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!NTROOUCCION 

El contenido d& e!lta tettt1i .abare:• un.- seria de estudios y 

metodolo9!.1s p~r·a anali::•r• la f•ct1bilid•d econOmtca de la 

di11tribuc1on de l~ fabrica de rod;iJ••· 

uc.truc:tur11& de 11cer•o la cu¿¡l fol"m.an una e11pec:ie d& 

• 'CCll"'t"O'!J'. • qua $l1•ven pa1•11 la maniciul11c:iOn de mator•i"' pt•ima, 

1nat&,.i.1l un pt•oc•~110 y/o p1•oducto ter•min<'lc.Jo. 

En \.In pt"inc:iplo, 1• fA.br•ic• 'flD ub1ca en un11 '5iUDet"flc1e 

C1dec:u~da p11r•to laoT> nc.oceiiid11d&1s que tenf<An en f!se momento. Debido• 

que solamente se pensó 011 los compromisos de e&e ti&mpa 1 no se 

l;uvo J .111 c.JP.b i dA p J 11neé'IC i óri que • i fl'tnpr•e debr.- 11 evar un proy11cto de 

eL1oilqui<t>r lndale :,.- no $!? per•i'iO l!'n el f\.1tUt"D p11ra uno11 posible 

tf>tP<AnsiOn. 

Dobido ~ lo lH'lt'i't"ior", "e r"eaJ i::ó este trabajo 

"n.:iltZ<\rº la pos1b1l1dC1d e.Je l.:\ redistr"ibt.1ciOl"I de ewtq f~bric:a de 

r"odaJ<1'3. En e~te momento, el Clr"Dcesa de P•"odu_cciOl"I de éStB se 

real j .!it on d0!5 ne> ve~ i ndustr 1a1 es. Es te>s '!lf? encuel"lt,.an en 

.JlfeorPntcli tQrrc.oroof. aprc'l1dm&1rj<1mt!'nto ti ~'""' d1st~nc:1-. de lúO 

nlt?tr01JS0 

Eri .,.¡,•tud clP que l"lo cabun tcd"'a lat; m.aquinas y equipe eon 



un• sol• nol.Vlli' 1 se tuvo que utlll:.ar dos difer•entes t1trranos P•r• 

su Jnst•l•ción. Lo anterior ocasion• un• ~aria de confltctoto por 

estar dividido et· procaso 1 sa penso en una r'edistribuctón de 1• 

f~brtc• en una sola nave, 

El presenta trabajo va a consistir' •n 4 capftulo& 

pt•incipalas. pre•li!ntc111ndo tos a11pactos m•• impor•t,;i.ntes qua sa 

rl!quleren pal'a rea11:,...r el análisis de fact1bilid.ad de estv 

proyvcto. 

El primwr c•pftulo •'PROCESO DE FABRICAClON' 'indica el 

proceso de fabricación y pt'oducción da l• rod•J• 1H1tgl.ln el dis•l"IO 

establecido. También lncluy~ las aapacific•ciones de matarla 

pr•ima 1 disposi t ivoo, lierramant.ales, maquina".ia. 

El segundo capitulo ''DISTRIBUCION DE PLANTA'' tr•t• lo 

r&t&renta la distribución actual y a l• 

propo•tcion que se liaga con ol fln da qua la disposición d•1 

equipo sea lo m•Jor posible, 

El t•rcar capftulo ''SEGURIDAD INDUSTRIAL'• tiene como 

finalidad. el astl'lbl•c•r un sistem.i\ de s•9ur1dad destinado a 

prot~ger • los etamanto5 de ta pt•cducc1on. 

El cuo!lrto capitulo ''EVALUACION ECONOMICH'' vel"llilolo11 la 

cCnvanienciil e ne de este proyecto, a11i ccmo 'L!na 11erie de 

l'ln.llt<:Jis económicos que nou tnd1C'1n la rontilbiltdad d& este 

-~-



Pretendo que en et;ta tesi!i vayan incluidos aspectots 

inta1•eeantes y qu&r !$&ande utilid.ad pa.ra .aquellos profa1111oni•tas 

o ugtudiantes que se encuentren involucrado& en vi campo da la 

ln9enierla lndu•tr•ia.l. 

Esta estudio •• propone debido a. la noce•idad da un 

an•l t•is que siempre se deba l lavar a c•bo al momento de querer• 

1•1rali:ar un proyecto de inver•ión de c:ua.lquier indollll' y mat¡¡nltud. 

