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TEMHAM I

INTRODUCCIOMN

ANTECEDENTES

El gran desarrollo industrial que ol Pals ha alcanzade en los filtinos afios
g0 debe principalmento a la creclente necosidad de bicnes y servicios demandados
por el sistema Socio-Econdmico en que vivimos.,

Esta crecientue demanda lavita a los industriales a aumentar gus vollmencs de
producrifn, ya smea medjorando su nétodo o haclendo nuevas inversionas.

Este dsumento en los voldrmenes de produceidn, genera un incremento en la do-
manda de insumos productivos los cuales son varlades v van desde una simple agquja

de cosar hasta la mas comoleda ndquina computadora, por zitar un eiemplo.

El entorno un el cual so desenvuclven los industriales en ocasiones no es muy
favorable, nil es muy cofistante, lo cual ha orillado a los inversionistas a buscar
in oprimizacldn de los recursos generales con los que cuenta la Empresa, buscanda
trabajar con el mejor Indlce de productividad,

El ramo de la jindustria manufacturera de pantalones de mezclilla no es la cx-
cepcidn, lo cual ha daspertado la curiosidad en los lnversionistas de este ramo vya

que dasean cubrir la demanda insatisfecha de su producto.

En la presente tesis, se analizar§ a la empreds T.R.H. S.A. 1a cual se encuen
tra ¢n estc cisa.

Los datos quue se presgntan op este estudio son reales ¥ no se menciona el fiom
bre de la empresa, por asi convenir a los intoreses de la misma.



OBJETIVO

El presente ostudio tieno como objetive principal, ovaluar la instalacién de
una nueva planta industrial, la cusl manufacturaria pantalencs de mezglilla tipo
jeans, mismos que sorfun comarcializados en el mercado naclonal por T.R.i. S.h.,

empresa quo cuentn con amplia experlencla cn ol mercade,

S0 analizarip cuidadesamente el conjunto de ¢lomentos tficnicos, econdmicos,
Financieros y de organizacibn que permita visualizar las ventajas y desvantajas
econbmicas de la adquiricifn, instalacifn y operacifn de la nucva planta industrial.
AsI mismo, el estudio evolucionarl a través de un proceso do aproximaclones sucesi-
vas, mencionando al finalizar cada atapa los factores que inciden en la wiabilidad

t8cnica y econfmica del mismo.
log fines Juuw se porsiguen al ostablecer dicha planta, son loa siguiantesy

a) ESatisfacer la doimanda del producto:

Ls gmpraesa T.R.H. 5.A, cuenta con una gran cartera de clientes, loa cua-
las requicren de mis producto, quo el que la capacidad instalpda les puede dar.

b} rLromover ol desarrollo empresarial:

La emprenoa T.R.i{l. S5.A. do esta manera forma parte del desarrollo industrial
dal pafs,

¢) Crear nuovas fuontos de trabajos

Ce esta manora la empresa ayuda a combatlr el desemplec y contribuye a la

capacitaein del obrero.

d} Mejorar los fndicen de productividad:

La empross buscard la minimizacion de costos y la optimizacién de Jos re-

cursos humanos y materiales.



&} Fomantar el desarrolls ccondmico de la regiSni

La planta 86 localizard dentro do la misma zona que las otras, ayudan-
do asi al desarrollo occondmico del estado.



MARCO GENERAL DEL ESTADO VIGENTE DE In EMPRESA

La empresa T.R.H. S.A. e85 una empraesa del tipo familiar y cuenta con va-

rios afos de experiencia en el ramo.

La empresa ¢sita conformada bisicamente por una Direcci8n General, la cual so
ancarga do la planeacién, dirceceidn y control de los departamentos 8 aroas deo Mer-
cadotecnia, froduccién y "Administracién ¥ Finanzas*., La Direeccidn General estd

representada por los socios,

ESTRUCTURA BASICA DE LA EMDRESA T.R.H. S.A.

DIRECCION
GENERARL
MERCADOTECNIA PRODUCCION ADMON. Y
(VENTAS) PIHANZAS

Cl departamonto do Mercadotocnin estS compuesto por una distribuidora y un
cuerpe de vendedores, los cuales son dirigides por uno de les soclos.

El departamento de Produccién esti compuonto por dos plantas {INDE ¥ V,L.),
lag cuales tiencn una capacidad instalada de 1000 wnidades diarias en V,L. y 300
unidades dliarias en INDE, hacicndo un total de 1800 pantalones diarios.

£ste dopartamento controla también al dopartamento de planchado y empadquetado.

pos de los nocios eatdn al Eronte de esta drea.

Por {iltimo, cl departamento de Administracidn y Finanzas, manciado por los 2

Gitimos goclos, se encarga de controlar todo lo relacionade con COstos, Recursos

Humanos, RAecursos Materiales, Contraloria ete.



PUNCIOHAMIENTD GENERAL DE LA FMPRESA:

El proceso comicnza basSndose en un prondstlco de veontas, el cual da origen

al requarimiento de insumoes productivos, los cuvales son comprados, revisados y

almacenadas.

Postariormente la Direccidn programa la transformacifn de la mate-

ria prima.

Egto se hace de la siguiconte manera:

V.-
2.~
.-

.

5.-
6,-

7.~

8.~

Parn cl funcionamiento adecuado dp la empresa, las tres

Se roallza la orden de corta,

La orden do corte so destina a una planta.

Sc hace llegar la orden de corte, 4 la planta destinada, junte
teria prima necesaria para la recalizacién de dgtp.

con la na=

So procede al tendidc, cortado y foliado de la orden de corte.
manera se inicta la transformocifn de la materia prima).
Se procesa la ordon de corte,

(D¢ esta

Sa manda todo ol pantalén procesado al departamento de planchado. {Esto
Be hace también por orden dg corte},

Ya que ol pantaldn ha sido planchado, finalmente so cmpagqueta ¥ se almas
cena,

El pancalén es vendido.

areas bisicas traba-

jan Inter-relacionindose y caminando hacin al logre de los objetivos de la empresa.

Mismbs que Sc muestran a contlnuacibn.



ODICTIVOS DE LA EMPRESA T.R.H. S5.A.

ta Direccidn de la emprosa desde su fundaclin, ha venldo trabajando y as-

forzéndosa, por ul logro de los sigulehtes objetivos:
1.= Satisfacer la demanda y las nocesidades de los cllontes.
2,= Producir pantalones de calidad a un buen precio.
J.~ Trabajar c¢on ol mayor I{ndice de productividad posible.
.= Maximizar utilidades.

¥a que se tiene la ideca general do lo que es !a empresa  y como funciona,

se dard una descripcién gensral del prosonte estudio.
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DESCRIPZION GENERAL DEL ESTULIO

El presente ostudio contempla la factibilidad de implantar una nueva fibrica
productora de pantalones de mezelilla, mismo que cemo se mencio S anteriormente

wvolucionarl & traovEs de un proceso de aproximaciunes sucggivas.
Las etapas per las que ovoluciopard el estudic son los siguientos:

l.,- Estudio de faercado: Estq ¢onsistird on um aniilisis del mercado cautive
do la empresa.

2.~ Estudlo técnico de instalacifn : En osta parte g¢ analirzarSn todac las
condicionos relativas a lecalizacifn, copacidad instalada y detalles técnicos de
instalacifin como son; instalacifin cléctrica y luminica.

3.- Estudio tlcnice de produccifn: En esta fasa se analizarfn los aspectos
técnicos de la fabricacifn del producto, comu sen el ilay-out, la lista de personal,
al tiompo estandar del cicle de fabricacifn, les diagramas de operacidn y flujo,

ol balanceo de lineas, etc.

4.,- Estudio Financiero: Esta fltima ctapa ce puedg calificar ¢omo la parta
medular del octudig, ya que de &sta se dotorminariin 1os montos de la inversidn fi-
ja, el capital de trabajo ¥y la tasa Interna de retorne gque sin duda serd bisica
para la decisiin final.

Agl mismo, laes caracteristicas gonerales que presentari la nucva planta son

las siguicntos:

La capacidad productiva gue se contempla asciende a 18,000 pantalones men-
suales, osca BOU pantalones diaries. La tecnolcgla de procese, serd la misma qua
s8a ha venido utilizando hasta el momento en las etras plantas, O5ta es on SU ma=-
vyorla Americana, con adaptaslones goneradas por el departancnto de Ingenieria de

la emptrega.

Es importante mencionar, quo la nteva planta &4 adaptarf al funcianamiento
general de la empresa, respondiende directamento al departamento do Produccifn.

De esta monora, s¢ da por terminada la introduccifn a la prosente tosis. A
continuaciln 30 pruscenta el desarrolleo de cada una de las etapas, tomenzando Lor

cl estudioc del morcado
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TEMA 1I

ESTUDIC DE MERCADO

ANTECEDENTES

La ampresa T.R.li. S.A., cuenta con un departamento de Mercadotecnia blien es-

tgucturado 7 que ticne ya varics anos de cxperiencin en ¢l mercado.

El dapartamento de Mercadotacnia se ha cncargoado de detectar las necesidades
de log clientes, do claborar el esquema de plancacifén estratfgica,de la comercia-

lizacidn y en octasiones da la distribucidn del producto.

Euta drea influyd de una mepera muy importante para la realizacidn del npstudio
de factibLilidad, ya que dnta reporté a la bDireccidn Goneral que existia una deman-
la insatisfecha en el mercado cautive de la ompresa. Esto requirid la reunidn de
la plreccidn General, con el fin de detarminar gue acéltud s¢ tomarfia ante esta
aituacidn.

Al finalizar €stas la Directién General acordd que se realizaria un estudic pa

ra determinar la factibilidad de la instalacidn de una nueva planta.

El estudio servirid para que la Direccidn General tome la decisién final y eg
te a sy wvez deberd comenzar con la validaclién del juilcio emitido anterlormente por

ol departamente de Mercadoteenia.



OBJETIVO:

El ostudio de factibilidad se comenzard con la realitaclén de un estydio de

mareado adecuado a 1o problemditica que vive la empresa.

Los objetives gue dekord cunplir el estadio sons

V. -Demostrar que el mercadu cautivo de la empresa estd Cispuesto a comprar

mAs producto que ol que la capacidad instalada les puede ofrecer.

2.~ Estimar gue cantidad adicional de produsto estdn dispuostos a comprar.

3. - Qué ocpecificacionss duberd tener el producto.

4.- Elaborar prondsticos de la demanda,

DLSAPROLLIO DI ESTUD1O DEL MOCRCADO

Ll departamento de Morcadotecnia se encargd de la realizacidn dol estudio
de mercado. Este gomenzd con la elaboracién de un plan estratégico, el cual cona-

ta de las siguientes faseon:

Fase At Conocer ol gstudo vigente de log clientes, con relacidn a las com=

PFras quo hacen a la empresa.

Fase Ii:  Andlisis ¥ sintesis de la informacién recopilada.

Fase €¢ Elaboracidn de un reporte para la Direccidn General.

Al teminar ¢l desarrollo da las fases mencionadas anteriormenta, la Direceidn

Genural tomarfi la deeisian de sequir 6 finalizar el estudio de faccibilidad.
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FASE "a®

La pripera fase do aste estudio, censiste en la recopilacién de i1nforma-
elifn necosaria para determinar cual os el estade actial del mercade cautiveo do
la aempresa. Para osto se requerird conoccer cudntos vy culiles son los clientes

actuales, a8} como susm vollinenes de compra y la frecuencia de Gutas.

Tambkidn se utilizarin cuostionarics parid conocer su opinien acerca del ser-
viglo que se les ha brindado, la calidad del praducto, el precic y lo mas impor=-
tante cuintas veces han querido compralr mim productc y nc se¢ les ha pedido ven-

der por falta de &ste,

En prinera instancia, para ol desarrollo de esta fase, se dekerd dotermis~
nar culintes clientes tienc la empresa y cudnto compran. Fara hacer esto se uti-
lizardn los archives de ventas do la empresa v de dstos law facturas de les ilei
mo8 10 meses, con el objeto de determinhar cuales son lus clichtes mis ioportan-

tas ¥ culiles son sus vollimenes de compra, asf coms la frecuencia de @uta.

El departamento de Mercadotecnia ha elwboradso unua lista de los clientes
do la emprasa, de los cuales 18 clientes cciipran por lo mencs 60 docenas al mes

¥ los 12 restantes compran entre 20 y 60 docenas promedio en el mismo pericde de

tiempo.
En €} anexo I s¢ prescntan:

La gréfica gua contient los volimenes de venta mensuales y una tabla gque

refleja la frecuencia y vollimen de compra de los clientes de la empresa.

El siguicnte paso serl conocer cual es el estado actual de los clientes

de la empresa. Esto se caenslizari por medio de cuesticnarios.

EL objetivo de los cuesticnarios eos conocer divrrsos aspectos del mercado

cautivo de la emproga, tales gomo:



= Servicio que sa les brinda.

= Calidad del productn.

recesidudes del producto mensunl,

= EEQuesnsna

Dade lo anterior, el departamento de mercadeotecnla disefdd un cusstionario,

misma que sorla contestado por lou clientes de la emprona.

En el anexo I[ se presents el cuestlonatis gue so les efectus a cada uno

de los cllentes.

A continuaciln se presentan los resultados de las encuestas realizadas a

los eliuntos.

i4



RESPUESTAS DE LAS FMCUESTAS

1.-. ¢Qué imagen tiene de la emprosa T.R.H. S.A.7

¥ de rpspucstas

Muy buena 10
Buena 14
Ragular 5
Suficlente 1
Mala 0
a0

2,- {COmo les ha parecido el servicio que los brinda la empresa?

HMuy buenc
Bucno 18
Regular 4
Suficiente 2
Malo 0
0
3,- iLa calidod del producto satisface a su cllontela?
Muy bueno 16
Bugno a
Regular 5
Suficienta 1
Halo 0
30

4.- ¢Slempre que ha descado comprar el preducto lo encuentra?

55 7
o 23



4.~ ¢ En ocasiones ha desecads eomprar ras producto y no ha pedido hacerls

pur que on el almacén se lo llmitan?

5t 23
Ho ki
G

6.~ ¢ 51 la #mpreosa pusiera a su disposicifn mfis producto cstarfa dispuesto

a comprarle ?

si 27
MNo saban
Ho 1
30
7.~ ¢ QUE cantidad mis al nes ?
Do 40 o 55 docenas mis 23
De 3J0 a 40 docenas mhs
be 20 a 30 docenas mis
O doconas mis 1
ao

Coh esto so da por terminada la fase "A" del estudio de mercatdo.
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FASE "p"

Ya rerminada la fase “A" del pstudle, e procederd a vlaborar un anfili-

5is de la infermacidn recopilada.

En primera instaneia, la tabla e volimenes de compra de los clientes
{hnexo I), refleja que todo ¢l pantaldn quo se produce se vende inmediatamen=

te*, ¥ hu sole ese, casl siempre quieren comprar mis.

Por otre lado, el despachador quue hase las venta en el almacién, informd
a la Direcelén que la enpresa ha perdido a varios clientes pargue éstos llegan

al almacién & comprar y no encuentran producte, & si lo encucrtran, fste ya os-

i programado para alquno de los clientes principales.

En sequnda instancia, lon cuecstionarins efectundos a los clivntes refle-

jan las eiguientes condiciones:

1.= La imagen que ha refiejadeo la empresa a los clicentes se puede decir
que ¢s bastante aceptable, ya gue la mayoria de los clientes tiene un buen con-
cepto de ésta.

Z,- El servicio que brinda la emprosa es bueona, solo hubo dos clientes a

los cuales el servicio les parecid suficiente.

3.- En lo quo respecta a la calidad del producto, ias respuestas fuercn
muy satisfactorias, yo que &1 BO%Y do los clicntes la calificaron de muy buena ¢

buena.

4.~ La cuarta pregunta o5 de suma importancia para el estudio, ya gque en
las respuestas se rofleid gque ol 76.67% de los clicntes han descado ¢n ocasiones
comprar alguna cantidad mis de producto y no han podids hacerle por falta de s«

te.

HOTA: * En ccasiones los clientes quieren llevarse el producte sin plan-
char y sin empaquetar, osea tal y como salen de las plantas.
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.- La quinta pregunta denota claramente la neresidad de aumentar la
produceidn ya gue el departomento de Horcadotecnia ha tenids que implantar un
sistema quu controle los weliumenes de vanta por ¢lliente, y este ha ostado fun-
clionando desde hace 10 meses.

También ol 76.67v de los clientes ha renegado porqua saleo sc lo asigna

un determinado poercentajue de la produccidn.

En términoE genorales, sc puede afirmar que oxiste una demanda insatig-
fecha por parte del morcado cautivo de la empresa, situaciSn rue podrd mejorarc-

se aumentando la oferta del producto.
En ia sexta y iltlma pregunta del cuestionarin, los clientes confirman
su desco por adquirir mis producto, e inclusive so proporcicnan las cantida-

dos que cstan Jdispucstoes a comprar mis mansualmente.

Por Gltime, sp presenta un estimado de cudinto se debeo aumentar la ofeor-

ti pasado en las rospuestss del cuestionario.

21 clicntes compracfan 55 docepas mis al mes = 15,180 pantalones

4 Clicvntes comprarfan 45 doconas mis al mes 2,160 pantalones

2 Clientes comprarfian 25 docenag mis al mos = 600 pantalones

17,940

Este cquivale aproximadameonte, & incrementar la produccidn 800 pantalo-
nay diarion.



PRONOSTICOS BE VENTAS ¥

Para complementar el ostudio se elaborard un prondstico de ventas basae
do en laz ventas de los Gltimos 6 aflos, mismo que se proyectari hasta el afo

de 13%0,

Para la realizacifn del prondstico se utilizd el método de minimos cua-
drados.
M continuacidn se listan las ventas de log {iltimos 6 afog:

AMlos pask VENTAS EN 8 DE PANTALORES
1979 200,100
1980 216,700
1983 Aoy ,uon
tag2 aso, 500
1983 410,100
1984 473,400

AROS PRONCSTICADOS

AfloS VENTAS EN # DE PANTALONES
1985 522,313
1986 577,608
1987 657,902
1988 688,196
1989 743,450
1930 798, 785

El cocfieiente de correlacidn del prondstico as de 0.997G, cani per=—

fecto, por lo cual se toma como valido.



tas varjaciones en las ventas de la empresa sons:

ARQS HASE VARIACIONES

Ho. *
de 7% a 80 36,000 18,29
de B0 a 81 65,200 27.16
da 81 a B2 48,600 16.44
do 82 a 83 59,600 17.00
dn B3 a 84 63,300 15.43

AROS PROMNOSTICADOS:

de 84 a B85 48,913 19,33
de 85 a 86 55,295 10.58
de BE a 87 §5,294 9.57
de B7 a 88 55,294 8.73
de A8 a 89 55,294 8.03
da 89 a 90 55,295 7.43

Basados en la informacién que arrcja ¢l prondstico, se pucde predecir
que para Encro de 1987 se venderdn 2400 pantaleonos diarios.

D csta manera sce flpaliza la fase "B" del estudio do mercado.



21
FASE “C"

La {dltim: faso dol estudis de mercade conziste en la emizitn de conclu-
sivnes que ayuden a la Direccldn General a tomar 1la @ecfsidn de segulir con al
agtudio de factibilidad o do dario por terminada,

CONCLUSTONES +

tas conclusiones del estudio de mercado son:
1.- Existe una demanda latento en el mercado gautivo de la empresa.

