar entre los metros
cuadrados totales de construccién, lo gue en esta propuesta nos

resulta de $ 1,472,710.00 pesos.
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Este costc incluye matarialas, mano de obra, herramienta Y aquipo asi

como los: indirectoa y 1as utilidades de das compaﬁia constructora.

ahora analizaremos;el mismo ‘a te) royecto paro con u'a estructura a

VIII.- Instala

e"hidrpsan;téiias/
x.- Pisos

xI. Recub 1mientcs L . o L 27ijb1§j

XII.= Carpinterfa : 185,173

XIII.- Pinturé y limpieza . ) 131,266

SUMA 4,014,510
El costo por metro cuadrado de obra terminada es de:
$ 1,085,000.00 pesos en esta opcidn.
Como podemos observar el costo de este anteproyecto es mis barato si
se construye en concreto aunque tiene sus grandes desventajas como
pueden ser:
- Mayor tiempo de ejecucién
= Menos limpieza en la obra

_ Se tendria que propercionar mids espacio para el patio de materiales
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- Etc.

La segunda opcion para rautilizar la planta actual depende del equipo

a seleccionar para los procesoa;de masteri acion y galvanoplastia, ya

de disco negro da larga duracién es suficiente

: para colocat 1as ,méquinas de inyeccion gue se utilizaran en los

réximos. 7 aﬂos y la ‘ampliacién del departamento de embarques para

disco compacto.

Se penso en la reubicacidén de musicassattes ya gue es una planta que
no requiere grandes instalaciones y los equipos de carga, duplicacidn
y terminade son muy fdciles de trasladar por su tamafic due es
pequefio.

En el drea que ocupan las calderas de discos negros que por légica ya

no se utilizarian, trasladariamos los almacenes de embarques y
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exportacién,.ganando suficiente espacio para- soportar los aumentos deb

produccién.r i

La subestaciﬁn ge etal deba ‘ampliar su’ capacidad para

alimentar au-méquinas inyectcraa més y aprcvechando esta modificacién

alta tensién son muy antiguos Yy

de inversi&n el cambiarlos por

i coa negros - se encuentra dentro de una

minas de asbesto cemento que datan de los

conclusién Be encuentran muy dafiadas, presentando

P ducir el ccsto de la obra se piensa cambiar las laminas de
aébééto  cemento por lé&minas de acero "pintro" de calibre 18 con un
sistema de colocacién engargolado para evitar filtraciones. Esto nos
ayuda a no tener que demoler ni reestructurar la armadura actual que
se encuentra en buen estado y se aligeraria la carga a la gue esta
sometida por ser la ldmina pintro mucho mds ligera que las ldminas de
asbesto cementoc.

En los pisos de la fébrica de disco negro corren un sinimero de
trincheras que conducen las tuberias de entrada y retorno de vapor,
asi come las instalaciones hidrédulicas y escapes de aire a presién.
Estas trincheras se taparian aprovechando que la planta de inyeceién
de disco compacto requiere de una capacidad de carga del piso de 600
kg/cm2, Al tener que construlr nuevos pisos nos ahorramos el tapar

las trincheras.
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Los muros perimetrales de 1a planta de‘

de ventanales corrido

ﬁfﬁéas de agua en las zonas

" opcién 2) en el mismo predio que

actualménté‘oéﬁpa la’planta.
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SOMOPRES MEXICO

CIVIL WORK
0BRA  CIVIL BN
- PROPUESTA 2
. 1]e-11
. H--11 - -
CONCEPTO 113 ||canTIoN | cosTO
11=+11es- 3
| A |DESHDNTES ¥ DESHANTELAMIENTOS = ° 1--H