_,_ 
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CAPITULO 1 
PROCESO DE FABRICACION 



DEFINIC!ON 

CAPITULO 1 

PROCESO.O~ FABRICACION 

Un P,-oeeeo es al tr.atamianto, pl"evisto y contrcl.ado, qu11 

tr<?<n•fcr•ma mater•ia prtm11 en un pr•odueto, durante el tiampo 

neees•rio, pal"~ lo9rar los l"efiultados deseados. 

El F"l"oeeso de 1'wi.bl"iea.ciOn etJ el eeto da prescl"ibit• &l 

pr•ocesc da producc1on pari' olaboral" un producto sa9!.ln dtael'lo 

a9tablee1do, Lo 11ntet•J.or tneluyo 1.a afipec:ific.acton de1 

Matet•1a Prlm,¡i 

- Equipo5, 

Ir>stalecione~. 

- MC"q1.dnaria. 

necewal"ios¡ los métodos. 

ope1•a.rio11 nec:a"leor1os y el tiempo es.timeido, 

I.1 MATERIA !=·RIMA PARA LA FABRICACION. 

a utili:•l"i loa 

Lwi'3 ci<\rilctel"l'lticas ( du1·e~a. ecntanido de c•rbón 

en un "'cero, dimensiones de la pia::11, or•do de redonda::, atcl de 



to• ,;. .. tnr;faleul.'. utill:ados en proc:aso desamoefT•n un Pillcell 

t111pcrtante a lo lar90 da l• ••c:uanci• da l•u opa1•o11c:icnas. A 

qua su uttll:::an en 1• fabric.a.ci~n de las rod•Jas y • qua parte 

del producto pertenecen. 

CLASE 

':3oleora 1/4 N 2" 
(Q. 3!S 11 :so. a mm> 

Cold-Rol led eso.a mm> 

Cold-Roll11d ::" (50.8 mml 

F'Jeje lt :;>:?; 

L~mtnil tt l•l 

;'.Hambre -::.11t:.•' (4.76 mm> 

Alambre 5/3::!" (::' .• 97 m.n> 

Poliétileno 

Pe" in• FanOl lC'l!I 

Tor-nlllo I/':!. :: ::: l/:!" 
c12.1 i.: 88.9 mm) 

Tuc>t·c.a. l I':" He~:a¡;ional 

<1:. 7mr11) 

TIPO PARTE DE LA RODAJA 

Acero A-36 T•pa, 0.11.se. 

Acero 1018 Or11J•• 

Acero 1018 Ceontro. 

Acero 1018 Bu Je. 

C-75RIW1 Cam\sa. 

Rondana, 

Tref 1 l.Jdo Pet·no~. 

TrEPftl.11.do Poute-:s. 

:!0-0::!0 Rotenes. 

Ruada b" ' 2", 

Cuer•da F'tn.:i.. 

~Ol"J.i1da, CL•erd.!t. Firi.;1, 11v1o11na, 

RnlrL~ni'I Estr1<1dol' Inti:H•tor• Galv.!\ni:::ado11 11::" c1::.7 m~I • 

Gra'iP."ot s~ 7'/ 16" 
!11n blllin, 4.16 mm) 

Trop1c:.:i.l 1:::.;i.dc. 

-:-



Torh1llo can Tuerc" 
.Z/4 )( 1 1/~" 

(19.05 K .39.1 mm) 

B•ltnel!> 7/tó" (11,11 mml 

8altnus 5/16" (7.94 mml 

Cuerd¡, Fin•• 

Gr.lldO 1000, 

Gr-ado 1000. 

t.:? 11AC!UINARJA F'Af<A LA FABRICACION 

P.nr•a poder r•eali;::ar• una buena planif1caciOn de la 

fabricacion d11 l.;ios rod,"1Jas, se debe tener una lista d•tallad• ds 

mA.Quina!D, por cla•es, dan de sus 

de cadc:i. una de ét11tas, Por lo tanto, a 

ccntinuaciOn 5e presunta el equipo utilizado an la producciOn da 

lat1 rodejas. 

Tornos Par•alalo!U 

-Torno Zuva l. 

5ó0 mm de volteo. 

2000 mm entre centroz, 

Motor1 5 H. P. 

-To1•no Rocl<for•d. 

40 mm de vol tea, 

1 :oo mm entr•ao CIPntr•os. 

r1ot:or S H. P. 
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-Torno sancne~ Blan~s. 

:?30 mm d@ voltlilc. 

S60 mm entra cent••o&. 

Mctor1 SH. P. 

-Torno Atlil.!!i. 

'.230 mm deo "Oltec. 

:::¿,a mm 'i'ntreo centt•os. 

Motor1 ~ H.F'. 

-·Torno Revolver CSprintl, 

25 mn1 de 0:11pao:td.ad. 