2.~ La demanda insatisfecha aparentemente es de 17,940 pantalones al

mes.

1,- B} mereade cautivo de Ls empresa es sdlido y confiable, ya que la
imagen de 1la enprosa y del producto os muy ncoptable.

4.~ El prandstico muestra un claro incromente anual de la dewmanda,

5.~ Si se cumpliera el pronbstico al pie de la letra, la nueva plants sa-~
tisfacerd la demanda gole hasta biciembre de 1988,

6.~ Las geéficas y tablas del Anexo I muestran claramenta ln demanda ac-

tual del mercado cautlvo, asf como su gran aceptacidn.

7.~ El cusstionario conficma claramente, la aceptacibn de ld omnresa vy
del producto en el mercede. asf misme reflejan que existe una demanda

insatisfecha por parte da los clientes do la empresa.




TEMA Itr

ESTUDIO TECNICO DE INSTALACI ON
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TEMA 111

ESTUDTO TECHNICO DE INSTALMCIOHN

INTRODUCCION

En este tema se desarrollardin los puntos de mayor yelevancla, relacionados
con la instalacidén de la pueva planta.

En primera instancia, sc detemminari el posible tamafio de la planta y poa-
terlorronte se apalizard la localizacién de ésta,

Determinacifn del tomafio de la planta:

Se conoce come timafio de una planta industrial, a la capacidnd instalada do
produccifn de la misma, y ésta se puede expresar en unidades preducidas por uni-
dad de tiempo, cs decir pantalones por afie & por dia.

Los facteres que se consideran determinantes para definir el tamafio do la
nueva planta son:

1.~ Caracteristicas del Marcado

2.~ Disponihilidad de Recursos Financleros

OPJIETIVO

El objctivo de cste in¢iss es determinar ¢l tamafio mi3s adesuado de la nuo-
va planta, ¢l cual se¢ obtendrid optimizando la cconemia de la mizma en funcidn de

los factores de mayor relevancia,

DESARROLLO

La seleceifn del tamafio de la planta se realizard haciendo una primera es-
timaeibn de 1a mimna en términos de las caracteristicas del mercade y la dispo-
nibilidad de Pecursos Pinancieros .
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E}! primer factor que se analizard, serd el mercado dn consumo de la Empre-
ga, ¥ para ol desarrollo de pste factor se tomardn en cuenta los resultados del

Estudic de Mercado.

Con base a las conclusiones cbtenidas del Estudio de Morcado, so oucde de-
eir qua la nueva planta deber3d tener una capacidad instalada de 800 pantalones
diarior, y ademds deberfi presentar la opcifin de crecer, ya gue ¢l pron8stico de
ventaz de la omprosa detormina cue para 1988 serd nocesario aumentar de nuovo ia

capacidad productiva de la Empreca.

El giguiente factor par analizar, serS: La disponibilidad de los Recur=-

sos Financieros.

Indudablemanto uno de los factores limitantes de la dimensiSn do una nueva

planta industrial es la disponibilidad de Recurses Financieros,

Euston Hecursos se requierun para hacer frente tanto a las necesidades do
Inversién cn activo filjo coma para satisfacer los rerquorimlontos de capitsl da

trabajo.

Los Rocurson Financieros que se utilizardn para cubrir las necegidades da

la pueva planta, s obtondrin:

el carital social suscrito y pagade por los acclionistas de la Empre-

a
sa, pard adquirir, instalar y oporar la nueva plahta.

b} De un fondo de ahorro croado por los sociaos para futuras oxpansiones

& opergenclas,

En ¢l andlisin financiero dol! presente cstudio de factibilidad ae preson=-
tan, tanto la invernién fija como el caplital de trabajo, necesarics para ¢l ade-

cuale funvionamicnto de la nueva planta.
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CONCLUSIONES

La nueva plants deberd cener una capacidad instalada de BOO pantaloncs
diarios, mizma que podrf expandirse an cualquier momenco.

los Recursos Pinancioeros nocesarios para la instalacifn y funcionamiente

da la nueva planta serin proporcionados per 1los sowios acclonlstas y por un fon=
do de ahorro creado para expansiones & emergencias, por la misma Empresa.

LOCALIZACION DE LA PLANTA

En general la localizacidn de una planta industrial sc basa esencialmen-
to en lag mismas consideraciones quo se toman on cucnta para decidir su tana=-
fic ¥y tiena como objotivo obtener un costo minimo unitario de operacién.

La daoterminacifn dal lugar donde se ha de inatélnr una planta ge susle
llevatr o ¢abo en dos ctapas; en la primera se selecclona el droa General en
que se astima conviene localizar la planta y en la segunda, se elige la ubleca-
©i8n preclisa para efoctuar su instalacifnp.

£n el caso de la localizacién de la nueva planta ho se requerird de nin-
giin estudio muy especlalizado, ya gue Esta so localizarf dentro de la migma

zona territorial. en donde sc encuontran las demfs plantas,

Esta localizacifn satisface las dos caracter{sticas maS importantes, gue
s0oni

#a} Estar en el Grea de los demandantes 6 del mercado de consuma.
b) Estar en ol Brea donde Sc encuéntra la fuente de materias primas.

LA nueva plantn se instalarf en la misma zona donde se concuentra la bo-
dega de producto terminado, en donde se realizan las ventas y se almacena la
materia prima.



25

A continuacidn zo menclonan alqunos de los factores de menor ralevan—

ela que Sa contidoraron para decldir sobre la localizacifn de la nuova planta.

a}

b)

c

d)

a)

£

)

El primero de estos factores fuf la buena disponibilidad y caracteris-

ticas do la mang de obra.

En el lugar existe gente con un buen nivel de destreza manual ¥ muy

buena disponibilidad al trabajo,

El segundo de los factores vs la facilidad gue exliste para transportar

a todos los elementos da la empresa cque aszl lo requieran.
pisponibilidad y costo de la energia el@ctrica y combustibles:

L3 zona cuenta con un excelente sigtema do suministro de enorgfa eléc-
trica, ya que a lo largo de la historia de la Empresa, las fallas han

sido minimau.

Tambidn dentro del Srea se pucden encontrar los combustibles necegsarios

para el funcionanlento de lo3 elementos de la Empresa.

El suministro Jde agua ez otro de los factores de importancia que soc pue

den satinfacor ampliamente sin problema algune, dentro de la zona.

ta eliminacién de los desechos es otro de los factores quae Ya se ticnen
rasueltos; ya que la empresa cuenta con clientes gue compran el desper-
dieio de tela, que es la principal carga da descchos,

Lag disposiciones legales v fiscales con que cuenta la zona es otro de

los factores que favorecen a la instalacifn de la nueva planta.

ta politica cconfmica favorece de diversas maneras, al desarrolle ipn-

dustrial del pals y do la zona.

ror {ilcimo, la zona cuenta con los nervicios pilblicos suficlentes, con
adecuadas vondicionna climatolégicas para el desarrollo de estn tipo de

trabajo, y unpa positiva actitud de la comunidad.
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Estos Son los factores que so analizaron y tomaron en cuenta para decl-
dir si os conveniente 1a localizacifn de la nueva planta.

Dade todo lo anterior y despuds de haber analizado cade uno de los fac-
tores, Se concluye que la instalacidn de 1a nueva planta deptro de la misma zo-
na es 1o mhs conveniente para la empresa.

UBICACICH DL LA NUEVA PLANTA IHDUSTRIAL

¥Ya que la localizaciGn de la mucva planta ha gquedado definida, pasareros
a la ubjcacifn que &sta tendri dentro de la zopa.

La empresu cuenta Con una pecuena nave industrial, la cual estd desacupa-—
da y #olo a un kilémetro y medio de las oficinas generales. (En el anexo Il
se presenta la ubicaeidn relativa de la nave industrial con respecto a las otras
fEbricas, & la bodegn ¥ a las oficinas).

La nave fndustrlal en 8u estado actual, no se encuentra en cendiciones
para ¢l funcicnamionto adecuado de una fibrica de pantaloncs, ya que esta :equlg
re de una instalacifin el@ctrica ¥ luminica apropiadas para el buen desarrollo
del proceso. (En los anexos IV y ¥V se presentan todos.los chlcoulos relacionades
con la instalacidn elfetrica y lumfnica de la navel.

CARACTERISTICAS DE LA NAVE

ILa navo tlene 16 mts. de ancho y 25 mts. de largo, formando un Area total
de 400 nts. cuadrados.

La altura de la nave 08 de 3 mts.,cucnta <on bafios ¥ un pequenc cuarce dea
oficinas mismo que estd a un lado da la nave.

En ol anexo III bis So incluye tambifin una matriz de distancias ontre fi-
bricas y oficinas, la bodega sc considera a la misma distancia que V,L., ya quo

‘&sta a8 un ancxo de la misma,
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CONCLUSIONES

La nueva planta guedard locallzada dentro de la misma zona geogrifica
de la empresa y &sta se ubicarA en una pequefia nave industrial, la cual rague-
rirS da una adecuada instalacién eléctrica y luminica, gastos que tendrfin que
ser considerados dentro de la lnversidn inicial.
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TEMA IV

ESTUDTLO TECHNTICDO DE PRODUCCION

INTRODUCCION

El estudio de factibilidad ha presentado un desarrcollo muy matisfactorio.
ya gue cada una de las etapas del nismo, ha presentado condiclones muy favora=-

bles para la ingtalacidén de la nucva planta.

OBJETIVOD

i1 obletivo que poroique ésta etapa del estudio de factibilidad, es el de
definir clara ¥ especiflecamants todo lo relacicpado con el sistema productiveo de

la nueva planta.
Al finalizar dicha etapa, deborin guedar definidos los siguientes puntos:
- Mapacidad de la nueva planta.
= pProc=aso do fabricacidn.
- Lista de maquinaria y ecruipo.
= Lista de personal.
- Lista o materias primas.
= Diagramas v grificas de proceso,
- pistribucidn de planta.

Balanven de lIineaa.

- Provnedor dr tecnologia.



BESARROLLO

A continuacifn se procederi con el desarrollo de cada uno de los puntos
listados or ¢l cbjetrive,.

CAPACIDAD DE LA HUEVA PLANTA

Este €8 un teta que ya ha sideo tratade con anterioridad en ¢l estudio tde-

nico de instalaciSn peroc cuc en esata parte Se prescntari de una manera mas de-
tallada.

La ¢aracidad instalada de la nuevd planta seri de 800 pantalones diarios,
mismos qgue podrfn ser producldos en condicionres ncrmales de trabaje, a una efl-
clencia promedio de 80%. Esta capacidad podrl ser gxpandible en cualquier no-
mente, sole con la instalacidn de un determinade pimerc de miguinas mis., (Pos-
teriormente se presentard una tabla que reflejard las posibles oxpansiores de 1
capacidad instaladal.

La nueva planta gstark capacitada para almaconar tanto materia prima como
producto tertinado, For periodos relativamente cortos de tiempo,

En cuonto & las condiciones generales de trabajo, se pucds decir que es-
tas serin nis que satlsfactorias, ya que aparte de proporcionar un clima laboral
agradable, proporcionarin un amplio nargen de seguridad,

Los trabajadores contarfn con batas y taps bocas, cono accosorios de so-
guridad personal, y la nave tendrd extinguidores distribuidos a le largo, junte
con varias salfdas de emerqencia, lo cual hace que el nivel de seguridad de la
nave Sca bastante hueno.

El cquipo ue se utilizari para la manufactura, es ol mMejor y de mayor
eficiencia en el mercado, tambifn cada miquina contard cen todos los aparatos
¥ aditamentos necesarios para sl Sptime funclonamiento de la planta.

En termines generales, lo planta tendrd la copacidad do producir articu-
log de muy bucna calidad al menor costo y can las mejores garantias.



DESCHIPCICH DEL PRODUCTO

En esta secciln, se prosenta una descripeifn detallada del producto que

sord manufacturado e&n la nueva planta,
Los materiales que conformarin al producto scon los Eiguientes:
= Mezclilla de 14 onzas de 100% algodBn.

- clierre metilico.

El poquatin y el hilo serin de 100% algaddn.

El botln y los remaches de aderno sorfln metilicos,

¥Ya listado los wmateriales con los qua so manufacturarf ol producto, Ba

aspecificarin lags tallas gue se producirin.

Bagados an la experiencia de la empresa, se ha disefiado un trdze que op-~
timiza la cantidad de tola necesarin para el proceso, misme que contempla a las
siguientes tallas:

28,29,30,21,32 ¢y 24

Himmasn, gue son demandadas por el morcado de la empresa.

30



1

PROCESO DE FABRICACION

En la introduccifn do la prescnte tedis, Se menciond cual era ol proce-
50 gencral de la emprosa, ¥ en esta seccidn se tratard {inica y exclusivamente

al proceic que seguir$ 1la hAueva planta industrial.

El procese cemienza con la recepcifn de una determinada cantidad de tela

 habllitacifn, mismas que sorin acompafjadas por una orden da corte.

En la orden de corte, se proporcicna toda la informacifn necesaria para
que vl jefe de planta sopa perfectamente como Se deberd procesar la materia pri-
ma recibida, ademis la orden de corte as ¢l elemento mediante ol cual, la Direc-

cifn controla el flujo dal procesc del producto.

¥a que se recibisd la tela, se procede con ¢l tendido de la misma, para

pasteriormente sor cortada con base al trazo mencionade antericrmente.

va que la teola ha sido cortada se amarrarfn los bultos para qua posterior-

menta scan folecados.

Es importanta mencionar que los procesos de tendido, cortado y foleado se

roalizan en el departamonts que e donomina de corte.

Ya gue los bultes han quedado foleados, pasarin al departamento de produc-—
cifn, donde el supervilsor del §rea de preparacifin los reclbirl para postariormaen-

eo distribuirles a los correspondiontes operadcres.

El departamento de producciSn Se divide en dos Jreas 5 suhdepartamentos,

los cuales son:
t.- El Erea de Preparacidn.

2.~ El Srea de Ensamble.



En el Area da preparacidn s¢ realizan las operacicnes que se encargan
de poner en condiciones adecuadas, o loa compononros el pantalbn que asf lo

regularen.

& zu vez el 3res de preparacifn se divide ens

a) Pre~Prepacacibn
b) Preparacidn de dalantercs
c) Preparaciln de traseros

¥ an el Jrea de ensanble, sot ynen mediante giferenteos operacicnos todon
lop componentes quo dan forma al pantald@n, finalirzando el procesc de fabricacifin.

A concdnuacifin se prosents la descripeifn da las operacivnes gue componen
al proceso de fobricacibn.
8} PRE-PREPAEACICN

Exta parte del proceso de fabricaciSn, es controlads por un suparvisor,
mismo qua se¢ ohcarga de distribuly los bultos foleados a cada una de las opara-
ciones ¥ tambiln de llavar un centrol de la produccifio disria, checando la caili-

dnd de cada una de laa operaciones a 34 cargo.

El proceso de pre-proparacibn, consta de 10 cperaciones bisicas, lag cuae

len serfn descritas A continuavifn.

Cparaciones del procaso de Pre-Prepararacifn

l.~ Bastillar bolsa trasera y macrata

El procesc da bastillar, consiste en hacer un pegunfio dobler en 1a parte

superier de la bolsa tragera y secrata. Esta operacidn se realiza en una migui-

na da 2 agujas de cadena, misma que tiene un costo inicial y de mantenimiento

manor que el da una smfguina de bobina,
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La miquina necesaria para la elaboracidn de eSta operacidn debe ser de
doble aguja, ya que el disefio del pantal&n asf Jlo requiera.

OIBYIO ILMSTRATIVO DE LA _OBERACION

2.- pagar la etigueta de 1la marca en 1a bolsa trasera,

Esta cpsracién consiste en scbrecoacr la etiqueta de la marca en la bolsa
trasera.. Es convenionte menciohar qua ol pantaldn sclo 1levari etigqueta en la

bolga trasara derccha.

Esta operacifn se realiza con una miquina sencilla y es muy ripida.

BIBUJIO TLUSTRATIVO DE LA OPERACION




3.~ Pegar bolsa secreca en vista

.Egta operacibn congsiste en sobrocoser la bolsa secreta a la vista del
lado dorecho del pantaldn, y se reallza con una miquina de¢ bobina de dos agu=
jan,

DIBUJO ILUSTRATIVO DE LA OPERACION

4.~ Sobrehilar vista

Esta eperacldén consiste en cosor las eorillas de la vista, de tal mane-
ra quo &sata quede proteglda para que no se deshlle.

£l sobrehilado se realiza cn una miquina overlock vy se realiza de la si-
guiente manera.

DIBUJO TLUSTRATIVO DE LA OPERACICN

AR
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5.~ Sobrehilar pie de cierre

Esta operacifin ne realiza en una m3quina overlock y consiste en elabo-
rar una coestura oh la orilla del pie de cierre, misma que asirve para prote-
gerlo contra posibles desebradas, y le da mayor calidad al producto.

DIBUIO ILOSTRATIVO DE LA OPERACICON

6.= Sobrehilar vialera

Esta operacidn oe realiza en una miquina overlock y su finalidad prinei-

pal as la de mejorar la calidad ‘del producto y de protoger la ojalera,

DIBUJO ILUSTRATIVO DE LA OPERACTION
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T.= Yuir protinas
Esta operacidn consisto en unkir las pretinas medisnto una costura, do
tal manera que s¢ pueda hacer una banda, 18 cual ayudarh a aumentar la rapidez
@n oporaciones posteriorcs,

Esta operscién se realiza con una miquina overlock.

DISUIO ILUSTRATIVO OF 1A OPERACLON

B.~ Porar cierrc afalso y oijalera

Estn operacidn consiste en pegar-el ecierre al false ¥ a la cjalera y s
alabora con upa piquina sensilla,

DIBUIO TLUSTRATIVO DE LA OPERACION
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9.- Pegar viatas en bolsas.

Estn operacién se realiza en una niiquina sencllla y consiste en unir las
bolgas con las vistas,

DIDUIO ILUSTRATIVO DE LA OPERACION

10.- Hacer travas.

Esta operacidn consiste en hacer un pequefio doblas a les lades de una
tira de tela, y sc alabora en una miquina especial.

DIBUJO ILUSTRATIVO DE LA OPERACICH

Con esta décima operacién, se da por terminado el inciso de pre-preparn-
cifn, mismo gque pone en condicicnes adecuadas a algunos componentes del pantalén

que as! lo requieren para posterilormente ser ensamblados y dar forma al pantalén.
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El supervisor del Departaments de Preparacidn, se encargard de checar

y sontrolar la produccifn da asta seceidn,

B) PREPARACTON DE DELANTEROS

En aate incisa, So presontan toxdas las operaciones da preparacién de
delantoros, misman que preparan el delantero para posterjormente ensamblar-

lo.

La preparacidn de delanteros estd conformada por 6 operaclones, las cua-

les son deseritas a continuacibn,

1.- Pogar oialara y falso a delanterc

Esta operacidn se rraliza en una miquina sencilla y consisto cn pegar la

ojalera al delantero izqulerdo ¥y el falso al delanterc derecho.