(I Al "
1 |DESHANTELANIEKTD ELECTRICO C) RECUPERACION }|X [[1 LOT "
: (1N

]
2 |OESHANTELAMIENTO NECANICO

3 {DESHONTE OF LAMPARAS C/ RECUPERACTION
|

4 |DESWONTE OF LAKINAS DE ASBESTD B
|AREA LP

|

5 |DESHONTE OF LAMINAS OE ASBESTO

|AREA DE CALOERAS

i

6 |RETIRO DE CANALONES ¥ BAJADAS DE AGUA
|SIN RECUPERACION

|

7 |DESMONTE DE VENTAXERIA EXTERIDR

|SIN RECUPERACTON

8 |DESNONTE DE ESTRUCTURA DE ACERD

JAREA RELACIONES INOUSTRIALES

B |DENOLICIONES
I

I
2 |DEMOLICION DE PAREDES MUROS ¥ PLAFONES

|

a
|
| INTER}ORES |
| ; il T
3 {DERCLICION OF P1SO EX AREA DE DISCO KEGRO 1
{ S t - S
8 [RETIRD DE MATERIAL Y LIWPIEIA 11X 11330 €ART | 27500 §
. s !
|
SUBTOTAL e 115000 |
!
€ |CONSTRUCCION 1] 1 |
| N | |
3 |CONSTRKCSSON DE PISO C.C 600 KE/CHZ 1% [$2277 W2 | 166802 |
| I n | |
4 |CONSTRUCCION OF P1SO C.C 250 KG/Cw2 {1% 11840 2 71958 ¢

!
| Inn | |
10 {CAMBIO DE LAMINAS DE ASBESTO POR LANINAS  |(X ||2478 K2 | 176427 |
!
1

|PINTRO CALIGRE 18 0ot !
| ] |

69



SOMDPRES MEXICO
CIVIL WORK

OBRA EIVIL ™ - -

PROPUESTA 2

CoNCERTO

DE PWUCCIM

[
19 {PUERTAS ¥ VEXTANIS BE ALU!“NIO EN AR!AS i

- |0€ pROOUCCION

21 |SISTENA COWTRA INCENDID AREA IKYECCION ‘i

22 |SISTERA CONTRA INCENDIO AREA ALMACENES
{ .
24 [REVAICACION DE BANOS DE MUJERES

|
25 |MICELANEDS

S :
1e IBIVISIOKS m(ms A BASE OE HULTYPMEI.

ol
|| 3 ||cmmm I: :om 1
I- |

SUBTOTAL

[APLIACION ¥ REVBTCACION D
E |$WESYACWN ELEmlﬂ GEKEW

1 |ﬂEWlE‘CXN BE sustmcmn

§ S
2 JAumENTa OE WAHW EN SUBESTACIO”

SUBTOTAL

F |AREAS ADICIONALES A REVBICAR

{
b}
i

1 |REVBTCACION DE ALMACEN DE EMBARQUES
|

2 |AREA DE PRESIDENCIA Y DIRECCION GENERAL
|

3 |REMOOELACION DE L.AS OF ICINAS DE 8MG

4 |AREA DE MANTEMIMIENTO PARA MOMXX INERS
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SONOPRES MEXICO

CIVIL WORK
08RA CIVIL - IR
A PROPUESTA 2
|====( |
110} 1. CONCEPTO - -
[-===1
" SUBTOTAL - - 0.
|ACONDICIONANIENTO DE AREA PARA e e
& - [MASTEREZACION ¥ GALVAXOPLASTIA €O 1n_ 1 Bl
| :
| I |
1 |CIERRE DE EXISTENTE PUERTA DE ACCESO 1% 1 | .
| IE (nswe | . 3000
| "o [
2 [BARRA ANTIPANICO PAA EMERGENCIA 1% {[4 Prece | . 1500
[
3 |CONSTRUCCION DE REGISTRO SANITARIO 50x50 | [X |{1 PIECE | 21500
| )t [
4 [LINEA DE DESAGUE DE QUIWICOS 1Ix B m | 17008
il t
S [CONECCION OF REGISTRO AL REGISTRO CENTRAL |[{X |[10 M. . | . 12500
nn [
6 [PINTURA EPOX!CA EN EL AREA (Ix |1832 w2 |- 18000
I o !
7 |COMECCLON DE LIKEA HIDRAULICA 1x 1135 -7 30000
I (2] b oo
8 |APERTURA DE PUERTA OF ACCESO 1% {11 PIECE | 1500
SUBTOTAL 1 105000 |
H |LICENCIAS ¥ PERMISOS "l | I
| (Kl | |
1 [PLANOS AUTORIZADOS Hxgaor | 4000 |
o i I
2 |LICENCIAS DE CONSTRUCCION Lx (et | 50000 |
[ t 1 I
3 |PLANOS ELECTRICOS AUTORIZANS {Ixf(ator | 40000 |
| 1" | ]
4 |FIRMS OF PERITOS tIx f(aLoT | 20000 §
SUBTOTAL 1 150000 |
1 |REUBICACION OF KUSICASSETTES nn |
| 10 |
1 |ALINENTACION ELECTRICA 1x[fror | 7eeze
| In |
2 | INSTALACIONES MECANICAS {Ix (1 eor | et )
1l | |
3 {REUBICACION DE EQUIPOS AIRE ACONDICIONADO [{X |2 LOT  § 64837 |
1 nn i I
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SONOPRES MEXICO