Motor·~ 5 H,P, 

-T<olo'IUro de Column"" Solverg.a. 

MtJ;;a da Coorden.eid•-a y Pl.i..to. 

Cllp.ocidAd de 50 mm. 

Motor: 1 H,P, 

·-T;•l~..,dro Rcicl:wel1. 

f'te!'.<> de Coord~Jn01d~11 y Plato. 

C~J•·"c;id<>d du 50 mm, 

Mi:ito1•1 1 H. P. 



-P,..ens.J CHei:h.a un el Tal l•r> 

Cap~cidad d• 1~0 Ton. 

Motot•I ?.s H.P. 

-Fr·P.ns.a Troqueladora Paloplas. 

C•pactdad 10 Ton, 

Molorl 3 H. P, 

-Ctz•ll~ para L~min• Jnterutate. 

C•p.ii.i:idl'd dD t::ol"'te ha'l!lta 3/lb" C4.76 mm) >' 

lar90 de 1B00mm. 

Moto1•1 7.5 H.P. 

-M~quina de Sold.ar Semtautom~ttca. 

Mar·ca Mil lar. 

Atmó'!lfera de C02 COiO,,ido de cat"bono), 

Motorr 10 H.P. 

-Fun.:onc"ldot".eo Marca GKA, 

Capacidad 10 Ton. 

MottH'I l H,P, 

-Se91.1eta Mec.;\nit::<'I. 

Mar•i:n S"'b"'· 

'1cto1·1 ~ H. P. 

-s-



-Esm•ril da Columna. 

Marc• Paramcunt. 

Motorr 4 H. P, 

-Frftu•dcra, 

Marca Cincinnati. 

Motorr 7, 5 H, P. 

-Rectificador•a Unive.-sal. 

Moto.-1 :S H, P, 

-2 Ho.-no9 de Gas. 

Combu&ti~ler Gas Butano. 

11 Cap~ctdad 40 pte:••· 

=1 Cap~cidad 18 pte:as, 

-·-



1,3 METODO DE TRAeAJO, 

I,3. l PROCESO FARA REALIZAR CADA UNIDAD DEL PRODUCTO 

PRODUCTO CRODAJA>, MATERIA PRIMA, HERRRAMENTAL 

AUXILIAR Y DISPOSITIVOS EMPLEADOS, 

BASE1 SUBPRODUCTO No, 5 C dibujo No. 11 

Ma.t&l"l•l1 Plac.a 114" 16,35 mm) Acer-o A-36, 

..;. 0-011 Per1or•r- el centro de l.a placa un barr-E!'no de 1/2" 

l12,7 mm), 

Milc¡u1n.a. - Pun::onadora CGKA), 

H9r-ram1..r1t•l.- Punzi:in y D.ado dir 11:::?". 

- 0-0::!1 Hacer 4 hoJale• qu& tienen una. medida de 9/16" (14.3 mm), 

Estos orlfictou se real1;:an 1.1110 por uno, 

M.aquina.- Pun::onador-•IGKA), 

Har-rsimentoRl.- F'un::on y diiodo ov4tli'ldo de 9/16" 114,3 mml, 

0-031 Va punzonada 1 se calienta la bas& en loe hornos de 9•• 

al rojo vivo. 

Mac¡ulna.- Hornc!I da Gav. 

- 0-041 Ya. que aGt~ ~n est.a situ.aciOn ~e coloca en un troquel en 

la pr•en,;• pé\r-a 1or-mar lan pist.ot!I para los balines, a!ll 

como, la for•ma d!il' 101 b"sa y l'"" caJa par., el tornillo, 

M.!oqo 1 1na, - PrE!n~a. 

l~errAmentC\l.- troqual. 

- I-t."lli s~ ver·i1icsin las d1mans1onas v la forma de la pie:z:.a.. 

-7-



- o-os, ·s. r~~-li:a·uf!'b•rreno de 314" e 19.0:5 mm) en el centro de 
. . 

la pia:a on ·.,¡ tal•dro. 

Herr~mental.- Aditamento para centrar el barreno. 

- 0-0l:u Se manda m"'qui lar para o;¡alvani;i:a1• las pie:as. 

TAPA 1 SUBPRODUCTO No, 3 <dibujo No. :?l. 

Matet•iali Placa. 1/4" ( b.35 mm) Acero A-"36. 

0-111 Se troq•.aela un b.!lrrcno de l 1/2" l"3B. l mml en •1 centro 

en la prllnt'la, 

Herra.mcntat,- TroqL1el de 1 11:=:° C38.1 mml, 

"7 0-1::1 Se h.:i.ce el troquel del di.lmetro &Ntertor. 

Máquina..- Prensa. 