DIBUJO ILUSTRATIVO DE LA OPFERACION




2.~ Pespunte al pis de cierre

Egta operacidn se realiza en una miguina sancilla y conslste en hacer
un pespunte al pile de cierre.

pIpUJ0 ILUSTRATIVO DE LA OPERACION

7

e

3.- pegar boisa delantora

La bolsa delantera Be pega con una miquina de puntada de seguridad.

DIDWLIG ILUSTRATIVO DE LA OPERACION

13



4.- Scbre coser bolaa

7 Sa elabora con una miquina de 2 agujas y censiste en hacorle un adorno
" a 1a bolsa,

DIBUIO ILUSTRATIVO DE LA OFERACION

5.+ Prendoer _holsa al delanteroc

Eata opéracifin consiste en deoblar la holsa delantera y prenderla. Esta

operacldn se realiza on una miquina de dos agujas.

DIBUIO ILUSTRATIVO DE LA OPERACION

N

10
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G.f Corrar bolsa .
Esta oporacidn se realiza con una miquina de puntada de seguridad de
1/4 y consiste en corrar.la bolsa delantera, misna gque fui doblada en la opo-

raeifn anterior,

DIBUJIO ILUSTRATIVC DE LA OPERACION

Con esta sexta operacifn, se termina el proceso dec preparaciSn de delan-

teron,

Tamblén el auparvlsé: del departamente de preparacidn so encargara del
control y de la calidad de la produccidn,
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c) PREPARACION DE TRASEROS

£l proceso deo preparacifn do trascros, consta de cuatro operaciones, mis-
mag que se describirin a continuacién.

1.- Pegar travéz

Esta operacifn conslste en unir el travdz al trasero y se realiza en una
mliquina de 2 & 3 agujas de cadena,

DIBUJO ILUSTRATIVO DE LA OPERACION

2,- Planthar bolsa traSera

Fara la realizacién de esta operacifn sole ee requicre de una plancha
de vapor de mano y do una placa matflica que tenga la forma de la bolsa trase-
ra pero que sea de un tamafio ligeramente menor,

La cperacifn consiste en poner la placa met8lica sobre la bolsa trasera
¥ posterlormente con la plancha se doblari hacia adentro la tela qua sobresalga
de la placa matdlica.
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DIBUJO TLUSTRATIVO DE LA CRERACTON

3.~ Pegar bolsa trasera

Esta operacifn se reallza con una miquina de 2 agujas de bobina y conais-
te en coser la bolsn trasera Al trasero.

Para qua todas las bolsas queden lguales y bien centradas, en el departa-
mento do corte se le hacen unos plquotes a 1los trasecros, mismos que ayudan a la

opararia a colocar la bolsa de una manera correcta y mis r8pida.

DIBUJO ILUSTRATIVO DE LA OPERACION
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4,= Encuartar trabores

Esta operacién se realiza con una miquipa de cadena de 2 6 3 agqujas y
consiste en unir ol trasero derecho al trasero lzquierde.

DIBUIO ILUSTRATIVO DE LA OPERACION

R

Con esta cyarta operacifin se temmina el proceso de preparaciSn de traze-
ros, mismo que serd controlado por el supervisor de preparacién,

Ya rue terming la preporacidn de los delanteros y los traseros, se pagan
los hultos a la siquicnte operacidn, 1a cual depende dal departaments de Control

de calidad,

La niguignte oporacién es hacer pares y Control de Calidad.
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HACER PARES ¥ CONTROL DE CALIDAD

En esta operacifn sc unen los traseros con sus respectivos delanteros
¥ esto se pucde realizar gracias al folie cque tiene cada pantalSn. Tambifn en
asta operacifn se controlarf culdadosamente la calidad de las operacliones hechas

con anterioridad, de acuerdo a las normas ya establecidas por ol departamanto de
Control de Calldad.

Ya que se checd y aprobd 1la calidad dol proceso de preparacifn, el encar-
gado de &sta operacidn entregard los bultos al suporvisor dol departanmento de
Ensamble para que se proceda con la fabrleacibn del pantalén.

DEPARTAMENTD DE ENSAMBLE

En este departamento es donde Sc forma el pantalfn, ya que o5 el ensam-
ble del trasero y el delantero, asi como de los demfis componentas que conforman
al pantalbn.

El proceso de ensamble, consta da 12 operaciones, mismas que se¢ dogeribi-
z8n a contlnuacidn.

1.- Unir costados

Esta operacidn se elabora con una miquina de 2 & 3 agujas de cadena y

consiste en unir por los costados al delantero con el trascro,

Esta operacifn ze empieza por la parte baja de alguna de las picrnas del
pantalén y Be cose hasta la alturd do la pretina. y la otra plerna se comicnza
per la parte de la pretina y se termina en la parta baja de la pierna.

DIBUJO ILUSTRATIVO DE LA OPERACICH

|
r=
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2.- Pagar prerina

Esta operacifn consiste en unir la pretina al pantaldn y po alabora en
una miquina especial.

DIRUJO ILUSTRATIVO DE LA OPERACION

3.~ Satar costuras ¥y Control de Calidad

En oste punto de la 1lInoa se encontrarh otra persona quea se encargarh
de checar la calldad del preducto vy de sacar las costuras,

4.- Pogar travas .

Lsta operacidn se elabora con una mBquina presilladora y consiste en pe-
gar a la pretina las travas. Cada pantalsn llevarS seis travas.

DIBUJO ILUSTRATIVO DE LA OPERACION
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5.« Poner remaches

‘Esta operacidn se reallza con una mEquina de pedal y consiste en poner
ocho remaches decorativos a las bolsas del pantalén.

DIBUJIO TLUSTRATIVO DE LA OPERACION

6.~ Hacer cuadros

Esta operacifn se realiza con una miquina sepcllin y consiste en hacer-
le unos dobleces a las puntas de la pretina.

D1BUJO ILUSTRATIVO DE LA OPERACICH

s
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7.- Ponar deslizader y ﬂraée

Esta es una operaciSn muy sencilla que se realiza monualmente y conzis-
te en ponerle al deslizador y la grapa al ciorre.

8,- Wacer encuarte chico

Eata operacibn sc realiza con una miquina de 2 agujas y ¢onsiste en ce-
rrar 1a parte del pantaldn que va do la parte inferior de la brageta al encuarte
de los traseroa, quedando totalments cerrada la bagse del pantalbn

CiByUJO ILUSTRATIVD DE LA OPERACION

'

9,~- Cerkar entrae plerna

Egta oporacién se realiza con una miquina de codo y consiste en cerrar
ia ontrepiorna del pantalén,

DIBUJO TLUSTRATIVO DE LA OPERACION

v - <EETTTTYT
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10.=- Saobre hilar bajos

Esta operacién so reallza con una miquina overlock y consiste en sobro-
hilar la parte inferior de laz plernas del pantalén.

DIBUJO ILUSTRATIVD DE LA OPERACION

Los pantalonos no llevarfn bastilla en las plernas.

1.~ Hacer ojal

Esta cperacifin so olabora en una migquina de ojal y consiste en 1la olabora-
cibn del mismo,

DIBUJC ILUSTHATIVO DE LA OPERACIOHN

T B




12.- Pegar botdn

Eata operacién consiete en ponerle un hotfn a la pretina del pantaldn y

se realiza con una miquina mec@nica llamada de pedal.
El proceso consta de ) pasosi
£1 botdn va colocado en el lado derccho del pantalfn.

DIBUJO ILUSTRATIVO DE LA QPERACION

13,~ Proaillar ojalera

Esta oporacidn consiste en ponor una presilla en la parte inferior de

la ejalera y se rpaliza con una maquina especial llamada presilladora.

DIBUJD ILUSTRATIVO DE LA CPERACION

50



Con asta oporacién se da por terminado el proceso y lo (nico que fala
ta para qua ol pantaldn pucda ser mandado al departamento de plancha as que
pase las pruebas de Control de Calidad final.
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CONTROL DE CALIDAD FINAL

Ya que el pantaldén ha sido terminado, pasa &l control de calidad final,
en dondea dos personas se encargan de checar la calidad del producto de acuerdo
a normas ya ostablecidas. Estas normas ya establecidas son las aiquientes:

1.=- CHECAR LA PRETINA

2.= CHECAR EL LARGO

J.- CHECAR LAS COSTURAS ¥ ETIQUETA
4.- CHECAR ACABADOS

Ya que el pantaldn queda aprobado, sa colora en un lugar ospeclal para

producto terminado.

Al finnlizar la jornada do trabajo, el supervisor de ensamble contari
los pantalones aprebades en ese dia y los entregard junto con una copia de la
orden de corte al jefe del departamento da Plancha, miemo que al rocibirlos, de-
berS contarlos, ya que desde el momento en que los recibe, queda ¢omo responsa-

ble do cada uno e los pantalonas.

£s5 Importante mencicnar que cl departamento de Plancha, est8 ubicado en

un locnl diforente, osea rue el pantaldn serd transportade de la nueva planta al

departamento de Plancha.

El dopartamento de Planchado estd ubicade junte a la planta de V.L. y en

@sta se plancha todo el pantalbn producide por la cmpresa.

El departamunto de Planchado no requeriri de ninguna expansifin, ya que con
¢l equipo instalade en la actualidad se pucden planchar todos los pantalones pro-

ducidos «¢n la nueva planta.

En este miomo slepartamento se etiqueta y empaca el producto por docenas,

¥ ya erpaguetadn se pasa a la bodega de producto terminado.



Te dsta manera termina el proceso de fabricacidn correspondienta a la
hucva planta,

A continuacin ge presontarin leas diagramas y grificas relativos al pro-
ceso do fabricacifn de 1la nuova planta.
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DIAGRAMAS ¥ GRAFICAS DE PROCESO

En este inciso se presentarfn dotalladamente los diagramas relativos al

proceso de fabricacién.

En primera instancla sc presentarin los digramas del proceso do operaclén
¥ se hard por departamentos con el objato do que la operacifin de cada uno de 8-
tas queden mis clara.

El primer diagrama de proceso do operaciSn que go presentard, seri el de
recopcidn de la matoria prima,



1.- DIAGRAMA DE PROCESO DE RECEPCICH DE LA MATERIA PRIMA

MATERLIA PRIMA

RecopeiSn da la Materia Prima, con

rospectlva orden de corte.

Acomodo de la Materia Prima.

Insptceibn de 1p Materia Prima.

Proparacién de la Materia Prima.

CUADRC DE RESUMEN

Eventos Hiimero
Operaciones 3

Inspecciones 1

sU
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2.=- DIAGRAMA DEL PROCESQ DE OPERACION, DEL DEPARTAMENTO DE CORTE.

MATERIA PRIMMA PREPARADA

Andiiisis de la orden da Corto,

Elaboracidn del Trazo

Tendido de la tela.

Corte de la tola.

Folee de los bultos,

Preparacidn de lom bultos.

Inspeccldn y entrada de bultos al do-

partamento do preparacibn.

CUADRO DE PESUMEN

Eventos Himerc
Operacionos [}

Inap, y oparacifin 1
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3° DIAGRANA DE PRUCESO DE OPERACION DEL DEPARTANENTO E PRODUCCICH

(3)BASTILLAR BOLSA

SOBREHILAR OJALERAS
SECRETA.

¥ FALSOS JJUNIR PRETINAS. 0) HACER

TRAVAS,

@) PEGAR SECRETA EN PEGAR CIZRRES EN

TRASERA. OJALERAS Y FALSOS.

TRASEROS ¥ TRAVACES (5)sOBREHILAR VISTAS.
0ES. PEGAR FALSOS Y OJALZ

A DELANTEROS. PLERAS
PEGAR TRAVECES.A

(6)pEGAR vISTA EN
TRASERJS.

BOLSAS. HACER PESPUNTS EN OJALE

PLANCHAR BOLSAS.
PEGAR BOLSAS A DELANTEROS
PEGAR 30LSAS A
TRASERJS.

SOBRECOSER BOLSAS.
ENCUARTAR TRASEROS.
PRENDER BOLSAS.

CERRAR BOLSAS.

HACER PARES Y CONTROL

DE CALIDAD.
@UNIR COSTADOS,

PCGAR PRETINA

SACAR COSTURA Y CONTROL
CALIDAD,

PEGAR TRAVAS.
PONER REMACHES.

HACER CUADROS.

SOtER DESLIZADORES Y GRAPA3. CURDR RESUMEN
VET0s NUHZRO

IIACER ENCUARTE CHICO. OPERACIONES P

SOBRCHILAR BAJOS. INSPECCIONES. 1

CERRAR ENTRE PIERNAS INSPECCIONES OPERACIONES. 2

HACER OJAL.

PEGAR BOTON.

PRESILLIR OJALERA,
CONTROL DE CALIDAD FINAL

PREPARAF. PARA ENTRSEGA LOS
PANTALOKES.
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Ya torminados los diagramas de procoeso de oporacifn de la nueva planta,
sa procederi con la realizacifn dol diagrama de flujo do proceso.

DIAGRAMA DE FROCESO DE FLUJO
SIMBOLOS

ODESCRIPCIORN (:) t:::::> I) [::] Z:E}

1.- Recepeifn de materia prima

y orden de carte.

2.~ Acomodo de la materia prima.

3.= Revisidn de material,

4.~ Colocacidn de materia prima
en los dopartamentos corres
pondientes.

S5.- Preparacifn de materia prima.

G.- Anflisis de orden de corte.

7.- Elaboraci&n del traso.

8.- Tendido de tela.

9.- Corte de la teln.

10,=- Foleo da bultos.

11.~ Preparacidn de bultos,

12.- chequeo general de los bultos.

13.- Entrega de bultos al departa-
mento de preparacién.

11.~ Separacifn de bultos para los
departamentos correspondientes.

15.- Colocacifn de bultos en respoc-
tivas mecas.

16.- Chequeo de¢ bultos.

17.=- Espera de los bultos a que las
toque ser procesados,

18.- Bastillar bolsa trasera,

19.- Pegar otiqueta en bolsa trasera.

20.~ Espora los bultos de bolsa tra-

sora.



CONTINUACION DEL DIAGRAMA DE PROCESO DE FLUJO

S1I1MBPOLCOS

DESCRIPCION (:) I?::::’ ]) [:] Acl

21.~ Bastillar bolsa secreta.

22,- Pegar secreta en vista

23.~ Sobrehilar vistas.

24.- Peogar vista en bolsa.

25.~ Esperan los bultos de bolsa
dolantora

26,~- Sobrehilar ojaleras y falsos.

27.- Pegar clerres en ocjaleras y
falsos.

28.- Espera para ser utilizados.

29.- Unir pretinas.

30.~ Espera para scr utilizados.

31,- Hacer travas.

32,.- Espera para ser utilizadas.

33.~ Pegar falsos y ojaleras a de-
lanteros.

34.- Hacer pespunte en ojalera.

35.~ Traer buyltos de bolsa delan-
tera.

36.- Fegar bolsas a delanteros.

37.~ Sobrecoser bolsa.

38.- Pronder bolsa,

39,~- Cerrar bolsa.

40.~ Esperan los bultos de delan-
teros.

41.- Pegar traveces a delanteres.

42,- Traer hultos de belsa trasara

43.- Planchar bolsa trasera.

44,- Pogar bolsas trasera.

45.- Encuartat traserosS.
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CONTINUACTON DEL DIAGRAMA DE PROCESO PE FLUIQ

a6, -

DESCRIPCION

47 .~

48.-
49, -
5Q.-
Y.~

52.~

53.-
54.-
55,
8. n
AT .-
58.~
59,-
6, -
B1.-
62.-
63, -
64.~
&5, ~

&6, -

67,~

Traslade do traseros a la meso
da Contral de Colidag,
Traslado de delanteros a la
mosa do Control de Calidad.

Hacer pares y control de caliged.
Unir costados,

Travr pratinas.
Pagoar protinas.

Sacar castura ¥ control de cali-
dnd.

TLAGY TXavhs.

Pegar travos.

Ponar remaches.

farer cundros.

ponor deslizador ¥ grapas.
Hacor cncuarte chico.
Sabrehilar bajos.

Cerrar eptre pierna,

Hacer ojal.

Pegar botdn.

Presillar pjalera.

Control de calidad fimal,
Prpparacisn para entregn do
pentalones producidos.
Tranlzdo al departamente do
fiancha.

Entrega da la orden d6 corte
procosada,
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BALANCEO DE LINEAS

En gsta seccidén se presenta el balanceo de las lineas de produccisn de
la nueva planta. Este balanceo contemplarf la produccién de BOO Yy 1000 panta-

lones diarios.

Al finalizar esta soccidn, se prosontar§ el cuadro gue contompla el nfi-

mere de miquinas para las produccionos antes mencionadas.

Es jmportante mencionar que la metodologia sequida solo so presontari on
el balanceo para 800 pantalones diarios y en el caso de los 1000 pantalones dia-
rios solo me presentard el niimoro de mfiquinas necesaring para la cobtencifn da qi-

cha produceidn,

DALANCED DE LINEAS PARA PRODUCIR 000 PANTALONES DIARIGS

rara poder realizar el balanceo de las lincas de produceidn, os necesa-

rie contar coh la siguiente informacién:
1,- ¢antidad de pantalones a producir por dia.
2.- Tiempos ostandar de las operacionos que forman al praceso.
3.- El nimero de horas por turno.

Como se menciond anteriormente, la cantidad de pantalones a preducir por

dia zerd de BOD y la jornada diaria do trabajo serf do B horas.



Los tiempos estandar por operacibn so presentan a continuacifn:

1.~
2e—

Qe
10.-
11 .-
12.-
12.-
14.-
16.-
16.-
17.-
18.-
19.~
20.-
21 .-
22.—
21.-
24,
25, -
26.-
27.-

OPERACIOHN

Bastillar bolsa trasera.

Pggar otiqueta on bolsa trasera,
Bastillar bolsa secreta.

Pegar secreta en vista,
sSobrehilar vistas,

Pogar ¥ista en bolsa,

unir pretina.

Hager travas.

Sobrehilar ojaleras y falsos,
Pogar clorre on ojalara y falsa,
Pagar falso y ojaleora a delanteros.
lacer paspunte en ojalera.

Fogar balsas a delanteros

schre coser bolsas.

Prender balsas.

Cerrar bolsag.

Pegar traveces a trnseros,
Planchar bolsgas trascras,

Pegar bolsas o trasoros.
Encuartar traseros.

Hlacar pares y control de calidad.
tnir costados.

Pegar pretina.

Sacar costura y control do calidad.
Pegar travas (G)

Paner remaches (B8] padal.

Hlacer guadros.

TIEMPO ESTARDAR EN CENTESIMAS

DE MINUTO

39
as
i3
s
18
46
15
25
36
48
150
45
80
28
5
40
SO
20
as
40
a7
100
80
S0
120
60
110

62



29, -
29,-
30.-
MN.-
2.~
33.-
34.-
a5,-

63

OPERAMCTION TI1EMPO ESTANDAR EN CENTESIMAS
DE MINUTO
Ponor deslizadores y grapas. 3o
Hater encuarte chico. 44
Sobrehilar bajos., 60
Cerrar entreplerna. ao
Hacer ojal. 24
Pegar botSn (Man, mec.}) 10
Presillar ojalera. 15
Control de Calldad final. a0
TOTAL 2003 centé€simas

Entonces el ciclo completo de produccisn de un articulo es de 2003 conté-

aimas de minuto,

Ya calculade el tiempo de duraciSn del ciclo de proceso se procederf con

el cllcule del ndmero de mBquinas necesarios en la 1linea parn 800 pantalones
por dia.