CIVIL woRk
0BRA CIVIL
) : ; PROPUESTA 2
| =-11 |- -
j10] CONCEPTO

|" & |EQUIPD NUEVO DE AIRE ACONDICIONADO ™

5 {ILUKINACION ¥ COMTACTOS .. .-

6 | TRANSPORTE DE LOS EQUIPOS OF. PRODUCCION
7 II!CE[.N‘EOS,

SUBTOTAL
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SONOPRES MEXICO
CIVIL WORK
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4.2 CONSTRUCCION DE UNA PLANTA NUEVA EN MEXICO, D.F.-

En este anteproyecto veremos la

posibilidad de trasladar

edificio construido',:

toda 15 planta industrial a . un nuevo

especialmente para'’ los procesoside musicass

produccion / gréfica,” con5

total de la planta;d : ‘ilometros-
Este terreno se encuentra vacio Y listo para iniciar la construccién,
tiene acceso por las calles da Ciprés y Pino. Su actual propiletario
es la cerveceria Cuauhtémoc y las condiciones de venta son:

-Pago de contado en moneda nacional, 50 % al firmar la carta de
compra-venta y 50 % al escriturar.

~La poseasidn del terreno se otorgara hasta el momento de la escritura
por lo gque no se pueden hacer avances de obra.

~Costo por metro cuadrado es de § 550.00 pesos.

Para poder avaluar esta propuesta se realiza el siguiente anflisis:
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Alternativa # 2; Construccién de una planta nueva en México; D.F

costo s m2 §/m2- . $(1000) - 'S total
e : k 7 (1000)
Terreno - 7 - S F1es0 *’ 7067500
Constrqégién' s
b A 600000
4500 i~1ooooooff4sooooo‘
‘f4560!y: 1oooooo[ 4500000
8300 80000 664000
v ‘ 10264000
ticelineos’ T 514000
~impueétos,” ngenierig[ atc/10%. - 1078000
smas PRERNEE $18922000 |
Tiempés; o e :
inicio dé cbnstrﬁécisn L ae
fipal. de construccion R 4/94 :

inicio. de produccion‘ :-9/94°

Ventajas’

Se continuaria. 1abotando con el mismo personal

Expansién del 50 %
Desventajas: -

Alto costo de inveraiéﬁui:' )

Contaminaci6n de la ciudad b4 ttafico excesivo

No seria el lay-out Optimo por ser una planta en dos pisos.
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4.3 ADQUISICION DE UNA PLANTA YA CONSTRUIDA (. TOLUCA )

el hacer

'ran inversién para mejorar 1a .

planta,

implicaria ;que
planta- y tendriamo
capacitacién

La entrada §e c
complicada ya g
en el tiempo de'entrega;al: client

Las vencajaa4q' ener ‘es un menor rango de contaminacidn

ambiental ﬁﬁiéémenté
cabe aclérar‘ que - nuestros proveedores de materias primas se
encuentran todos en la ciudad de México y el costo de esta se veria
incrementado en transporte de los proveedores o bien en un inventario
mds alto que repercutiria en el impuesto sobre activos fijos.

Por estas razones no se profundizo en el estudio de cambiar la planta
al estado de Queretaro y se descarto la idea.

La ciudad que se eligidé dentro del estado de Morelos fue Cuernavaca y
especificamente la ciudad industrial CIVAC ( Complejo Industrial del

Valle de Cuernavaca ).
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Este complejo industrial se localiza a 58 kilémetros. de la ciudad de

México .y el acceso es pcr la parte sur, 1o’ ‘que significaria el cruzar

todo el Distrito Federal para entregar pedidos a nuestrcs clientes.