La f&rmula utilizada para el cileule de migquinas en 1la lfnea ca:

N = [UNIDADES / DIA) (TIEMPO ESTAHUAR)
(CENTESIMA / DIA)

DGHDE1
N = # de miquinas necesarias para obtener la produccifin requerida.
SUSTITUYENDO.

H = 000 PANTALONES / DIA {2003 CEMTESIMASYPANTALON)
{48,000 CENTESTMAS/DIA)

N = 33.38 = 34 MMUINAS



£l sigulonto paso serd calcular el nimero de mAquinaa por oporacidn.
FORMULAS:

TIEMPO DE UTILIZACION = TIEMPO GASTADO
UNIDAD

SUSTITUYENDO:

T.U. = 48,000 CENTESIMAS = 60 CENTESIMAS/PANTALON
200 PANTALONES
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A continuseidn, ya calculade el tiempo utilizado per pantalén, se caleu-
tar5 el nimero de miquinas necosarias por operacidn,

PORMULA

# DE MAQ. POR OPERACION = TIEMPO ESTANDAR DE LA CPERACION
TIEMPO DE UTILIZACION

SUSTITUYEXRDRO
NGmoro de Operacifn Tipo de mAguina Tatd/TU # MAD. /OPERACYION
2a. cadena 19/60 0,65 = 0.5
sencilla 35/60 0.58 = 0,5
3 2a, cadena 33/60 0.55 = 0.5
4 2a, bobina 15/60 0.%9 = 0.5
5 overlock 18760 0.30 = 0.5
6 soncilla 46/60 0.77 == 1,0
7 overlock 15/60 0,25 = 0.5
B miq. esp. 25/60 0.42 = 0.5
9 overlock 36/60 0.60 = 0.5
10 scncilla 4D/60 0.80 = 1
n sencilla 150/60 2,5 = 2.5
12 2a. cadena 45/60 0.75 = 1
14 punt. seguridad B0/G0 1,33 = 1,5
14 2a,. cadena 28/60 0,47 = 0,5
15 2a. boblna 15/60 1.25 = 1.5
16 punt, sequridad 40/60 0,67 = 0,5
7 Za. coadena 50/60 0.8) = 1
13 plancha 890/60 1.3 = 1.5
19 2a. bobina 85/60 1.42 = 1,5
20 2a, cadena 40/60 0,67 = 1
21 1 mosa 87/60 1.4 = 1.5



Mimero de Dperacifn Tipo de méquina OP./TU & MAD./OPERACION

22 2a. cadena 100/60 1.67 = 1.5
21 nig. osp. BO/60 .33 2
24 1 mesa 90/60 1. = 1.5
25 mag. prusilla-

dora. 120/60 2 = 2
26 mag. esp. 60/60 1 = 1t
27 sencilla 110/60 1.8 = 2
2B nasa Jo/s/ec 0.5 = 0.5
29 2a. cadena 44/60 0,73 = 0.5
o ovorlock &60/60 1 =1
31 codo 80/60° .33 = 2
a2 m&y, esp. 2460 0.4 = 1
a3 padal 10/60 0.17 = 0.5
34 miq. .prasilla-

dora. 15/60 0.25 = 0.5
as mesa 0,60 1.5 = 1.

TOTAL DE MAQUINA 37.5 = 2g

NOTA: 2a. cadena equivale a una miquina de das agujas de cadena.
2a. bobina eguivala a una miquina de dos agujas de bobina.
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A continuacidn, se proceder3 con gl balanceo de ineas, misme que se
hara por tipo de miguinas.

MADUINAS SENCILLAS

Las operaciones qua se realizan con miquina sencilla son:

Operacicones ¥ Mag, operacién
- Pggar etigueta en bolsa trascra 0.58
- Pegar vista en bolsa 0.77
= Pegar clorre en ojalera y falso ©0.80
- Pogar falso y ojalera a dolanteros 2.5
- Hacer cuadros 1.83
TOTAL 6.48 niquinas

velociad de la 1fnea de miquinags sencillas,

( 72Map. Y (48,000 CNT/JDRNADAY = B63 PANTALONES/JORHADA.
3B9 CENT./ PANT.

MAQUINA DE 2 AGUIAS DE CADELHA

Las oneraciones que go realizan con esta micguina son:

oporaciones ' ¥ _Maq. operacién
- Bastillar bolsa trascra 0.65
= Bastillar bolsa secreta 0,55
~ llacer pespunte en ojalora .75
- Sobrecoser bolsas 0.47
- Perar travecos a LrAsSeros 0.83
= [Lpeudrtar Lraseros 0.67
- Unir wostados 3.67

TOTAL 5.59 migmem 6 miq.




Yelocidad de la 1inoa en miquinas de 2 agujas do cadena.

( 6 MAD. ] (48,000 CENT./JOAMADA} =  B53 DPANTALONES/JORNADA

336

HAQUYINAE CE I AGUIAS OF HOBINA

tas oparscionas gue se realizan con estay mSguinas sons

gperaciones % Haq./operacién
~ PAgar secretas on vista .58
- prander bolkag 1.25
- Pagar bolsas a trasores 3.42
- Hacer ancuarte chico 0.72
TOTAL 3.98 nig., ™ 4 mdq.

valguidad de la lipca:

(4 MAD. 1 (48,000 CENT./JORNADA] » BO) PANTALOWES/DIA
225 CENT./PANTALOUES

HAQUIHA DE SOBREHYLAR

Las operaciovnas que se realizan con la migquina da sobrahilar son:

oparaciones & Mag. operacifn
Q.30

- Sobrebilar

- thir pratinas .25
- Sohrehilar ojaleras y falsos .60
- Sghrahilar bajos 1
TOTAL 2,15 mag. ™ 2 mag.

Velocidad de la linea:

{ 2 MAD. ) (48,000 CENT./JORNADA} = 7440 PANTALONES/JORNADA

123 CENT./PANTALONES




69

MAQUINAS DE HACER TRAVAS

En osta operacifin, solo se necesaitari una sola miquina.

Valocidad da la lineca:

(1 MAD, § {48,000 CENT./JORHADA) = 1920 PANTALONES/JORNADA
35 CENT./PANTALONES

MAQUINAS DE PUNTADA LE SEGURIDAD

Las oparaciones que se realizan con esta miquina son las siguiontes:

Operaciones ¥ M3y, operacidn

- Pegar bolsas a delanteros 1.33

= Cerrar bolsas 0.67
TOTAL 2 mig.

Velocidad de la linoa:

{2 MAD. ) (48,000 CENT./JORNADA) = BO0 PANTALONES/JORNADA
120 CENT./PANTALONES

MADUINAS PREGILLADGRAS

Las operaciones del procesio du fabricacién que go realiza con esta migquina son

lag siquientes:

Cperaginhes ¥_Mng. operacifn
= Pggar travas 2
- Presillar ojalera 0,25

TOTAL 2.25 = 3 mag.
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Yelocidad de 1a linea:

{ 3 MRO, ) ( 48,000 CENT./JORMADA ] = 1066 PANTALONES/JORNADA
135 CENT./PANTALONES

MAQUINA PRETINADORA

En este tipo de miquina la lInea sole tendrid dos, yA quo cstas satisfa-
cen las necesldades de la 1%nea.

volocidad ¢e 2a 1fneas

(L2 MAD ) {48,000 CENT./JORNADA) = 1200 PANTALONES/JORNADA
B0 CENT./ PANTALONES

MAQUINA DE CODO

Esta mAquina se utiliza para corrar la cntrepierna ¥ la volocldad de la

1fnea relacionada a esta operacidn serd de;

(2 MAD ) { 48,000 CENT. JORNADA) = 1200 PANTALONES/JORNADA
80 GENT./PANTALONES

Las miquinas para hacer ojal y pegar botdn son muy rapidas por lo que
solo se rogquerircd una miaquina de cada tipo.

De osta manera, sc¢ termina el balanceo do las lincas de produvciin,.

HAGUINA CE _PEDAL

Esta miquina se utiliza para poner los remaches al pantaldn.

Valocidad de la 1lfnea =

{ 1 MAD )t 48,000 CENT./JORNHADA) = 800 PANPALONES/JOPNADA
[c]e}




A continuaclfn se presenta la lista do las mSquinas necesarios para
al proceso de produccidn de los 800 pantalones diarios.

LISTA DE MAQUIRARIA

7 MAQUINAS SENCILLAS

MAQUINAS DE 2 AGUJAS DE CADENA

L o

E-3

HAQUINAS DE I AGUJAS DE BOBIMNA

L]

HAQUIHAS OVERLOCK

-

HAQUINA DE HACER TRAVAS

N

HAQUINAS DE PUNTADA DE SEGURIDAD

[¥]

MAQUINAS PRESTLLADORAS

»

MAQUINAS PRETINADURAS

-

MAQUTNA DE REMACHES

~N

MAQUINAS DE CODO

MAQUINA DE OJAL

1 MAQUINA DE ROTON

32 MAQUIMAS EN TOTAL



A contlnuacidn, se prescnta ol cuadro que contiene la relacién de niqui-
nas necesarias para producir B00 & 1000 pantalonas diarlos.

TIFQ DE MAQUINA

MAQUINAS SENCILLAS

MAQUINA 2 AGUJAS, CADENA

MAQUINA 2 AGUIAS, BOBIHA

MAQUINA COVERLOCK

MARQUINA WACER TRAVAS

MAQUINA PUNTADM DE SECURIDAD

HAQUINAS PRESILLADORAS

MAQUINA PONER REMACHES

MAQUINA CADO

HMAQUINIA QJAL

MAQUINA POHNER BOTOUH

MAQUINA PRETIHNADORA

TOTAL

¥ DE MAQUINAS PARA PRODUCIR
BOO vy 1000 Pant./din

7 8
6 7
4 5
2 3
1 1
2 3 ’
3 3
1 ‘2
2 2
1 1
1 1
2 2

3z 36

Da eata manera se termlna ol balonceo de lineas y & contlnuacifn sa pre-

senta la distribucién de la planta.



DISTRIBUCION CE LA PLANTA

En asta seecifn, se tratari lo rolacicnado von la distribucifn de los de-

porramentos ¥ equipos dontro de la nueva planta.

El objotivo fundamental qua se porsigue, es el de eluborar una distribuy-
ci8n de plunta ruo optimice la rolacifn entre espacic, inversidn y costes de
produccifin, este cbhjotive puede desglozarse on lon siguiuntes punton:

1,- Pacilitar el procesu de olaboracifin.

2= Minimjizar el manedo v el traneporte du matcrialas.

3.,= Pormitir un [ficil accesn a lasn vperacionoca,

4.~ Favorocer una alta productividad.

5.- Obtonor un buen aprovechamiento en ol uso do Jas lreas construidas,

Go= Iormicir un alto aprovechamiento de la manc de chra.

7.~ Proporcionar comedidad operacional a los emploadeos.
A continuaci8n de presentan los plancs do diptribucibn de Planta por

departamentos ¥ por equipos, que de acuerdu a la cxpariencin do la omprosa sa-

tisfuccen los puntosa antor menclonadosn,

73
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DISTRIBUCION DE PLANTA POR DEPARTAMENTOS.

3

3 15 M2 a 18 M2

5 &

35 M2

4
5

260 M2
72 M?
L8

4 12

Esc,

74

1:125
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LISTA DE MAQUINAS DE ACUERDO A LAY-OUT

2 DE MAQUINA TIP0 DB MAQUIMA OPERACIONES

1 2a. CADEHA BASTILLAS BOLSAS
SECRETAS ¥ TRASERAS

2 SENCILLA PEGAR ETIQUETAS
EN BOLSAS TRASERAS

3 2a. BOBIKA PEGAR SECRETAS EN
VISTAS

4 OVERLCCK SOBREHMILAR : VISTAS,
OJALERAS, FALSDS Y
IR PRETINAS

5 SENCILLA PEGAR VISTA EN BOLSA
¥ PECAR CIERRES EN OJA
LERAS ¥ FALSOS

6 PLANCHA PLANCHAR BOLSAS
TRASERAS

7 23, CADINA PEGAR TRAVECES A
TRASEROS

3 2a. BOBENA PEGAR BOLSAS A TRA=
SEROS

9 23, CADENA ENCUARTAR TRASEROS

18



LISTA DE MAQUINAS DE ACUERADO A LAY-OUT

¥ _DE MAQUINA TIPO DE MAQUINM OPERACIONES

1 20, CADENA BASTILLAS DOLSAS
SECRETAS Y TRASERAS

2 SENCILLA PEGAR ETIQULTAS
E4 BOLSAS TRRSERAS

3 2a. DOBINA PEGAR SECRETAS EN
V1ETAS

4 OVERLOCK SOBREHILAR + V1STAS,
OJALERAS, FALSCS Y
UNIR PRETINAS

5 SENCILLA PEGAR VISTA EN BOLSA
¥ PEGAR CIERRES EH QJA
LERAS Y PALSOS

& PLANCHA PLANCILAR BOLSAS
TRASERAS

7 2n. CADENA PEGAR TRAVECES A
TRASEROS

8 2a, BOBINA PEGAR BOLSAS A TRA=

SEROS

2a. CADEBA

ENCUARTAR TRASERDS




# DE MAQUINA

TIPO _DE MAQUIHA

OFERACIONES

FEGAR PALSOS ¥ DIALE-

10

11 SENCTILLAS RAS A DELANTEROS

12

13 2a., CADERA HACER PESPUNTE EN OJA
LERA Y EOBRECOSER BQL
SAS.

14 PUNTADR DE SEGURIDAD PEGAR BOLSAS A DELAK~
TERDS

15 2a. BQBINA PRENDER BOLSAS

16 PUNTADA DE SEGURIDAD CLRRAR BOLSAS

17 2a. CADENA UNIR COSTAPOS

p¥: ]

19 PRETINADOKAS PEGAR PRETINAZ

20

21 PRESILLADGRAS PEGAR TRAVAS

22

23 PARA HACER TRAAVAS HACER TRAVAS

24 PEDAL PONER REMACHES

25 SENCILLAS HACER CUADROS

26

27 2a, DOBINA HACER ENCUARTE CHICQ

iL



OPERACIUNES

#_DE MAQUINA TIPO DE MAQUINA
28 OVERLOCK SOBREHILAR BAJOE
29 coDpe CERRAR LNTREFIERNA
o
31 OJAL HACER OJAL
32 PEDAL {BOTONY PEGAR BUTON
a3 PRESILLADORA PRESILLAR OJALERA

fiL



CESTA TESIS HO DEGE
SAUR DE LA GiLidTec

LISTA DE MESAS DE ACUERDO A LAY - OQUT

LETRM EH

US50 DE LA MESA
LAY - COUT

A PREPARACION DEL CORTE Y DE ALGUHOS MATERIALES

B HACER PARES Y CONTROL DE CALIDAD DE LAS OPERACIOHES
DE PHEPARACION

c SACAR COSTURA ¥ COUTROL DE CALIDAD

D PONER DESLIZADOHES ¥ GHAPAS

1 CONTROL DE CALIDAD FINAL




Lista da maquinaria ¥y equipo qua formarbn parte de la inversifn iniefal.

32

MAQUINAS SENCILLAS

MAQUINAS DE CADENA DE 2 AGUIAS
MAQUINAS DE DOBINA DE 2 AGUJAS
MAQUINAS OVERLOCK

MAQUINA PARA HACER TRAVAS
MAQUINAS DE PUNTADA PE SECURIDAD
MAQUINAS PRESILLADORAS
MAQUINA PARA PONMER REHACHES
MAQUINAS DE CODO

MAQUIMA DE OJAL

MAQUINA PARA POUER BOTOH

MAQUINAS PRETINADORAS

MAQUINAS EN TOTAL

MAQUINAS CORTADORAS
TENDEDOHA
FOLIADORA

MESA DE CORTE

ANAQUELES

8o



81

LISTA DE PERSOMAL

En esta gseccidn, se presentaria la lista del personal gue crabajard en la
nuava planta. | Los sucldos del porsonal se especiflicnarfn posterlormente en
el cstudio financioro de la praesente tesis ).

34 DHRERDS Los cuales na haran cargo de todsas las eperaciones del de«

partamento do Produccidn,

Las trog prineros meses, @stos ganarfin el salario minimoe de la regidn ¥
de ahl en adelante sc les pagard a dastajo, con ¢l fin de clevar la productivi-

dad del departamento.

2 SUPERVISORES: Uno de lou suparvisores se encargard dol mancio del de-

rartancnto de preparacién y ol otro se¢ encargari del departamonto de Ensambloe.

Entos me encargardn de checar quo las lineas de produccién no se paren ¥
también de checar tanto la calidad del producto come la eficioncia del siste-

Ml

JEFL DE PLANTA: Este seri ol responsable de la planta y de tedo lo que en
ella auceda, i
So envargard de coordinar el correcto funcionamiento de la planta, asi co-

mo d¢ los reporres técnlicos ¥ administrativos del trabajo de los empleoados.

JEFE DE CONTROL DE CALIOAD: Este so encapgari de implantar, dirigic y

controlar todo lo relacionado con el control de ealidad del producto.

1 MECANICO ¥ 1 AYUDANTE DE MECAHICA: Fllos se encarqarfn dal mantenimien-

to ¥ del adecuado Tuneicnamiento de los cquipos de la pueva planta.

1 AFANADOP: Este so encargari do la limpieza general de la planta, cs
importante mencionar que los operarias se encargarin de la limpioza de sus mi-

quinazi.



1 ALMACENISTA: Este se oncargard de controlar todas las ontradas y Sa—
lidas del matorial que se mancje en ol almacdn.

1 VELADOR: Este se encargarf de controlar todo lo que entre & salga do
la planta, asi como de salvoguardar la seguridad deo la misma,.

_El departamento da Corte eatarf conformado en su personal por:

- 1 CORTADOR: El cual se encargari de hacer ol traze y de controlar ol

proceso de corte.

- 2 TENDEDORES; Estos ayudarfn al cortador en el tendido de la tela en
la elaboracifn del trazo ¥ en toedo lo gque se pucda ofrecer.

A continuacifn se presonta la lista del personal gue operarf en la nuava
planta,

14
I

OBREROS

SUPERVISORES

JEFE DE PLANTA

JEFE DE CONTROL DE CALIDAD
MECANICO

AYUDANTE DE MECANICO
AFANADOR
ALMACENISTA

VELADOR

CORTADOR

TENDEDORES

I T I TR S I TR TR S V)

TOTAL 46 PERSOHAS

B2



PROVEEDOR DE_TECHOLOGIA

La tocnologfa que
se ha venido utilizando

La magulnaria que
SPECIAL INC " compaifa

83

se uytilizari en la nueva planta, sord la misna qua

en las demds plantas.

se compraria para la nueva planta, serfa de la " UNIGH
americana fque cuenta con distribuidoras en ol pals,

Esta marca de maquinaria es la que le ha dado mejor resultado a la -

emprosa, ya cue su productividad es bastante bucna dado su precio y mante~

nimiento.

Ia tecnologia de procesc tambifn es americana, pero tiene un sin nd-

nero de adaptacionen hechas por los Ingenicros de la empresa.

El producto ha sido disefiado de acuerdo a las medidas y properciones

del mercado al cual va dirigido.
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CONCLUSIONES 3

El sistema productive con que contarf la nugva planta, tendrf un al-
to grado de oflclencia y sagqurldad, proporcionande asf grandes benaficics -
tanto a los emprosarios como a los trabajadoras.

En la siguiente seccifn se prescontari el aniZlisis flpancierc do la -
implantacifn de la nueva planta, siendo #sto la (ltica etapa dol presente -
estudio de factibllidad.
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ESTUDIO FINAMAHCIERO




as

TEMRA bl

EsSTUDIO FINANCIERDG

INTRODUCCION

S¢ ha llegade al momehts do anallzar las condleioncs filnanciezas del
prasente aptudlo do factibilidad.
punitos:

Dicho anfilisls contemplari los sigulentes

- Estimacién de la inversidn £ija y dol capital de trabaje.
~ Estimacifn de rostos y presupusstos de operacifin,

=~ Cilcylo del punto de equilibrio y 1a taga interna do rerorno.

OBRJETIVG

El presonto ostudio tiens como objetive principal, el proporcionar n la
tirocclfn Coneral de la Bmpresa, la informacién financiora necegaria para que

sa tome la decisifn final acerca deo la implantaclién de la nueva planta.

DESARROLLOR

Para poder llsvar a cabo 1a implanracifn de 1a nueva fAbrica, se requiers
de 1a asignocoidn @8 upa detorminada captidad de roecursas, mismbs gue Sa pueden
clasificar en dos grandes grupost

nl oa recursos que se requiersn para la adquisicifn a instalacidn de la
Planta.

bt Los recursos que s& requieren para la operacifn de la misma,

Los recurscs necesarios para la adquisicifn e instalaciSn de la planta
constituyeon a la fnversidn fija, y los gque se regulioren parp la operacifn de la
Planta ya instalads dsta, integran el capital de trabajo.
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INVERSION FIJA:

Los rubros gue integran la inversifin fija se suelen clasificar en:

- Tangibles: Osea la magquinaria y el equipo, que estan sujotos a da-
preciaciones y a ohsolocencia, y ol terreno que no lo est,

-~ Intangibles: Osea, las patentes y los gastos de organizaclén que
se amortizan en plazos convencionalos.

CAPITAL DE TRABAJO
£l capital de trabajo de la emprosa, son los recursos ecopdmlices gue
80 utilirzan para atender las operaciones de produccién, distribucidn y venta

de los productos elaborades,

La suma de la inversifn fija y el capital de trabajo, representa la in-

version total roquerida para la instalacién de la nueva planta.



ESTIMACION DE LOS RUBROS QUE COMPONEN A LA INVERSION FIJA:

A continuacidn se prosentan los rubros y montos que conforman a la in-
varsidn fida:

MAQUINARIA ¥ EQUIFPO

L] PE TIFO DE CosTO COSTO
MAQUINAS MAQUXNAS UHITARIO TOTAL

T sancillos $ 112,000 : 784,000
6 2a. cadena 709,000 4,254,000
4 2a, bebina 565,000 2,260,000
2 averlock 549,000 1,098,000
1 Trava 525,000 525,000
2 puntada de Sag. 89,000 1,178,000
k] Presilladoras 608,000 1,824,000

1 Poner remaches 110,000 110,000
2 Codo 1,602,000 3,204,000
1 ojal 890,500 890,500

1 Pedal (Botéin} 130,000 120,000
2 Pratinadoras 980,000 1,960,000
iz TOTALES 18,217,000
k] Cortadores 10 Pulg. 321,300 563,900
1 Tandedora 225,000 225,000

1 Foliadora 18,750 618,750
' Mesa da corte 13,500 A1 506, 250
4 Anacgualen 337,500 337,500
2 Mesas 25,000 50,000
1 Plancha 110,000 110,000
TOTALES 2,611,400

Esta precic incluye impuestos y transportes,

Entonces el total de maguinaria y equipo asclende a: 5 21,028,400



INSTALACION DE MAQUINARIMA ¥ EQUIPO;

Este rubro también forma parte de la inversidn f£ija y comprende los .gas-
tos de los materiales y la mano de obra de ticnicos y operarios requeridos para
afoctuar la instalacién de la maquinaria y equipo.

En gate case se contratarfa a un alectricista al cual se encargaria de
realizar toda la instalacibn luminica y pléctrica.

Esta electricista cobra por trabajo mis aparte los matariales.

COSTO _APROXTHMADD DE ESTE RUBRO:

LISTA DE MATERIALES:

COosSTO COsSTO

ILUMTHACTION UNITARIO TOTAL
80 luminarias Slim Line. 5 5,448.00 435,840.00
160 focos S1lim Line de 74 watts. 726.00 116,160.00
552 Mta. de cable callbre 12 AWG. &7.70 /M 37,370,.40
260 Mts. de conduit de 1/2 pulga=-
da pared delgada. 28.00 /M 7,280,00
190 Mty. de cable calibre 4 AWG
pared dolgada. 3181.02 /M 72,393.80
40 Mts. de conduit de 1,25 pulga-
da pared delqgada, B6,45 /M 3,458.00
16 apagadoros., 630,00 10,400.00
2 protectores contra sobre co-
crlenta. 5,520.00 11,040.00
Otros 138,788,448

TOTAL 832,730.64
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INSTALACION ELECTRICA

Costo Costo
Unitaric/M Total

52 mts. de cabla de calibre 10 AWG. 3 70.50 $ . 3,670.68
260 mts. de cable calibre 2 AWG. 410.77 106,800.20
20 mts. de cable calibre 000 AWG. 1,029,711 20,434.20
20 de condult de 2 pulg. pared dolg. 147,84 2,956.60
75 mts. de canal especial 640.00 48,000,000
otros 16,372,137

Total 5 216,234.25
Honto de la mana de obra 5 100,000.00

El costo de la instalacifn de laB migquinas de cosar, serf nulo ya que
los mochnicos de la cmpresa se encargarfn de esta labor.

Entonces el costo total por concopto de instalacidén asciende a:
$ 1,150,264.8%9
El monto por concepto da serviciop auxiliares o instalaciones complemen~

tarias es da:
$ 150,000, 00

El costo por concepto de Ingenierfa, Supervisi&n y Administracifn de la
instalacifn es de:

s 180,000.00
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MONTO POR COONCEPTO DE PONER EN MARCHA 1A PLANTA

Log .costos de la puesta cn marcha de la planta so refieren a dosembol-
S08 mua se requiere para cubrir los gastos fljos y les consumos da wmanc de cbra,
materias primas y otros insumcs durante las pruehas y ajuste do la maquinarip ¥
equipo, hasta que o obtienan los rendimlentog y las caracterIsticas deseadas del

producto.
El monto por este concepto asclende ai

$ 1,100.000.00

Entonces la inversiSn fija rotal ez igual a:
= Maquinaria y equipo $ 21,028,400.00
- Instalacidn de Maquinaria y emuipo. 1,150,964.89
= Sorvicios auxiliaros e instalacio-

nos complementarcias. 150,000.00

= Ingeniorfa, superviaiSn y Admon, de
las inatalaciones . 130, 000. 00
~ Poner cn marcha la planta. 1,100,000.00
Total § 23,609,364.00



21

ESTIMACIOH DEL CAPITAL DEL TRABAJO

Los principales renglones que os nocesario considerar para estimar el
capital de trabajo son los sigulentos:

= Inventarios do materia prima,

Cuentas por cobrar.
= Dinero en efectivo.

Cucntas por pagar.
El capital de trabajo de una planta industrial se determina sumando al
valor de los inventarios, el efectivo en caja y las cuentap por cobrar, y ros-

tando a esta suma el monto do las cuentas par pagar.

INVENTARIOCS DE MATERIA PRIMA

En el caso de la materia prima el valor del inventaric es funcifa del
precio y el voliman de materia prima que es necesario tener en la planta para
lograr una operacifn continua d¢ la misma. Este vollmon de materla prima de-
penderf de los sigulentes factores.

a) capacidad de operacifin de 1la planta.
b) Lapsoc de tiempo requerido para ¢l suministro.
©) Caracteristicas de la materia prima.
&) Diversidad de fuentes dp suministro.

En agtecasc se consldera el mento por inventarios de materia prima,
equivalente al consumc de la Planta durante 15 dfas de operacisn, mismo que
s desglosa en los sigulentes componentes.
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TELA:
Moezclilla 5 6,207,300,00
toquetin bolsas 327,443,00
Hilo 1687,110.00
Etiquotas 8],1§0;00
Cierrc=, botones y remaches 92,515,00
Total 6,897,528,00

El monto total correspondlente a inventarica de materia prima asciende

a 6,497,528,00,

STOCK DE REFACCICHES

Do acucrdo a la experiencia de la cmpresna, ac considera conveniente
mantener uh stock de refaccionoes, equivalente al monto de $70,000.00 quincena-

lon,

CUENTAS POR COBRAR

El monto por oate concepto es hule, ya que las ventalas de la empresa se

efectuan de contado,

DINERCG EN ETECTIVO

Todas las empresas requicren para su operacifn de dinero en efectivo, en
caja ¢ en cuenta corriente, para ol pago de sueldes y salarios y para cubrir gas-
tos menores e improvistos on servicion y materialos, La cantidad de dinero en
efectivo que sa requiere tener, estd on funcidén del tamafio de la planta, deo la
complajidad de la empresa, del nimero de empleados que tieno, la diversidad y ca-
pacidad financicra de les provecdores que la abantecen y la forma de pago de los

inaumon.
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En agstoe case el efectivo en caja se puede ostimar de una manera pre-
lininar considerando 15 dias de produccifn valuado &l costo de manufattura.

Entonces el monto deol dinero en efectivo asciende a:

$ 1,000,000.00

CUEHTAS POR PAGAR

El monto del capital de trabajo se roduce a través del financiamionto
do la operacién de la empresa por los proveedores de los insumos, lo cual ge-
neralmente no le representa costo adicional alguno por conepto de interases.

L& magnitud de las cuentas por pagar dependen principalmente do los volumenas
de produccidn, los plazes de pago que le otorgen los provecdores a la empresa
y la diversidad y capacidad financiera de los proveedores de los insumo:!.

En el caso do osta empresa el monto de las cuentas por pagar a¥ nulo,
Ya que todos loa insumos con les que cuchta se pagan de contado contra entraga.

Entonces ¢l capltal de trabajo necesaric para gque la planta opere du-

rante 15 dias asciende a:
$ 7,967,528,00
S0 considerd esto periodo de tiempo, ya que ¢l movimiento del producto
88 muy ripido.
Es importante especificar gque el monta del capital de trabajo antes es-
pecificado, solo serf vilido para ol comienzo de la operacidn de la planta, ya
que este monto ira aumentando con al tiempo. En el anexo VI za presenta un cua=-

dro que contempla los presupuestos de capital de trabajo para los primeros cinco

afion de operacidn de la nueva planta.
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ESTIMACION DE COSTOS ¥ PRESUPUESTOS DE CPERACION

Para determinar la factlbilidad del presente estudle se requlorae por
. un lado, calcular los presupucstos do ingresos empleando para ello les volimenes
de produccifn y preclos de venta, y por otro lado, estinmar los presupunstos de
egrosos utilizando las cifras do volGnenos y precios de los insumos necesarios
para operar la planta a los niveles previstos.
EstoB presupucstos pormitirdn, a su vez hacer pronSstices del costo uni-
tario de produccidn y obtener les presupuestos de lam utilidades dorivables Qo

la eperacifn de la planta.

PRESUPUESTOS DE EGRESOS:

Para la entimacidn de los prasupuestos de egresos durante los primeros
anoe de oporaciﬁn. sori necesario considerar los volumenes anuales de producto
previsto, junto con el anfilisis de materialas y energfa cbtenidos en el eatudio
técnieco de produceifn.

A continuacibén se presentan los elementoo de costo que integran los agre-

sogs totales de la planta, mismos que pueden aqruparse en los siguientes rubros.

M= COSTOS VARIABLES:

1.~ MATERIAS PRIMAS

2.- MANO DE OBRA PE PRODUCCION,
3.~ PERSONAL DE SUPERVISIOH.
4.~ SERVICIOS AUXILIARES,

5,- MANTENIMIENTO Y REPARACION,
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B.=- COSTOS FIJOS: : "

I.- CARGOS PIJOS DE INVERSION

1.= DEPRECTACIONES ¥ AMORT1ZACIONES
2,- IMPUESTOS SOBRE LA PROPIEDAD

3.« SEGURDS SODRE LA PIIANTA

IIl.- CAPGOS FIJOS DE OPZRACION

1.- JEFE DE PLANTA
2.- CONTROL DE CALIDAD
3.~ SEGURIDAD INDUSTRIAL

4.=- SERVICIC AL PERSONAL

ITZ.~ GASTOS GENERALES
1,= GASTOS DE ADMINISTRACIOR

2.~ GASTOS DE DISTRIBUCION Y VENTAS

Ya dafinidos 165 rubros que forman parte de los egresos, se procederd
a la presentacifn de los presupucstos de cada uno do los rubros antes manciona-

dos.



PRESUPUESTO DE: COSTOS VARIABLES

—\\
CCHCEPTOS

a6 87 a8 a3 L)

VOLUMENES DE

PRAODUCCYION 104,148,00 159,641.00 214,608,00 230,101.00 276,150.00
MEZCLILLA 108,8)4,660,00 166,824, 845.00 224,36%,360,00 282,255,5495.00 208,576,750.00
POQUETIN §5,741,159.00 8,800,210.00 11,8)0,266.00 14,686%,318.00 15,222,169,00
BOTON 118,066,00 502,869.00 676,015,00 850,018.00 865,873.00
HILD 1,240,662.00 5,028,692.00 -6,760,152,00 a,508,182.00 8,698,725.00
CIERRE t,294,039,00 1,983,539.00 2,666,504.00 3,356,005,00 3,431,164.00
ETIQUETAS 1,458,072.00 2,234,974,00 3,004,512.00 3,781,414.00 3,866,100.00
TOTAL DE MAT.PRIMA 120,916,658,00 185,175,129.00 249,202,810.00 313,641,201.00 320,665,380.00
MANO DE OBRA DIRECTA 13,221,468.00 13,221,460.00 13,221,468.00 15,425,046.00 15,425,046.00
PERSONAL DE SUPV. 1,310,085.00 1,421,071.00 1,531,005,00 1,641,991.00 1,654,089.00
SERVICIOS AUXILIARES 400,000, 00 613,131.00 824,242,00 1,037,373.00 1,060,606.00
MAHTO., ¥ REPARACIDNES 729,036.00 1,117,487.00 1,502,256.00 1,890,707.00 1,933,050.00
TOTAL 116,597,247.00 201,748,286.00 266,281,781.00 333,616,398.00 340,738,171.00 g




PRLUSUPUESTOS DY COSTOS FIJOS OE INVERSION

CONCEPTO ARas 84 87 es 89 g0
IQUTARLe ¥ EQUEPO 47205,680.00 | 4'205,680.00 | 4%205,600.00 4'732,480.00 4'732,480

A e ™ 57,5482 57,548.24 57,548.24 57,548.24 57,548.24
o resmeaon 16,900.00 36,000,00 36,000.00 36,000.90 36,000.00
;:';‘ SOBRE FPROPIE~ 200,000.00 200, 000,00 200,000.00 200,000.00 200,000.00
SEGUROS 400,000.00 4v0,000.90 400,000..00 400,000.00 400,000.00
ToTaAL 41699,228.24 | 4'899,228.24 | 4°889,228.24 5426,020.24 5'426,020.24

e min i i s e

SR SPUp S S

111




PRESUPUESTOS DE COSTOS FIJQS DE OPERACION

AROS
CONCEPTOS 86 a7 08 as o0
JEFE DE PLANTA 1+0D80, 000,00 1'080,000.00 1'060,000.00 1'080,000,00 1'080,000.00
CONTROL DE CALIDAD 600, 000.00 600, 000.00 600, 000,00 600,000.00 600,000.00
LIMPIEZA 286,000.00 288,000, 00 288,000.00 268,000.00 288,000.00
BEGURIBAD INDUSTRIAL 655,263.00 &55,263.00 655,263,00 655,263,400 655,263.00
SERVICIOS AL PERSONAL 300,000,00 300, 000.00 200,000.00 300,000. 00 300, 000.00
T 0T AL 2+923,263.00 21923,263.00 2'923,263.00 20923,263.00 2'923,263.00

a6



ERESUPUESTOS

DE GASTOS GENERALES

AROS
CONCEPTOS

-1

a7

[:1:]

89

a0

GASTOS ADMINISTRACICH

3%440,000.00

3,440,000,00

3'440,000.00

3'440,000.00

3'440,000.00

GASTOS DIST. ¥ VENTA

1'500,000.00

1'500,000.00

1'500,000.00

1'500,000.00

1'500,000.00

T O T AL 44940,000.00 4'940,000.00 41940,000.00 4'940,000.00 4'940,000.00
COSTOS FIJOS TOTALES / ARO
Afto COSTO FIJO TOTAL
86 12'762,491.24
87 12'762,491.24
a8 12'762,491.24
89 13+289,291.24
50 13'289,291.24

L1



FPRESUPUESTOS DE COSTOS UNITARIOS

Aflos
CORCEPTO

85

a7

g8

a9

90

COSTC FIJO UNITARIC

s 122.54/pant.

5 19.94/pant

H 54.47/pant.

$ 49.20/pant.

§ 48.12/pant.

QOSTO VARIADLE UNITARIO

§ 1,311.57/pant.

5 1,263.76/pant.

$ 1,240.78/pant.

§ 1,235.2) /pant.

5§ 1,233.89/pant].

COSTO TOTAL UNITARIO

§ 1,434.11/pant.

$ 1,343.7/pant,

§ 1,300,25/pant.,

§ 1,2B4.43/pant.

5 1,282.01/panﬁ.

oot



CALCULO DEL PUNTO DE EQUILIBRIO

Se deflne al punto de equilibrio come el punto en el <ual les ingresas
son igualos a los mgresos y al alvel da produccifn en que so ohtienc cBte oqui-
1ibrio so le 1llama capacidad minima econdmica de cporacifn.

El cilculo <ol punto de equilibrio se reallzarf por el método analitice.
Este mbtodo se basa on 18 lgualocifn de los f&xrmulas de ingruses ¥y £gTes08.

FORMULA ;

DONDE:
Vo o= cr Vm = CAPACIDAD MItilHA ECGHOMICA
P o-ov Cf = COSTOS FIJOS TOTALES
Cv = COSTGS VARIABLES CHITARIOS
P = PRECIO DE VENTA
SUSTITUYENDO:
Aflos
|concEsTd 86 87 a8 89 op
Cy 12,762,493.00 | 12,762,491.00 | 12,762,491.00 [13,283,291.00 h3,209,291.00
Sy 1,311,857 1,263.76 1.240.78 1.235.23 1,233.89
® 1,650.00 1,650.00 1,650.00 1,650.00 1,650.00
wm 17,711.00 331,043.00 31,187.00 32,040.00 31,937,009




1o2

Ya terminados los presupuostos de egresos, Be procederd con la presentacidn

dn ios presupucstos de ingresos,

La forma on que s¢ han calculado los presupuestos de ingrescs ea la siguien

te 3
PORMULA 1 DONDE 1
=PV I = INGRESOS TOTALES
P = PRECIO DE VENTA
UNITARIA
V = VOLUMEN VENDIDO ’
PRESUPUESTOS DE INGRESOS
AROS B 87 88 a9 80
ICONCEPTOS
PREC1O
UNITARIO 1,650 1,650 1,650 1,650 1,650
VOLUMEN 104,148 159,641 214,608 270,101 276,150
INGRES0S 171'844,200 263'407,650 354+303,200 | 445'Ge6,650| 455'647,500

£1 siguiente paso serf ol cflculo dol

punto de equilibrio.
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El sigulente paso serf la doterminacifn de la tasa interna de retorno
{r.1.R), misma que permitirf determinar 1la rentabilidad del prasente estudio.