El clima en . la ciudad d cuernavaca no. ‘es propicio para los procesos

realiza,' ya que’ requerimosi emperaturas»

s-plantas‘(la‘déuméyor‘taﬁaﬁo );

“"con. &reas de oficinas, &dreas - extensas para

proqudciénldentré dé una nave a base de paredes de block y losas de
concréto armado, comedor equipado con cocina industrial para 600
empleados, comedor para funcicnarios con una capacidad de 50
perscnas, &rea de embarques independiente al &rea de estacionamientos
para clientes y funcionarios, subestacidn eléctrica equipada de gran
capacidad, 2 campos de fiitbol soccer, 2 canchas de tenis, etc.

Las condiciones de venta serian de contado, 50 % en la firma de

compra-venta y 50 % al escriturar.
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Se tendria que hacer .una' inversién pequefia paré acondicionar la

planta a nuestros procesos.

La facilidad de cambiar la’
100 % de la mano de dbré’jca
capacitada segtn éﬁéﬁéét;’ ealizada’ con, el
Relaciones Industiiéle

La mano de 6brq;n

el Municipio,hoﬁ
como ééofo?aﬂia
En Téluca_sé 
cpéto,@e :i T
relaﬁivéméﬁt 4
EL Ebs&@w
$11,400,000
sz{doo;épo,o

reaéoh&icﬁsnam énto -
‘Cdéto 1£°€g ’_Cgstei"dnteproyeéto 513,400,960,0d0. (- trecemil
duatrocientdé miilones de pesoB ). .
El reacdndicionam{énto se iniciarfia de inmediato: 9/92.
Final de construccidén seria en: 12/92.
Inicio de produccién: 5/93

Las ventajas que se tendrian serian el mejor desarrollo de la planta
en base a su lay-out teniendo gran flexibilidad para la realizacibn
de los procesos debido a 1las grandea A4reas de produccién que
comprende 12,400 metros cuadrades, bajo nivel de contaminacién

ambiental y minimos problemas de trafico en la zona.
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Las desventajas que encontramos es la altura en la zona de
produccidn, la cual es de 4.40 metros y no es iitil para la inyeccién
de - disco compacto ni 'para la ‘masterizacién y galvanoplastia para
disco coﬁpactov ‘

La inversién seriaf‘demaéiaéo'élta: considerando que la élanta a

comprar se’ cendria “la' expoaicion 'y .no es

representativa'

‘desarrolla

Ser'

»12

Toluca Naucalpan a kilémetros,v : Lu
kilémetros de 1la ciudad. -de’. Mexico:ﬂén ié‘yﬁarte éoaterior del
aeropuerto. La entrada al pistrito Féﬂeral por esa carretera es
directamente a la zona industrial comunicando en menor tiempo con la
entrega de nuestros clientes.

El parque industrial entrega los terrenos con toda la infraestructura
necesaria para la operacién de la planta como acometida eléctrica,
agua, pavimentacion, vigilancia interna, etc.

Se considero un terreno rectangular de 20,000 metros cuadrados con un
costo de § 80,000. por metro cuadrado lo gue nos da un valor total de

la inversidn en el terreno de $1,600,000,000. de pesos.
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La consttnccién de 1a nueva planta, béséndohos en las necesidades de
produccién y segun datos arrojados en el'cépitulo de necesidades de

expansion tendria “un costo de 's8, 406 000 ODO. (ochomil cuatrocientos

seis illones de pesos),v. ando un4‘gran total de inversidn de

s1io, 004 ooo,

(diez mil cuatro millones de pesos).

El inicio de la construccion,seri

Final de construccién.

Inicio de produccio

Las ventajas que ‘se tendrIan al
contar con'un’ 6ptimo desarrollo de planta, aai como la expa

50% requerido por nuestros procesos, bajo nival de

minimos problemas de transito vehicuLar. o

Los inconvenientes son el traslado . de la’ maquin

como un alto valor de  la inversién que posiblemente el marcado del

disco no pueda depreciar en el tiempo requerido.':
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RESUMEN DE COSTOS DE ANTEPROYECTOS

1

‘0pcion # 2

REMODELACION DE LA PLAN‘IA ACTUAL

0pcion # 1 en ‘ace. o

CONSTRUCCION DE UNA"PLANTA NUEVA D.F
ADQUISICION DE UNA PLANTA YA CONSTRUIDA
EN TOLUCA '

CONSTRUGCION DE UNA PLANTA NUEVA

EN TOLUCA
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$, 5,449,013, ooo
s 4, 014 510 000
s°3, oss, ooo ooo)
$ 18; 922 ooo ood

$ 13,400,000,000 -

$ 10,00¢,000,000



) CAPITULO V
EJECUCION, SUPERVISION Y COORDINACION DE PROYECTO DEFINITIVO.
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5.1 PROYECTO AUTORIZADO.

Paraz determ;nar cual es el proy cto a’ realizar,, la;‘>

presidancia de la“ compania‘se baso en el costo de la obra Y tiempo de

ejecucién.,

osiblemente no  se

entrard en

% de ‘1994,

‘1la competencia entre

- as mﬁbhovméé bajo que ‘an México y sus tiempos de respuesta son hasta

v en Vun 60 % menores, sin importar que se encuentran sus fébricas a
varios miles de kil6metrcs de nosotros.
Los estudios que se han realizado para la solucidén del problema de
espacio se convierten en premisas inaludibles para que una planta
como esta permanezca en el mercado de la miisica, ya que a partir de
la entrada del tratado todos los esfuerzos que se realicen deben
estar enfocados a brindar un mejor servicio en menor tiempo y con
excelante calidad en el producto, por lo que no habrad oportunidad ni
dinero para pensar en una ampliacién que podria llegar a afectar la

produccidn durante su ejecucidn.

83



El trasladar' la planta a otro estado en un momanto tan dificil para

e 1 terreno y planta

gran parte del edificio

aata Vrentado a una compaftfia Francesa

e qlicita: la desocupacién del predio.
pdeQ;fgn'tres niveles, ya sea en acero o en
ur grah factor de riesgo para las plantas que
. rabajando ‘durante la obra, por el movimiento de
per;énéi;' ‘quipos, materiales, suministros de agua y electricidad y
) ptiﬁéipéimente por el polvo de las excavaciones y demoliciones a
‘fealiéar.
Una gran influencia causa el equipo que se comprara para los procesos
de masterizacién y galvanoplastia, ya que de ser adquirido un equipo
convercional se tiene la necesidad de reubicar el 100 % de las
oficinas administrativas que se encuentran en la planta baja del
edificio, y sin tener hacia donde ubicarse, se hace necesario la

construccién de un segundo piso como el planeado en la opcidn # 1.
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Pero de  elegirse -el equipoc’ Holandés 'compacﬁo AMS-100, - se puede

ejecutar la. . 5pb§.6n‘:# lz‘pcﬁ:‘.‘rl:oé i r“e‘quex:i'mié‘hto‘sv ‘de ;es:pa_c:‘l’o' del :'aqdip'o

-  De'iséi.equipcs

tendra c_‘ciynsibdefa‘dva s
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REMOOELACION OE PLANTA PLANTA * . PLANTA NUEY

PLANTA ACTUAL - NUEVA DF-"~ TOLUCA ToLuca
Jee wreramree s veresrerrasiearvusaacaerjoprion’t © Jopeton 7 .
{ CRIFERIO VALOR A (g Y g 4
'..-..‘....<<.----.--»------.-.-~.--.-_‘.._..—......I - ' -
{Continuidan del persomal 5] 85275 5
) g

jComunicacion cen clientes ( entrega )

!

jContaminacion ambiental

!

17temo de rjecucion

i

[Costo de 1a gbra

i

|Posinitidad de expansion a futuro
1

{Lay-out, flujo de procesos

|Factibilidad det proyecto

CALIFICACION 200 i e 1) a0
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La opcidn. que: se co’ns;ldevrara‘ como proyectovdefinitivc en México y se

presentara, ante la mésa directiva de Alemania es’la.opcién # 2

" REMODELACION. D! ACTUALL M
) (Cambioiae‘vqusie‘ P ah:i:'a\vde r_nué'éicyasé‘é;eé v

subesﬁacﬁ;énﬁ éng:al
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5.2 PRELIMINARES. .

venta.

.-lLiéuidécién al personal-de la fidbrica dé disco negro,o reubicacién
dentro de otras areas de ser posible.

- Reﬁbicacién de las ofjcinas de la gerencia de discos, gerencia de
relaciones industriales, gerencia de materiales, gerencia de
planeacién a las &reas desocupadas por la fébrica de discos fuera de
log limites donde se realizara la obra.

-~ S8Seleccibén de personal para integrar el staff de obra consistente
en:

Residente estructural

Residente de construccidn

Analista financiero

Compras y cotizaciones

Comunicacién interna.