Para ol eilculo de la T,.I.R. serin necesarlos los estades proforma do pére
didas ¥ ganancias, mismos que estarin conformadeos por los siguientes rubros.

= VENTAS TOTALES.

- QOSTO DE LO VENDIDO.

= UTILIDAD BRUTA PCR VENTAS.

=~ GASTOS POR VENTAS ¥ ADMINISTRACION.
= UTILIDADES DE OPERACLONM.

= PRODUCTOS FINANCIEROS.

= UTILIDADES ANTES DE IMPUESTOS.
- DEPRECIACIONES.

- UTILIDADES.

- IMFUESTUS SOBRE LA RENTA.

= REPMRTO DE UTILIDADES.

= UTILIDAD NETA.

¥a obtenida la utiliend de cada unoc de los afios se procederd con el célcu-
1o de la T.I.R. quo se compararf contra una tasa minima atractiva de retornc -

(TMAR), qua en usto caso serd la bancaria.

A continuacidn sa presentan los estados proforma de prdidas y ganancias.



ESTADOS PROFOIMA DE PERUIDAS Y GANANCIAS

ANOS Ho . u7 48 8y 90

CONCEPTO

VENTAS TOTALES 111,844,200.00 |263,497,050.00| 154,103,200, 00] 445,660,650,00[ 455,047, 500,00
STC DE LO VENDI-

P Lo vEtD 144,419,738, 20 [209, 570,777, 20 274, 104, 272, 20| 341,985, 689, 20| 349, 047, 402,20

UTILIDAD BRUTO POR 27,424,461,80| 51,815,872,80) 79,999,927 4v} 103,680,960, 80| 106,560,037 .80

VENTA . v . v

;.\sm.». FOH VENTA 4,940,000.00| 4,940,000.000 4,940,000.00] 4,u40,000.00] 4,240,v00.00
Anmd,

UTILIDADES DE - :

OPERACTOH 22,484,461.80 | 48,896,872,80] 75,058,927,80) 98,740,960,50]101,620,037,u0

z?fz’:gsﬂm FRiAN- 6,829,802,00 | 10,007,414.30] 29,0z8,033,98] %7,304,075.380 w1 ,595,274,22

UTILIDADES 29,314,323.80 | 58,909,287.10] 104,006,961, 60| 156,045,036,20{913,215,312,02

DEPRECIACICNES 10,584,24u,00| 2,702,598.00{ 2,702,598.00] 3,229,390.00{ 3,229,294.00

UTILIDAD ANTES DE

oLteTo 18,726,075.80] 56,281,689.10 101,1u4,363,80] 152,515,638,20] 189, 985,914,02

1.5.R. 7,864,951,83 | 23,638,309.42] 42,581,432,79] 64,182,566,02| 74,794,081,09

R.ULT. 1,872,607.58 | 5,628,160.91| 10,138,436,38] 15,281,562.82| 18,938,501,40

et 8,908,516.39 | 27,015,210.77 44,664,494.61 73,351,506,31( 91,193,230,6)

™t
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Los estados proforma da pérdidas y gananciaz, dotarminan lag utilidadas
netas de la nuava planta.

Fara el cilculo de la T.I.R. se utilizardn tanto las utilidades netas como
los montos de las depreciaclones anuales.

A continuacifn se listan los toealos que sp utilizarfn para ¢l cilculo de
la T.I1.R,

Inversibn inicial = § 31,578,892.00

UTILIDADES AMUALES TOTALES

ARos UTILIDAD HETA + DEPRECIACIONES - TOTALES

86 6,988,516.39% 10,588, 248.00 19,576,764.39
87 27,015,210.77 2,702,598,.00 29,717,608.77
as 48,664,494.61 2,702,598.00 51,367,092, 61
89 73,351,506.31 3,229,1398.00 76,580,904.21
90 91,193,238.63 3,229,398.00 94,422,636.63

De acucrdo a Estos totales se calcularf la T.I.R. utilizando el método de vo-~

lor presente.
Ecuacifn para ol cllcule de la T.I.R. @e acucrdo al método de valor prasente.

o = -31,578,892 + 19,576,764.39 [ B/P, 1, 1V + 29,717,808, 77 ( BP/F, L, 2 ) +
51,367,092.61 { P/F, 1, 3 ) + 756,580,904.31 (P/F ,i, 4 ) + 94,422,636.6)
t P/R, 1, 5)

El procedimiento consiste en encontrar mediante prucha y error la tasa qua

corrasponda & la ecuaciSn anterior.
La tasa interna deo retornc gue presenta la invorsifn aos del 99.48% anual,
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La tasa-minima atractiva de retorno, en oste caso e¢s la bancaria misma
qua @8 del 69,2% anual.

Do la ccmparac'lsn de la T.I.R. contra la TMAR, so deduce que la ilnver-
BiSn es bastante atractiva y aconsejable su realizacién,

Lag utilidades anuales son tambi&n bastante considorables ya gqua del ejer-
clcio del primer aiio s¢ recupara el 63,267 de la inversibn inicial.

TIEMPO DE RECUPERACION DE LA INVERSIDH

La racupcracidn total da la fnversidn inicial se cumple aproximadamente al
primer afio con 4 meses y 13 dias de la operacidn, ya que las utilidades genorae
das on este periddo de tiempo son iquales al monto de la inversiBn inicial. Es-
te cllculo esti basade ¢n los datos que presentan los estados da pordidas y ga-

nancias,

A contlnuacifn so presentan los balances gencrales proforma do los primeros

5 aifics de oparacibn.



AcCTIVCs

GIRCULANTE
BANCOS .

INV. VALORES.
INVENTARIOS +
MAT. PRIMA.

REFACCIONES.

F1J0.

MAQ. Y EQUIPO,
DEPREC IACION
EQUIP. ELECTRIC.
DEPRECIACION.
TOTAL ACTIVOS.
PASIVO,

CIRCULANTE.
ACREEDORES DIVERSCS.
IMPUESTOS ( I.S.R. )
PART. UTILIDADES.
CAPITAL
UTILIDAD ACUMULADA,

TOTAL PASIVO ¥ CAPI-
TAL.

a6

498,000, 00

6,967,528, 20
6,897,526.20
70,000, 00
11,921,116,00
21,020,400.00
{10,514,200,00
1,480,964.00

4 74,048, 00)
19,38G,644.20

660, 568, 40
7,864,951.83
1,872,607.58

8,988,516, 39
19,386,0644.20

BALANCES GENERALES PROFORMA

a7

511,976.00
44,896,985.50
10,642,725.99
10,572,725.99

‘70,000, 00
9,218,518,00
21,028, 400.00
(13,142,750, 00
1,480, 964.00

{  148,096.00)
65,270,205.49

23,630,309, 42
5,62B,168,91

36,003,727.16
65,270,205.49

:13

§25,495.00
116,063,5687,94
14,283,086.00
14,211,088.00
70,000. 00
6,515,920.00
21,028,400.00
(15,771,300,00}
1,480,964.00

{  222,144.00)
137,388.0%0.94

42,581,432.79
10,138,436.38

B4,668,221.77
137,368,090.94

Ba

581,151,00
213,023,901.92
17,958,285.00
17,886,285.00
70,000,00
5,%20,522.00
23,662,400,00
(18,926,650, 00)
1,480,964.00

{  296,192.00)
237,403,859.92

64,182,5068.02
15,281,5G3.82

158,019,720.08
237,483,859.92

50

582,678.00
326,372,940.10
18,358,900.00
18,288,900.00
70,000.00
2,691,124.00
23,662,400.00
{22,082,000.00)
1,480,964,00n

( 370,240.00)
348,005,642.00

79,794,081.89
18,998,591.40

249,212,966.71
348,005,0642.00

107
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¥Ya prescntados los estados financieros pro-forma,.se procederf al anfliuis
dae cada uno de estosy

AHALIS1S DE LOS ESTADOS FINANCIEROS PRO-FORMA

En primera instancia se analizarf el estado de perdidas y ganancias,
Es Importante recordar que de la informacifn de &ste estado so obtuvae la
tasa interna de ratorne, misma que fue el 39,.4B%v anual, siendo &sta muy acepta-

ble, A continuacifn se presentan los estados de resultados porcentuales, siendo

los renglones mAs inportantes los siguientos:

- Margen bruto de utlilidades.
- Margen dg¢ utilidadas de operacldn,
= Margen nste de utilidades.

Este miétodo o5 ¢l m&s usual para ovaluar la rentabilidad en relaclén con las
ventas.

A continuacifn se presentan los estados de resultados porcentuales.



VENTAS.

COSTCS DE 1O VENDIDO

MARGEN BRUTO DE UTI=
LIDADES.

GASTQS VTAS Y ADMON,

PRODUC., FINANCIEROS.

UTILIDAD DE CPERACION.

DEPRECIACION

MARGEN DE UTILIDADES
ANTES DE IMPUESTOS,

I.5.R.

P T.U.

MARGEN NETO DE UTI=-
LIDADES.

ae

100%

84.04%

15.96%

2.87%

3.96%

17.06%

6,16%

10, 90%

4.58%

1.09%

5,238

ESTADO DE RESULTADOS PORCENTUALES.

87

1004

79.56%

20,448

1.88y

3.8

22,39y

1.00%

21.3%

B8.97%

2.14%

10.26%

100%

77.41%

22,59

1.40%

8.20%

29.39%

0,764

2B.63%

12,00

2,064

13.74s

89

1008

76.74%

23.26%

1.1

12.86%

35,018

D.72»

3a,.29%

14.40%

3.4

16.46%

90

100

16.61%

23.39

1.08%

20.10%

42.40%

0.7

a1.70%

17.51%

4,17

20,01

gol
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El primer renglon en analizar es el margen bruto deo utilidad: el margen bruto
de utilidades indica el margen que queda sobre las ventas dospués do que la cmpro~
sa a pagado sus existencias, os mojor micentras mds altas socan las utilidades brutas
y mis bajo ol costo relativo de las mercancias vendidas. En el caso de estd empra-
sa, oo donota claramente una notable disminucifn en ol costo de lo vendido, ya que
a medida que transcurre ol tiempo, la emprosa incrementa ol aprovechamjento de sus
recursos, ohtenlendo como ccnsucucnci.ﬁ un aceptable incremento en el margen bruto
da utilidad, A lo largo de los primeros 5 afics el margen bruto da utilidades ma
incrementa un 7.43%,

Ll sigquente renglon por analizay en el estado de resultados porcentualaes, s
el de margen de utilidades de operacifn; ost8 razén represonta lo que amenudo so
llama las utilidades puras que gana la cwpresa en ol valor de cada venta. Las uti
lidades en operacidn son puras on el sentido de que no tienen en cuenta cargos fi-
nancieros o gubernamentales ( intereses o impuestos ) ¥y ¢n que determinan solamen-
te las utilidades que obtiene la crpresa on sus operaciones, Tambifin as preferible
tenor un alto margen do utilidades en oporacifn.

En ¢l proscnto caso tamblén es notable ol incremento que sa ticng anualmente,
conslderando que on 1986 ol margen de utilidades de operaclén es del 17.06% y qua
para 1990 asciendao al 42, 40%,

ror fltimo ol margen ncto do utilidades detormina ol porcentaje que queda en
cada venta despufis deo deducir todos los gastos incluyendo impuestos y participacidn
do las utilidades. Est3 razbn eas mojor entre mas alto soa ¢l margon de utilidades
neotau.

En ¢l caso do ostd empresa el margen de utilidad neta es muy aceptable, ya que
tambiin prescnta una clara tendencia al aumento con el transcurso del tiempo. Se
pucdo coticluir del andlisis dal estade de resultados porcentuales que os muy acep-
table la inversidn ya que no solo se darf un mejor serviclo a los clientes sino quo
tambifn se topdrin mayores utilidades.

A continuacifn se presenta el analisis llamado rondimiento de la inversibn,
el cual es ¢l resultado de dividir las utilidades netas despufa de impuestos, entra

15 actives totales.

Ryndimicnto de la inversifn = Utilidades netas dospufs do impucstos

Activos Totales.
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A continuacidn se prescntan sole los porcentajes para los primeros 5 afos de

operacién.

13 a7 8B :L:] S0

Repdimiente da . 46y 55.16% 61.63 66.54% 71,610
la inversidn.

Estf indice muestra una clara tendencia al aumento y no solo eso, tamblfin mucs-
tra un rendimiento de activos bastante aceptable,

El siguente indice por anflirar es el llamado relacibn de operacl&n el cual es
el rosultads de dividir los ingresos totales entre los gastos totales. Estae indice
indica 1la cantidad d¢e vecos que los ingreson por ventas alcanzan a cubrir los gastos

totales,

En seguida se muestran los indices esperados para los primeros $ afios de opera-
cibn.

a6 a7 Ba a9 90

Aolacién de ope- 1.15 1.22 1.27 t1.28 .29
racidn,

Estos indices demuostran que loa ingresos totales de la empresa, siempre son ma
yores a 108 gastos totaled, dando como rasultante una adecuada relacifn de operacitn

¥ garantizande gue habra una utilidad de operaciBn.

El siguicnte punto quo se tratard os al apalancamiento cperativo.
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APALANCAMIENTO OPERATIVO

El témino apalancamiento se utiliza muy a menalo para doscribir la capa-
cidad de la emprosa para utilizar activos o fondos do costo £!jo gue incremen=
ten al mixi{me los rondimientos en favor de los propletarios. El ineremento aumen-
ta tambifn 1a incertidumbre en los rendimiantos y Al mismo tiempo aumenta ¢l
volumen de les posibles rendimientos. El apalancaniento se presenta en qrados
diferentes, micntran mis alto sen el grado de apalancamiente mSs alto os ol -
riesgo pero tambiln son mis altos los rendimientos previstos. El termino ries-
go on este contexto se rofiere ol grado de incertidumbre relacicnado con la capa-
cidad de 1p empresa para cubrlr gus pagos de obligaclones fijas, La cantidad deo
apalancamiento ¢n la astructura de la atpresds pone de manifieste en grado sumo -
el tino de alternativa de riesgo-rendimiento que tiena,

£l apalancamiento operativo resulta do la existencla de gastos fijos de
oparacidn en ol flujo de ingrosos de 1o cmpresa, Estos costos fijos no varian
con las ventas y deben pagarse sin tonor en cuanta ol monto de los ingresos dis-
ponibles. A continvacidn se presenta los datos relaclionados con el apalancamlen-
to operativo de egtd ompress.

ESTADO DE RESULTADOS ( on milea de pesos)

YTAS {(unidades) 104,148,00  159,641.,00 214,608.00 270,101.00 276,150.00
INGRESOS POR 171,844.20  263,407.65 354,103.20 445,666.65 455,647.50
VTAS,

COSTOS VARIA- 136,597.24 201,748B.28  266,281.78  333,636.39 340,738,17
BLES DE OPE-

RACION,

COSTOS FIJOS 12,762.49 12,762,49 12,763,49 13,289.29  13,289,29

DE OPERACION, P

U.A.I.I. 22,484.46 48,896.87 75,058,92 98,740,96 101,620.03
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El siguionte paso es ol calculo del apalancamiente operativo, do acuerdo

a la siguiente formula:

PORCENTAJE EN LA FLUCTUACION DEL U.A.I.I. -
PORCENTAJE EN LA FLUCTUACION DE LAS VENTAS

Cuando ol cociente resultante sea mayor a 1, existe ¢l apalancamiento ope-

rativa,
FLUCTUACLGNES FLUCTUACIONES  ,  FLUCTUACIONES _  APALANCAMIENTO
ENTRE LOS AROS. EN U.A,I.I. EN VTAS. OPERATIVO
86-07. 117,464 / 53.28% - 2.20
87288 ‘ 53,500 / 14,43 - 1.585
pB-89 31.55% / 25.86% - 1,22
89-90 2.92 / 2,.24% * 1.30

ANALISIS DEL APALANCAMIENTO OPERATIVO,

£] apalancamiento operativeo que presenta la emprosa e¢h sus primeros 5 afios
da opgracién s muy favorable, va que A medida que transcurre el tlempo &ste va
disminuyoendo haciendo asl, cada vez menor el riezqo operativo do la cmprosa. Cabe
hacer notar rue ol monto de las utilidades va en aumento 7 ol riesgo opgrative
va on decremento, EBto haco adn mas atractiva y sequra la inversifn.

para finalizar ¢l presente estudic Financiero se presentarfin los indices
de solvencia do lon primeros 5 afos de oporacidn. El {ndice de polvencia es undg

de los indices finanelores quu u¢ cltan con mayor frecuencia, Se axprosa como aigue:

HULCE DE SOLVENCIA = ACTIVO CIRCULANTE
PASIVO CIRCULANTE

Eate Indice refleja 1a capacidad que ticenc la empresa para cubrir gus compro-

misos a corto plazo.



Aflos

86 B7

JINDICE DE

SOLVENCIA o.718 1.9 2,48
De acuerdo a los resultados obtonidos, so puede dec
tendrS 1a nucva planta as muy aceptable y por lo tanto

bi#&n 1a i{mplantacifin de la nuecva planta.

CONCLUSICHES DE ESTUDIO FINANCIE

14

9% 90

2.9 1,49

ir que la solvencia gue
gate¢ arqunmentd apoya tam

1.~
satisfactoria ya que la tasa jinterna de ratorno es del

En lo que respecta al rondimiento de la inversidn

80lo un perfode do 5 ahos.

2.-
perfods da tiompo qua puedo considersrse rolativamente

3.-
arrojan como resultados indicadores recomendables para

Los Indices de solvencia,

4.~
¥a qgue oste dispipuye con ol tiempo reduciendo asl el o

El apalancamiento operativo quae presenta la nucva
presa, y haciends nis segura la inversifin,

5=
vorable, y por 1o tanto acenscjable su reallzaclén.

En terminos generales el panorama financiero que

El perfode de tecuperacifn de la inversidn es de u

rendimlento de actives 9

jie puede deogir que oo muy
H9,48% anual considerando

h afic 4 mesas y dfas, -—--

Forto.

relacidn de operacibm,
la inversidn,

inversifn es muy buono,
iesyo operativo de la em-

fuestra ¢l estudlo, es fa
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CONCLUSTONES PINALES

El rresente estudlo de factibllidad ha mostrado condiciones favorables
para la implantacién de la nueva planta, mismas que hagen recomendable la in-
versisn, '

A continuacibn se prosentan las principales conslderaciones que hacen -

atractiva la inversidn:
1.= Existe una demanda insatisfecha en ol mercado cautivo do la empresa.