89



- Entrega. a la Presidencia de la compaﬂia dei programa de tiempos y
flujo de capital de 1a partida autorizada.

- Realizacion de dibujoa v planas preliminares para obra.

- Definicion de patios de materiales, accesos Y salidas‘ tanto de‘

personaly: de camiones para no interferir 1a operacién de 1a: planta.'

-Establecer nozma y reglamento de leg ridad, asi como la fabricaci&n]

de gafetes para iden ficacién del\personal exte:no a la planta por

. motivos de 1a obr

- Establecer jararquias y niveles d xesponeabilidad de .las partidas,

establacidas en la autorizaci 3 del pr yacto.
5.3 cos'ro, TIEMPO, EJECUCION ; '

El costo auto:iza ara réaliiar; la obra de remodelacidn

en -la partida civil es de $:.3,085,000; 000. ( treamil ochenta y cinco

millones de paaoa ), desgl identificaciones referentes a

cada partida ce:rada, és to iquiere. decir que no se pueden hacer
ampliaciones al presnpuesto ni realizar obras extras fuera del mismo
catalogo.

La fecha de inicio de la obra es el 25 de febrero de 1993, aun cuando
la operacién de la planta de disco negrc se terminara oficlalmente el
dia 1 de marzo de 1993, se pueden comenzar los desmantelamientos de
los equipos parando una linea de produccidén de las 2 que se tienen.
La realizacidén de los conceptos incluidos en el catalego de
preliminares se deben terminar para el 25 de febrero, ya que &atos no
entran dentro de las partidas del presupuesto de obra.

La primera actjvidad a realizar sera el acondicionar la parte cedida
por TC Electronics en la parte posterior a la actual fabrica de disco

compacto ( Monoliners ) para ubicar 1las oficinas y el taller de
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mantenimientc:"qéz como‘ el " éarea de control de calidad ‘de disco

cpmpacto,'Esfé partida sera una’de 1l 8

demoliciones

» polvo qua estas ge eren'puede

contaminar.

ades ¥ los indirectos que carguen
varios presupuestos de compafiias
eg mente' establecidas y se compararcn con el
: presupuest generado internamente, encontrando que el costo més bajo

escaba un 40 % arriba del costo autorizado por la

D;feéci n eneral de Sonopress.

Loé'trabajos que se subcontrataran seran:

- cambio ‘de’ techumbre de laminas de asbestos por 1ldminas de acero
pintro.

- Cambio,daléubestacién eléctrica.

- Los coﬂcﬁetos utilizados en 1la partida de fabricacién de piso serdn
proporcionados por Preconcreto.

De 1§s trabajos a realizar de albafnileria se tendran cuadrillas
establecidas pagandolas directamente con el maestro de obra.

Se trabaiaran 2 turnos de 12 horas, los cuales seran de 7.00 am a
7.00 pmy de 7.00 pm a 6.00 am. sin que los obreros puedan doblar

turnos.
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para -la realizacién total: da la _obra sa” congidera . tener.un equipo

integrado por . 65 ‘pe;ééhas

subcontratado.

Sera requisito indispens
social para tenérAadéés .

Toda -la herramienta

cartas de’fcfédito 'qonvléa compafifas que nos .proporcicnaran los
materialaﬁ_ne;eaarioé,Hlas cuales son:

- Ferreﬁefﬁsluunidés.- Se eligié esta casa de materiales por su
cercania a vla planta y se comprometen a entregar un pedido sea cual
sea su descripcién en menos de 24 horas.

~ Multycon.- Nos proporcionara los paneles de multypanel para muros
no estructurales.

- Preconcreto.- Accedidé a darnos 30 dias de crédito sobre los pedidos
Y no sera necesario certificar el cheque de pago.

~ Lear aluminio y cristales.- Proporcionara toda 1la cancelaria
contando con personal de planta en la obra para su rapida ejecucién,
30 dias de crédito.