2.- Bl producto tiene muy buenn aceptacifn en el mercado v la demanda

présenta upa clara tendencia al aumento.

3.- Lot condiciones de localizacifin de planta son muy buehas ya due sa-
tisfacen las nhucesidades, y las caracteristicas principales de loca-
lizacidn.

4.- En 10 que reospecka al sistema produetivo, también las condiciones -
son muy favarables ya que la empresa cuenta con todos los elemantos
nocesarios, para hacar quo el funcionamiento de la nueva planta sea
el adecuade,

5.« En lo que rospecta al rendimiento de la inverslidn, se pueda decir quae
@8 nuy bueno, ya que la tasn interna de retorno o8 de .99.48v anual
congiderands solo un periodo do 5 anos.

6.~ El periodo deo recuporacifn de la invernifin inicial es de un afho cuatro

neses,

Dado todo lo antericr, ne puede concluir que la inversidn es muy atracti-

va v por lo tanto so recomienda su realizacién,
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GRAFICA DE VOLUMEKES DE VENTA MENSUAL
GRAPICA DE PRONQSTICOS DE VENTA
TABLA DE VOLUMEMES DE COMPRA

MODELO BE CUESTIONARIO

UBICACION RELATIVA DE LA NUEVA PLANTA,
CON RESPECTO A LAS DEMAS FABRICAS, A LA
BODEGA ¥ A LAS OFICINAS

MATRIZ DE DISTANCIAS ENTRE FASRICAS,
OFICINAS Y LA CARRETERA

CALCULO DE LA ILUMIRACION DE LA

NUEVA PLANTA.

INSTALACION ELECTRICA DE LAS LUMINARIAS
FOQRMA DE INSTALACION DE LAS LUMINARIAS

INSTALACION ELECTRICA DE LA NAVE

PRESUPUESTOS DE CAPITAL DE TRABAIO

Na
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GRAFICA DE VOLUMENES DE VENTA MENSUAL.

GRAFICA DE PRONOSTICOS DE VENTA.

TAPRLA DE VOLUMENES DE COMPRA.

nz7



VOLUMER

ANEXO I

GRAFICA DE VOLUMENES DE VENTA MENSUAL

{SOLO _LOS ULTIMOS 10 MESES}
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GRAFICA DE PRONOSTICO DE_VENTAS

ANEXO I
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AREXG 1

TABLA QUE PALSENTA 105 VOLUMERLS DE COMPRA DE LOS CLIENTES DE LA EMPRESA

{DOCENAS)
LISTA DE '
CLIENTES Y JuR | JuL Aco SER ocT oV oig ENE EEB_
1 150 130 180 150 140 160 150 1o 170 120
2 50 70 70 [:1) 0 70 (4 L1 ] éo
k] 180 150 160 170 150 170 140 140 180 150
4 &5 50 85 65 55 70 65 60 60 50
-
5 50 [1:] 60 50 &5 60 70 50 so 60
[ 180 160 180 160 175 180 170 170 190 160
7 50 200 240 220 210 250 200 220 240 2310
8 a0 80 50 60 50 60 60 60 10 s0
9 140 100 120 110 120 130 130 50 120 100
10 a0 16 50 40 45 [ 45 40 70 EL]

ozt



LigTh DU

1 160 1140 150 140 139 160 120 120 150 130
t2 &0 &D 8G 0 (34 io kil ED 80 50
13 na 160 WO 250 250 2930 2140 150 300 200
14 50 T 50 &0 24 -1 -4} 70 50 60
5 420 %0 a1g 400 350 460 J40 310 400 Nno
i6 o 49 40 50 50 49 &0 50 3a L4
17 t40 90 130 130 10 120 30 ao 120 mn
18 90 3454 100 110 95 108 90 116 e 120
9 40 (123 50 60 55 0 L3 50 50 10
0 135 120 "5 19 120 119 130 110 120 320
Fal 60 70 &0 &0 0 &0 B0 BY 70 70
a2 150 135 140 150 120 160 130 140 130 150




L1STA DE

CLIENTES. MAY auy JuL GO SEP oeT Nov e ENE EED
22 120 100 130 110 1o 100 100 o 110 ao
24 50 10 60 60 75 60 95 B8O 70 90
25 260 180 240 200 180 230 160 170 220 160
26 40 3o 50 40 50 40 70 40 50 50
27 80 70 60 &5 70 70 50 ] 60 50
28 50 60 a0 &0 45 ' 40 50 45 6o 55
29 30 a5 k1 30 40 a0 a5 60 40 a5
30 25 4s 25 50 50 60 40 55 30 &0

orros 15 20 - - - - - - - -

TOTAL 3,450 3,000 3,450 3,300 3,150 ° 3,458 3,150 3,000 3,450 3,000

-Te
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= HODELD DE CUESTIONARIO
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AHEXO I1

MODELO DE CUESTIONARIO

PREGUNTAS:

1.- £ gué imagen tiene de la empresa T.R.il. S.A. y do su producto?
Huy buena
Buena
Ragular
suficiente
Mala

2.~ & C6mo 1le parece ol sexviclo que le brinda la emprosa?
Muy bueno
Bueno
Ragqular
Euficianta
Malo

3.~ ¢ Lz calidnad dal producto satisface a su clienteln?
Muy bien
Blen
Ragular
suficiente
Malo

4.- & Siemprae que ha dessado comprar el producto lo ancuentra?
si
Ho

5.~ ¢ En ocasiones ha queride comprar el producto ¥ no ha podido hacerlo
perque en el almacén se lo limiten?
53 ha sucedido
Ho ha sucedido
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6.~ 2 Si la cmpresa pusiera a su disposicifn mis producto, ostarfa dis-
pueBsto a comprarlo ?
14
Na
No sabe
& Cuanto mis al mes ?

+
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= URICACION RELATIVA DE LA NUEVA PLANTA,
COH RESPECTO M LAS DEMAS FABRICAS, A LA
HODEGA ¥ A LAS OFICIHAS.
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ANEXO 1II1

UbicaciBn ralativa de 1a nueva plonta, con respecto a las demfis f£5-

bricas, a la bodega ¥y a las oficinas.

FABRICA
INDE
BOD mts.
HUEVA
PLAKRTA

700 mts.

OFICINAS l

1000 mes.

FARRICA
DE V.L. ¥
BODEGA

600 mes.

Carrotera Méxice -~ Tampico (via Tuxpon)
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A_H E % O IIT B IS

= MATRIZ DE DISTANCIAS ENTRE FABRICAS,
OFICINAS ¥ LA CARRETERA. )
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BIS

Hatriz de distancias entre ffhbricas, oficinas ¥y carrotera.

126.

HUEVA

V. L. INDE PLANTA OFICINAS CARRETERA
V. L, 0 2,500 1,700 1,000 €00
INDE 2,500 [¢] 800 1,500 3,100
ma 1,700 800 o 700 2,300
OFICINAS 1,000 1,500 700 0 1,600
CARRETERA 600 3,100 2,300 1,800 Q

NOTA

t

TODAS LAS

DISTANCIAS MARCADAS EN LA MATRIZ SON METROS.
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= CALLULO DE LA ILUMINACION OE LA NUEVA PLANTA.

= INSTALACION ELECTRICA DE LAS LUMINARIAS.

= PORMA DE INSTALACION DE LAS LUMINARIAS,
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AHEXO 1V

CALCULO DE LA ILUMINACION DE LA NUEVA PLANTA

El c8lculo do la inctalaciBn luminica de la nave, ne realizarf por ol
mftode de "Lumen®.

Debido a las carncteristicas do la have ¥ ol tipo de trabajo quo se va a
efoctuar, se docldil que ol nivel @s iluminacidn seria lo mpjor posibla.

Siguiendo el m&todo de Lumcn apoyados cn el manual de iluminaciln de

la Westinghouse, se procedard con el desarrollo del ciilculo,

PRIMER PASO

SELECCION DEL HIVEL DE ILUMINACION

Las tablas de nivel de iluminacifin que prosenta el manusl de la Westing-

houye, recomienda para una fibrica de ropa, un nivel de iluminacidn de “731 Luxas®.

SEGUNDO PASO

TIFO DE ILUMIHACION

El tipo de iluminacldn que so coneidora idoal para aste tipo de trabajo

da acuordo con el manual de W.ll., 08 4l de¢ luz directa.

Ya que so ha escogido a la luz dirccta como tipo da lluminaelén, sa sogui-
rd con la soloceidn del tipo do foco.

El tipo de foco ideal para Gsta labor, €8 el SLIM LINE de 2 x 74 watts
luz de dfa.
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TERCER PASO

DETERMINACION DEL “INDEX ROOM*

El drea por iluminar tieno 16 metros de anche, y 25 mctros de largo,
formando un firea de 400 Mz.

Para poder scleccionar el "Index Room™ adecuade para la nave, se hace ne-
cosario convortir de metros a ples, ya gquo para poder utilizar el manual de la
W.H., o5 necoparlo tener la medida en ostas unidades.

Ya que se tiencn las medidas en ples, se pasa a la tabla de la pag. 6-5
del migmo manual, y se lee do acuerdo al ancho y large dul cuarto por iluminar,
posteriormente se busca el tipo do iluminacién secleccionado ¥ e lee la letra
que le corresponde.

El Index Room corrcspondiente as "B" (pag, 6-5-)

CUARTO PASO

CONOCIMIENTO DE LOS & DE REFLEXION

A contlnuacidn se presentan los porcentajes de reflexidn, de cada uno
do los tres elementos que componen la nave, asi como los colores que cstos lla-

varin.
LLEMENTG DE LA TORCIENTQ pDE REFLEXION DE
RAVE COLOR COLOR ELFHENTO
Tacha Blanco 85% X 65% = 55,25%
Pared Blanco 85% x 608 = 51,00%

Ploo Gris claro 454 X 50% = 22, 5%
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Ya que se conocen los porcontajes de reflexisn de la nave, se procede-
r& a la lectura de los coeficiantes da utllizacifn y de mantenimiento, para
una Slim Line de 74 watts,

Para proceder con la lectura de los coeficientos antes mencionados, Ge
~utilizarfn: al manual de 1a W.H., los porcentajoes deo roflexiSn del techo y pa-
roed, junto con el “Index Room D".

Log datos obtenidos del manual de la testing House son:

El cocficiente de utilizacién, do 0.62.

El coeficicente de mantenimiento, de 0.60.

Considerando que el mantenimiento serl bucno, esto quiere decir limple-

za y cambilo de focos cada voz que so ragquiera.
ENTONCES

CU, X CM, X C.,D, = 0,62 X 0,60 X 0,91 = 0,33852
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UINTO PASG

CALCULO DEL HUMERO DE LAMPARAS

En este paso sclo se aplies la fSrmula de “Lumen”, para ol chlcylo del
nimeroc de l&mparas.

FORMULA «

NGmoro de limparas = Aroa M 2_) X | Luxcgs)

CU X €M X €D % Lumens del tipo de ldmp.

DESARROLLO:
Rimero de limparns = { 400 M % % {731_Luxeo)
0.3230857 X (5,400 Lumen)
Himoro de ldimparas = 159.95 160
Los 5,400

lurtons corresponden al Slim Line do 74 watts.

CALCULO DE NUMERO DE LUMINARIAS:

FORMULA:

timero de luminarias = R _Limparas

focos por lempara

DESARROLLD

Himere de luminarins = 160 =
2

80 luminarias
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SEXTO PASO

DISTRIBUCION DE LAS LUMINARIAS

Tenemos 80 luminarias para un Srea de 400 mtu. cuadradss.

FORMULA:

e

hrea  { metros cuadrados )

» metros cundrados ifluminados por luml-

HOmero de lumiparias nacia.
DESARROLI O
2 2
400 M =- 5 ¥ /lunlnarias

B0 luminarias

Esto gulere decir que cada luminaria, debe iluminar un Arca do 5 moe-
tros cuadrados.

ACOMODOC DE LUMINARIAS

A continuaclién se prcsan'ta 8l plano d¢ distribucibn de luminarias.
CALLULOS:
Una luminaria para 2 Slim Line de 74 watts mide.

ancho = 0.25 mts.
Largo = 2.45 mt=.

'z
So distribulrin uniformementa las 80 luminarias on una frea de ADO M,
se instalardn 16 columnas de 5 hileras a lo largo de la nave.

La neparacifn entre luminarias a lo anche serf de:



rias™,
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{ 2.45 m / juminaria } [ 5 Luninarias 3} = 12.25 mts.

16 - 12.25 = 3.75 mta,

3.75 mts, = .65 mts., de geparacifn entre hilaras ¥y "paredes lotera-
3 los e hileras”.,

A continuacidn se ejemplifican, on @l “plano de dlstrihucidn de lumina-
las dos primeras columpsr con sus regpectivas hileras,

La separacifén cntre las columnas d& luminarias es des

25 mtn.
17

= 1.47 mta.



2a.

PLANO DE DISTRIBUCION DE LUMINARIAS.

1,47

16 mts.
1 2 3 4 5
b pe—— g -- -
m & ] E] 10
2.45 mts.

0.625 mta.

25 mts.

133

mts.



ANEXQ 1Y

INSTALACION ELECTRICA DE LAS LUMINARIAS

ta lnstalacién que llevarB el sistema de alumbrado de la nave, seri com-
pletamante indepcndiento, ya que de &sta manera es como resulta mas funcional.

El primer paso para la instalacién serd el clilculo de los calibros que
deberdn tener los conductores, que alimentarin de ecnergfa oldctrics a las lumi-

norias,

CA.CULD DE CALIBRES PARA LOS CCHDUCTORES

En primera instancia, se tione que el sistema de ifluminacidn de la nave,
estl conformado pory B0 luminarias, de 2 lamparas Slim Lino, de 74 watts cada
una, del cipo luz de dfa,

Las luminarias seriin colocadas en 16 columnas da 5 luminarias cada una,

mismas gue estarSn disteibuidaos uniformemente en toda la nave.

La potencia consumida de cada luminaria, ostd conformada por dos lamparas
de 74 watts cada una, mismas que junto con una balactra consume 180 watts,

Entonces, la potencia consumida por cada hilura de lamparas es de:
W = (180 WATTS/LUMINARIA) {5 LUMINARIAS/COLUMHA) = 900 WNIPTS/COLUMHA.

Con un cosg = 0,5483 (dato tomada del libro, “"Electricidad prictica -
aplicada”™, tomo I, A, coyne, ed. uteha) y un aiglamionto T.W,.

Para el cilculo del cnlibro de loa conductores utilizarcmos la fSrmula
para un sistemn monofiisico de 2 hilosa:

I = corriente, ampers.

LI L) W s watts

kn cosd En = voltaje al neutro.
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DATOS

I = ?

W 900 wWatts
En = 127.5 volts,

Cosgf = 0.5430

SUSTITUYERDO!:
I=9%900 Watees = 13 Ampera.
(127.5 Volts) {(0.5438)

Ya abtenide £l valor do la corriente, so pasa a la tabla do capacidad
da conductoreB y cenduits, misma en la que se denota un calibre del niimero 14

AWG, para la corriente :ntes calculada.

poro vl artfculeo 5.8 B dol o5dign de obras e instalaciones oléctricas

estipula que:

*Para circuitos de alumbrada y aparatos pequeiios, el calibro NO deberd
sar menor del nilmoro 12 AWG, para circuitos que alimentan aparatos de mas de

3 Ampers®.
Entonces ¢l calibre ssleccionado por cste métode es de 12 AWG,

Para confirmar ¢l calibre antes calculade, se utilizarf la formula para
cilculo de calibres por medio de 1a caida de tensiSn mixima permisible,

FORMULA ¢ A = AREA DEL CONDUCTOR
L = LONGITUD AL CENTRC DE
Aw4Ll - CARGA.
ol En . I = AMPERS

@l = PORCIENTO DE CAIDA DE
TENSION.
EN = ¥YOLTAJE AL HEUTRQ.



136

Donde, ¢l centro de carga de la lfnca, estfdi localizado en:
FORMULRM:

L= T L oL i)
zw i

T, = LONGITUD EL CENTRO DE CARGA

St Li) = Sumatorin de las potencias por las distancias correspondien-

tes,
E:(wi) - Sumatoria de las potencias.
Como las potencias son iguales y sustituyendo en la fSrmula tenenas:

L = 180 watta { 1.85 + 4,85 + 8 + 11.075 + 14,15} #Mta
{180 Watts) (5)

= B Mts,

L = B Mta,

Lo cual indiea qug ol centro de carga de la lInea, estd localizade a -
8 mts. de distancla, de la derivaclén.

El articule 6.2 del reglamento do obras ¢ instalaciones eléctricas, es-
tipula que, la caida de voltaje de un circulits derivade para alumbrado es ed
- 2%,

Entonces, utilizando la corriente de 13 ampers y el woltaje al neutro
da 127.5 se tiene que:

A =4 (gMes) (13 Amp.) 2
(127,5 voltg) {2}

w 1.6 N M
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EBto significa que ol frea miInima que ol conducter deberi tener en su

sececibn transvarsal e¢s de 1.63 HHZ.

¥a obtenido este dato, se consultari la tabla de adrsas da conductores,
misma que refleja la utillzacidn de un calibre del nlimero 14 AWG pero por €1
articulo 5.8 B (ya referide), se utilizard un callbre del nGmero 12 AWG, en un
condult dejy 1/2 pulgada, do pared delgada, con un Srea interior de 78 Mﬂz.

Se conectarfin 16 lincas, que proveeran de energfa a S luminarios cada

una, cen las caracteristlcas antos mencionadas.
¥a calculado ¢l calibre que llegvarin las columnas da 5 luminarias cada
una, sa pasard al cilculo de 1la linea qua abastecerd de encrglin eléictrica a

astas 16 columnas de luminarias.

El cilculo del calibre que llevarfin los conductores se realizarfin tam-

blefi, por los métodos de caida do tensifn y corriente.

La instalacifn quo llevari la linoa alimentadora, estarf compuesta por

3 fasores y un neutro.
El primer c8lculo se har3 por el mBtodo de corrliente.

FORMULA PARA N (38 - 4 h)

Im W I = AMPERS
1 EN cosg W = WATTS
En = VOLTAE AL NEUTRO

SUSTITUYENDO!:

= 14,400
3 ( 127.51) (0. 54386)

= 69,22 pAMP

Ya calculado cl valor do la corriente, se pasa a la tabla quo proporclo-
na la capacidad de conductores ¥y conduits.
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Do acuerds al valor obtenido, se tieno quo el calibre adecuado para

la instalacifin us del niimerc 4 AWG. y un condult de 1.25 pulgadas.

A continuacifn se procederf con al cSlculo del calibre de los conducto-
res y conduit por el mftoda do calda do tensibn.

FORMULA:
A = AREA TRANSVERSAL DEL COM-
. I
M= 2 b DUGTOR.
En o %

L = LONGITUL DEL CENTRO O
CARGA.

I = CORRIENTE EM AMPS.

En = VOLTAJE AL NWEUTRGQ

¥ = PORCIENTO DE CAIDA OE
POTENCIAL.

Bl primar paso para la aplicacifin de la f6rmula anterior, es el cilcu-
lo de L. gue es La distancia a la que se encuentra 2l contrc de carga.

L =Ed Wi i}

= Wi
SUSTITUYENDGH
L= 900

{(319.53 + 38.06 + 35.59 + 35,12 + 33,65 + 32.18 + J0.71 + 29.24

+ 27.77 4+ 26,3 + 24,83 + 23,76 + 21,89 +20.42 + 18.55 + 17.48])
800 (161

f, = 90D (456,08)

- 28,565 mta.
a0 {16)

Epto quintre decir que ol contro de carga eoptf localizadeo s 28.505 matros
del circuite derivado.
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SUSTITUYENDO EN LA FORMULA:

A= 2 { 28.505)  (69.22) - 15.47 mes,
{127.50  (2)

La tabla de Grcas de los conductores en MHZ, oin y con aislamiento in-
dican que para un irea de 15.47 r? corresponden un calibre de # 4 AWG, mismo

tue corrasponde al cllcoule por corriente,

El conduit correspondichte, deberi ser 1.25 pulgadas de difmetro nominal

¥ de pared delgada.
CONCLUSIONES:

El calibre do los conductores que alimaentarin directamente a laa lumina-

rias, sar&n del # 12 AWG, y el condult respectivo serS deo 1/2 pulgada.

Y ol calibre de los conductores que alimentarSn a las 16 columnas de 5
luminarias, llevarfn un calibre deol # 4 AWG y un conduit de 1.25 pulgadas de
pared delgada.

Estos iiltimos cables saldrin de un dispositivo, contra scbre corriente,
mismo que servirR para encender toda la inatalacifin luminosa de la nave.
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FORMA DE INSTALACION DE LAS LUMINARIAS

Comc 80 menciond anterlommante, el sistema de lluminaclén de la navae,
estd conformado por B0 luminariag, mismas que son alimentadas por un sistema
triffisico de 4 hilos, (tres fasores y un neutro).

Para el adecuado funcionamiento del { 39 -~ 4 H), so requiere que las
cargas astén repartidas de tal manera que el sistema ¢uede totalmente balan-
ceado.

Para que ol sistema de alimentacifn elictrica quede balanceado, la ins-
talacidn do las luminarias so hard de la siguients manera:

1,« Habrd un protector do contra sobra corriente, que permita contro-
lar ¢l suminietro da gnerqgia. { Esto solo controlard la instalacidn
luminical.

2.- Se instalarin interruptores intermedios, que controlaran cada une

a una columna do luminariae, osea solo 5 luminarlas.

3.~ Aunado a esta inatalacidn, habrd una claviia la cual suministrarad
corriente a una miquina foleadora.

4,.- pel dispositivo contra scbra corriente, saldri el conduit con los
conductores, extendifndose primero a lo ancho y luego a lo largo deo
1la nave, y de @sta (Gltima saldrdn las 1Incas secundarias de alimen-

tacifn, mismas que abastecerdn de energia a las. luminarlas,

5.- ta forma en qua se conectarfn las luminarias, para que el nistema

quede balanceado ¢s la giquiente:

a) So conectarfin 5 columnas de S luminarias al faser "AV
b) Otras 5 eolumnaa de 5 luminarias al fasor "B".
c} Otras 5 columnas do 5 luminarias al fasor "C".



Kacicndo un total de 15 columnas de 5 luminarias,

.Dn una mancra mis ospacifica esto se hari do la siquicnte formas
Las 1a,, 4a,, 7a,, 10a,, 13a,, columnas van conectadas al fasor “A",
Las 2a., Sa., 8a., 1la., 14a,, columnas van conectadas al fasor “B*.
tas Ja., ba., 9a., 12a., 1%a., columnas van conectadas al fasor “cv,

Do osta manora quedan conectadas 15 columnas de 5 lumlnarias cada una

haciendo un total de 75 luminarias.
Quedan por conectar 5 luminarias, © sca, las do la dieciseisava columna,

Estas se conectarSn de la siguiente manera, para que ol sistema quede

balanceado.

2 Luminarias al fasor “A".

2 Luminarias al fasor “B",

¥ la Gltima luminaria, junto con la alimentaciSn de la miquina foleado-

ra, 3o conectardn en el fazor “cCH.

Todas las conexlones su harSn en paralelo, ya que se regquicre que el

voltaje permanezea constanto.

b# oata manera, o da por terminado el anaxe IV, referido al sistema de

dlumbrado de la nave.

El cuarto anexo a la nave, ya cuenta con la instalacifn elfictrica v lu-

winica adecuadas pars su funcicnamiento.



A N E X O V

- INSTALACION ELECTRICA DE LA NAVE
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ANEXO v

INSTALACION ELECTRICA DE LA NAVE

a) CAlculo de calibres para los conductores que alimentarfin a las miquinas
de coser.

Para e1 dagarrollo de oste cAlculo, es necesario conocar:

1.- El nfimero de miquinas mAximo que se podrin inatalar.
2.- Las caracteristicas de los motores de las miquinas gque se van a
instalar.

Con respecto al niimerc de migquinas miximo que sea van a instalar, se pua-
de decir que dadas las medidas da la nave, oste nlmoro os de 75 miquinas méximo
aunque en primera instancia el nimero scrd entre 30 y 35 mAquinas de coser.

Para el funcionamiento de las miquinas do coser, serd nocesario un sis-
temn triffisico de tres hilos, nisme quo proveera de energfa a las 75 miquinas
como miximo.

A continuacidn so prasentan los datos tomados de una placa de un motor
do este tipa.

P = 373 Watts RPM 3450

¥ = 220 Volts

I = 1.8 amps, F » 60 Hertz.
HEM 56

El cilculo del calibro de los conductores se reallzaczd, por corriente
y por cajda de tenoidn. '

E} primor paso para el cBlculo dol calibre, scrl la ohtencifin del factor

de potoncia de los motoron.
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Misma que se desarrollarf de la siguicnto manera:

FORMULA:

H-‘fS 1 E! cong

DONWDE:

‘W = POTENCIA EN WATTS
I = CORRIENTE EN AMPERS
B _= VOLTAJE ENTRE FASORES

£
COSg = FACTOR DE POTENCIA

Sustituyendo en la formula los datos de la placa, tenemos ques
CoSg = 37) Watts = 0,5438172

||f 3 (1.8 aMps) (220 voLTS,)
cos@ = 0.5438

Ya obtenido el factor de potencia, ol siguliente paso serf conocer cual
seri la potoncia total consumida por la 1¥Inea, misma que podrf obtenorse de la
multiplicacifn do lo$ watts da un motor, por el niimero de motores que podrén
instalarse en la linea.

Entonces la potencia total que podrf cohectarse a una linea serd do:
W Totales/linea = {37) watts) X { 30 motores) = 11190 Watts
motor
El siguiente paso del cdlculo, gerf de la corriente quu demandard la linoa.

FORMULA:

= ki)

V—J_ F, Cosg

sustituyendo en la firmula, tenemos ques

T = 11190 = 54.00 AMP.

V 3 (220) (0.543817)
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Ya obtenido ¢l valor de la corriente, =ze pasarf a la tabla de calibres

para conductores.
El calibre seleccionado es del ¥ 2 AWG.

Es importante mencionar, que la instalacifin elfctrica para las miquinas
de coser, no llavarh conduit, ya quo los conductores ge instalarin do una maneo-

ra aspecial, misma que se mostrard postoriormente.

El slquiente paso, serS ol cilculo del mismo calibre, pero por el miéto-

do de cailda da tensidn.

El primer pasc sera la elaboracién del chlculo de la distancia a la gue

s0 chcuentra el centro de carga, mismo que se realizari con la sigufonte fSrmu-

la;
L =WL + W2L2+W}LY +.,.0000-...00n En
W + W2 + Wl 4u..iiiaaesa.bn
£8 importante raecordar que solo se podrin instnlar 10 miquinas por ca-
da linea.

sustituyendo los datos on la f8rmula tenemos quog

L = {_74E Wattal {224.5 Mts) = 167,477.2 = 14.97 Mts,
(373 watts) 30 miquinas 11,130

Entonces, la distancia en la cual ostarS localizado el centro de carga |

es de 14.9 mte. do distapncla de la 1inca de alimentacién principal.

Ya obtenide este date, se procedori con el cflculo del conductor, por

caida de tenslén, mimme que se realizari con la siquientec férmula,

Aw2 3 L I

BI ot
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DONDE:
A = AREA DE LA SECCION TRANSVERSAL DEL CONDUCTOR.
L = DISTANCIA DONDE SE ENCUENTRA LOCALIZADO EL CENTRO DE CARGA
1 = CORRIENTE
E!- VOLTAJE ENTRE FASORES

SUSTITUYENDO EN LA FORMULA1

re 23 049 (58 = 12.73 800 13
(2200 (1)

Con oste dato me busca on las tablas y ol calibre scleccionado por el
método de calda de tensibn eos del nimero 4 AWG.

Es lmportante hacer notar, gue no fe calculd I¢, osca a la corricnta
corregida, ya que todas o casi toedas las cargas de la linea ostarfin operando

siompre,

Entonces el calibre selecclonade para abastecer de encrgia elfictrica a
las mBquinas da coser serd del nlmero 2 AWG,

El nimero de metros del conductor que se hecesltarfn para 1o instalaclén
es da:
{_25 mts.) X (3 fasores ) = 75 mts. /linea

fasor 1¢noa
{75 mts.} %X (3 lincos ) = 235 Motros
1linca

Entonces se requerirfin, 225 metros de cable, calibre del # 2 AWG mAB un
152, para considerar desperdicios.

Esto hacea un total de 1 258,75 mts. 260 mts.

El siguiente paso serd el cileulo del calibre de los conducteras que uti-
lizarfn las miquinas cortadoras.
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CALCULO DEL CALIBRE DE 1LOS CONDUCTORES QUL ALIMENTARAN A LAS MAOGUINAS CORTADORAS

Los datos relativos al motor de una migquina cortadora soni

N.P. = 2,20 EQUIVALENTES A 1641.2 tatts

v = 220 vOLTS
3 = PASES

f = &0 Herts
I = 7.92 pMP

Con ostos datos sc procederd con el cilculo del factor de potencia.

FORMULA: DORDE :
F.P. = W F.p. = FACTOR DE POTEHCIA

%
-

z
[]

F . WATTS

E = VOLTAJE ENTRE
FASORES
I = CORRILNTE

SUSTITUYENDO:

F.P. = 1641.2 WATTS =  0.543817299
q: {220 voLTS) (7.92 AMP)}

F.P. = 0.5438

Ya conocldo el factor de potencia, se procederli con el cilculo del ca-

tibre de los conductores, por medio de los métodos ya antes utilizadosn.

CALCULD POR EL METUDO DE CORRIENTE

-

Es lmportante mencionar, que el alimero de miquinas cortadoras que se
contemplan os de tres y dque UAtas son mis que suficientes para la realizacién
dal trabaijo.
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SUSTITUYENDO EN LA FORMULA:

I = {(1641.2 WATTS) | 3 MAQ.) = 23.76 AMP
UJ {220 Voles.}) (0.543817)

: Ya obtenido el dato de la corrlente, se busca en las tablas de call-
bres para conductores y so tiche que, el calibre adecuado eo del nimero 10
AWG.

CALCULO DEL CALIBRE POR CAIDA DE TENSION

El primer paso para la realizacifn do c¢ste cllcule, ¢s conocer la dis-

tancia a la cual se encontrari localizado el centro de carga.

A continuacifn, se presantan los chlculos relaclonados con la distancia
al centro de carga.

L= _1641.2 ( 45}
{3) (1641.2}

- 15 Hts,.

Entonces el centro de carga, cstard localizade a 15 metros de distancla.

El siguiente panc peri sustitulr los datos en la f6rmula deo caida de

tensién.
SUSTITUYENDO:
Ae 2 J3 (151 (23.76) = 5.618 Gt

220 { M)

Ya obtenidn la seccifn transversal dol conductor, se busca en la tabla
y se ebtiena que el calibre seleccionado es del nlmerc 10 AWS mismo que choca

con ol chlculo por corriente.
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Es importante menclonar, que la forma on que estarfin instalados los

cables, os especial ¥ se mostrarh 8sta posteriormente.

as de:

El plmero do metros de alambro necesarios para realizar la instalacidn

18 Mts X 3 = 45 Mta.
M35 un 15% por degperdictos:
45 Mtg. (1.15) = 51.75 52 Mts.

b} El siguionte paso, scri la realizacifn de cileulo del calibre que

llevarin los conductoros del circuito principal de alimentacibn.

Este circuito principal estari instalado a 1o ancho de la nave y da Gsto

-saldrén las 1lineas que provecran de encrgla elfictrica a las miquinas de coser

v las mSquinas cortadoran.

Esto cdlculo tambidn se hard por sl método do vorriente y el método do

calda de tensibn.

CALCULO POR EL METODO DE CORRIENTE

El primer factor ¢ue se¢ deba conslderar, os cufl scrA la potencia total

insdtalada, misma que gstard confarmada por:

75 miquinas de coser de 37) watts cada una, y 3 mSquinas cortadoras,

cuya petencia es do 1641.2 watts. Haciendo un total de:
(73 Q73 + (1e41.2) {3) = 32,8498.6 watts.

Fntonces la potancla que requlere el equipo pars operar es de 32,898.6

watts.

n continuacifn so procedord coh al cllculo de la corriente:
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FORMULA: DONDE s

W 1 = CORRIENTE EH AMPS.
F E cosg W = POTENCIA EN WATTS
£ R, = VOLTAJE ENTRE PASES
cosd FACTOR DE POTENCIA

SUSTITUYENDO:

1 32,898. 6 - 158,76 AP 160 AMP

!’3 (220¢  {0.543817)

con el valor obtenido cn el cAlculo sc¢ pasarf a buscar el calibre co-
rrespondiento on la tabla do capacidad do conductores y conduit.

Para una corriente de 160 ampers, le corresponde un callbro del HOOO AWG.
El condult corrospondiente os al de dos pulgadas.
A contlpuaci8n se presentarf el cilculo por caida de tensién,

Bl primer paso seri localizar la distancia a la que se encuentra el cen-

tro de carga mismo que se realizarf con la f£8rmula ya conoclda.

L = { Wi Li )
= Wi

SUSTITUYENDO EN_LA FORMULA

L= 11,180 (6.5 + 9.5 +12.8) + 4923,6 (2.20) = B.65 Mts. 9 Mes.
11,190 (3 + 4923.6

Dado lo anterior, la distancia a la cual estarf locallzado el centro de
carga, o8 da 9 Mts.
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Ahora se procederS con ol cileulo por calda de tensiSn.

FORMULA ¢ DONDE:
A= 2 l L I A = AREA DE LA SECCION TRANS-
Ef av VERSAL DEL CONDUCTOR.
L = DISTANCIA DEL CENTRO DE
CARGA .

= CORRIENTE AMPS.
£ = VOLTAJE ENTRE PASES.

SUSTITUYENDO:

A= 2 V3 £ 91 (160} = 22,67 23 MM
220 (1)

Bl calibre correspondiente de un conductor cuya secclén transvarsal
as de 23 HHz, en del nimero 4 AWG.

Entonces el calibre selaccionado para las instalaciones es del #4000
AWG y el conduit de 2 pulgadas de difimotro y de pared delgada.

ta cantidad de metros nocemarios para dicha instalacifn es de 20 mts.
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DETALLES TECNICOS DE LA INSTALACION ELECTRICA

En esta secclfn del anexo IV, solo se detallarfn las caracteristicas
que tendrd la jipatalacidn eléictrica da 1la nave.

En primera instancia, se tratarhi 1a Instalacidn oléctrica para las mi-

quinas do cosecr.

Como s menciond, las miquinas de coser estan provistas de un motor tri-
fisico, mismo que en las lineas de alimentacifn, tlenen un caiman eh cada uno
de los cables conductores.

Estos cailmanes se conectarSn, uno al fasor"A", otro al fasor "D" y otro
al fasor“c". ¥ 51 el movimiento del motor e el adecuado, sc quedardn oh esa
miema posicién, pero si el movimiento no €8 al adecuado se invertird la posicisna
de dos de los caimanes.

Con respecte a la instalacibén de 1a nave, sa harS de la siquientc mane~

A,



Saldrh el conduit que llove a loa conductoras gue provacran de cnergla
a las miquinas, de un dispositivo genoral contra sobre corricnto, mismo quo

protegerf a la instalaciln contra una sobrecarga.

El condult se extenderi a lo ancho de la nave, y a las distancias (refo-
ridas a la pared lateral de la nava, dol lado del dispositivo contra sobre co=-
rrlenta}, de 2.2, 6.5, 9.5, 12.8 matros, saldrin los circuitos dorivados de

alimantacidn.

A la distancin de 2.2 motros, saldr§ ¢l clrouito derivado gque alimentard

a 3 miquinas cortadoras, Yy esta instalacidn se hard de la siguiente manera:

DIEUJO DESCRIPTIVO

10cm 10cm

El conduit a los 2.2 metros, llegarf a una pequena caja metilica, aislada
completamente y de esta saldrfin los tres fasores, mismo que extenderfin a lo lar-
go de la mesa de corte.

Entos cables estardn syjetos al techo por medio de sujetadores especialas
¥y an ostos cableg {ran montadeos 3 carros deslisables mismos que se moveran o lo
largo de la mesa de corte. Es importante mencionar que los cables ne llevan nin-

giin tipo da recubrimiento.

La instalacién para la migquinas de coser, Scrd de manera similar.
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Osea a los 6.5, 9.5 y 12.8 matreos, el conduit tendrd las peguenas cajas
motllicas, aisladas completamente y de estas saldrfin los conductoras de la mis=~

ma forma que en el dibujo descriptivo mostrado con anterioridad.

Los tres fagores se extenderfn a lo largo de la nave, y estarXin inatala-
dos dentro de una canal de sujecisn debidamente aislada, como s£ muestra on la

aiguiente figura.

!
| S N

40 cm

También los cablea que van dentro de la canal no llevan ningfin tipo de

recubrimiento.

Do esta manera, se termina la informaclén relativa a la instalacifn olBe-

trica.

Solamenta se presenta a continuacidn un cuadro que enmarcard el nlmerc de

metros de alambre y los respectivoo calibros.
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TABLA_DE NUMERQ DE METROS WECESARIOS POR CALIBRE DE CONDUCTOR, PARA LAS INSTA-
LACIONESy LUMINICA Y ELECTRICA

CALIBRE
¥ AWG. NUMERO DE METROS
12 552
10 52
4 190
2 260

aco 20



PRESUPUESTO DE CAPITAL DE TRARAJO



ANEXO VI

PRESUNUESTG DE CAPITAL DE TRABAJO

Afios
CONCEPTOS 86 87 86 B89 90
CAIA ¥
BANCDS (=) 498,429 511,976 525.495 581,151 582,674
IMVENTARION (**} 61957,520 10642, 725 t41203,088 177958, 285 18* 3589, 900
TOTAL 71465,957 11'154,701 14' 008,581 18°539,436 18'941,578

[0 ]

El monta de caja y bancos astl formade por 7 dlaa da ¢ Mano de

sbra directa, pevsonal dc supervisibn, servicles muxiliaves, man-

tonimicntn ¥ reparaciones, gastos ganhcrales, un mes te sequros ¢

impravistos,

("%

primas y refacclones.

£l monto de los inventarlios estd farmado por 1% dlas 40 ; Materias

34
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