- Jose Ramirez Lesama.- Transportista que retirara el cascajo

producto de las demoliciones y excavaciones a las 6.00 am cada dia.
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Los gastos por .chra.se contabilizaran cada’ seinana a -la Direccidn
financiera -teniendo una :espectativa de -flujo. de ‘efectivo de la

siguignte -formas’
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Para la'supervisiﬁn de la obra'sa defihirah'fespcnsablesida cadé una

da las partidas tales ‘como

~ Cambio’ de 1a

juntas de proyacto en donde 1ntervandran
- Presidente y Director general de Sonopress S

- Director financiero

‘= Asistente del Director financiero

‘= Director de manufactura

- Coordinador general del proyecto.

Este 1ltimo tiene la responsabilidad de realizar los reportes de
avance de obra Yy estados financieros para ser archivados en México y
ser enviados a la casa matriz en Alemania.

Se realizaran las reuniones con contratistas, tantas como sean
necgsarias y de estas deben de salir las estimaciones para ser
entregadas a la gerencia administrativa, las cuales deben de llevar
la firma del coordinador de obra y del responsable por parte del
contratista ante la compafiia.

Las compahias subcontratadas deben de entregar un Jjuegc de planos
antes de comenzar la obra asi como carta- fianza avalando el valor

del contrato.
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Dentro de la obra se deben de reséétéf:éigunas fechas importantes que
por ningin motive . pueden ser cémbig@és;‘ tales como el cambio de
muaicaaseﬁtes. Este se debe de cémeﬁzai' 2 semanas antes del periodo
vacacional de pascua ( semana santa;);'dabido a que la planta cierra
sus operaciones para darle vacaciones a sus empleados en una
temporada que no se tenga mucha carga de trabajo, y se debe de
aprovechar para hacer el cambio fisico de 1los equipos teniendo las
instalaciones eléctricas y neumiticas concluidas.

El cambio de la subestacién eléctrica cae en el mismo caso debido al
cierre y paro de la planta.

Se debe entender que la obra civil no se detendrd durante esta semana
aun cuando no se vaya a tener suministro eléctrico, por 1o que se
considerc en el presupuesto la renta de una planta de luz portdtil
tinicamente para continuar trabajando esa semana.

El lunes siguiente a la semana de pascua se debe arrancar la planta
"completa", por lo que se tendri que poner especial atencidén en estas

2 partidas,
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CONCLUSIONES

© 100



La * fdbrica manufacturera - de soportes ’musicales‘débe 'de ampliér su

capacidad . de produccién para continuar como 'lider del mercado en

México, para esto . se debe de invertir en un proyect" e 'xpansién.éh’ :

todas sus Areas pues de lo contraric no . se’
. nueva maquinaria y los nuevos procesos. ’

Al analizar los anteproyectos se eligio 1a: remodalacion de 1a planta

actual, ya que es la que satisface al m ximo re igas presentadas

por la Direccién de la compafiia en tiempo y costo.
Al remodalar el actual edificio y ocupar el érea de la fébrica de
disco ‘negro de larga duracidn, encontramos. el menor tiempo de
ejeéhcién de obra y , por ser un &rea que se puede aislar del resto
de la fabrica se puede garantizar que no se tendrd contaminacién en
" las plantas que continuaran laborando.

El trasladar 1la compafiia a otro estado e inclusive dentro del
Distrito Federal representaria el desmantelamiento de todas las
plantas y de todas las areas de servicios asi come de oficinas, para
reinstalarlas en su nueva ubucacidén, 1o gque tendria un costo
verdaderamente alto e inminentemente se pararia la produccidn en el
transcurso del cambio.

Para mejorar la distrubucidén de planta referente a los sistemas de
produccién ( lay-out ), se cambiara la fébrica de manufactura de
musicassettes, y en el &rea ocupada por esta se instalara el nuevo
proceso de masterizacién para disco compacto, lo cual no resultara
gravoso para el presupuesto de la obra debidoc al bajo costo que se
obtendrd en la partida civil del proyecto. Con esto se cumple el
compromisc de mejorar los procesos de produccidn para apeyar al drea

de ingenieria de produccién.
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La realizacidn ' del. proyecto remodelando el actual edificio, no. pone -

en peligroh 1.;' eétébilidad de la fabrica  en el caso de qua se !

presantafa uh aja en el mercado de la misica en México

gb;c}o ‘a su

‘bajo costo y

flexibilidad que se muestra al ta . a§ ’rac‘la.s'; las

: "'s,‘a’/téndrén
,ejécucién puede
sin"qféctarse una a la
: Vfotr 3

Los pisos se ara no ocupar espacio en

' campos de materialas
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