Herr.;>,men ta 1. - Troque 1. 

- 0-t.3": 5e mtlto la pie:.ii. .:-1 horno de q•!I y Ge calienta al rojo 

vivo. 

M,\qutr'la,- Horroo de Ga.G. 

~- 0-141 Se lti dc ¡..,. i'or·m<1- espcc1i'tc:ada, 

MAqLt ina, - F·rens.:o. 

fler•ramental.- Troquel, 

- t-(•::1 Se ve•·ific:.:Jn dtmenstone'!l y fo1•ma de l.!1 pl.e:a. 

0-161 Se m,..qutn• l,;1. p,;i,r•t"' l.o\ter,;i,l de l.J. tapa. 

Máquina.- To1•no Paralelo tRoc:\:for·d). 

-·-



OREJAS ; SUBPRODUCTO No. 2, {dibujo No.31. 

M.iterial; Solara 114 li 2" 6.3~ :i ~o.e mml. 

- 0-17; Se cortd al mate,.ial. 

H~quinst Pun;:onado1-.1'1. 

- 0-181 Se tr•oquel81 la pieza pa••a d•r"le l• forma aspacificada, 

Má.qutna,- Prensa. 

H&rrament.o.1.- Troquel. 

- 0-191 Sa pun;:ona un b.!'lrreno da 11~" (1.2,7 mm). 

Maquina. - Pun::onador·•· 

Hlfrr<1mento11.l.- Punzón y Dado de 112" Cl:?.7 mml. 

- O-Z01 Se dobla la pie::a a la forma espacificadM. 

Maquina.- Prensa. 

Herr11mental.- Tr•oquel, 

- I-041 BEi VElr•tftca el doblez de la pieza. 

ENSAMBLE DE LA HORQUILLA (SUBPRODUCTO No, 3) 

0-:?11 Se soldan l.i~ Cr"ejas con la tapa ayudado par un 

.J11d1t~mento que sujeta est~s pia;:as, 

o-~21 Ya soldado se manda al 9alvani;:ado. 

o-:?~; Rei;¡resando del 9o11lv.J\n1::ado se le tiac11 un b•rreno 

J/16' · t4.7b mml en la t"'pci con el Taladro de Columna, 

-9-



CENTRO 1 5UBF·RODUC:TQ No. t, fdibuJo No. 4) 

M•terial1 Cold-Rolled 1018. 

- 0-:?71 Se corta el m.atari•l en l~ Segueta. 

Maquina.- Segueta Mec:an1ca, 

- 0-=81 Sa e9mar1lan las esqu1n.ati.. 

M~q1.1tn.a.- Eti.ma1•tl de Columna, 

l-(1'51 Se Varific:an las d1mensionl!i!S. 

0-29: Sa maqu1n.it le. pigta de los baJ !nas y la c:aJa d11l 

torn1 l lo. 

Molquina.- Torno Revolver (Sprint>. 

0-301 Se manda e. galvanizar. 

TORNILLO 1 E5pec:ial da 3/4 X 

fina, galvanizada. 

1/2" C 19.0!5 X "38. 1 mm>, c:uerda 

TUERCA DEL TORNILLO 1 3/4" 1 19.05 mm) c:uerda fina, 9•lvani:::ada 

1-lALINES 1 '5/16" t 7.94 mm) Grado 1000. 

- Se utilizan 16 balines. 

f'.tALINES 

nRASERA 

L ;.JNAS i 

7/lb" (11.11 mml Gr~do 1000. 

- Se utili:::an 2-3 ba.linau. 

:S/lb" 14. 7b mm) sin ba.l in. 

"3/4" 119,05 mm) di&'.metr•o interior, 1 3/8" (34.92 mml 

d1.).matro aJCtertor, 

FlvJe c:al lbre '.;.".O. 

IDENTJFICACION DE LA EMF·r~ESA. 

-!•)-
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ENSAMBLE DEL ARÑADO DE LA HORQUILLA ISUBPRODUCTO.Na.41 

0-::::3, Reiir·es.anda del g•lv•ni::ada •• le hac:e un b.arrena de 3/16" 

(4, 76 mm> •n la t•pa en el tal•dra de column•. 

o-::::4: •• c:olaca l• 9r•asor.a en el barrena de 3/16" 14.76 mml. 

0-25: Se unta Qra!la en la pist•. 

0-~61 Se colac:an las 16 balin&!!I de :S/16" (7,94 mml en I• pista. 

0-::?7: Se pone el c:entra qnclma de les balines. 

RUEDA 1 6" 115::?.4 mml di.limetr"O X :Z" < 50,8 mm) ancho, 

Material: Resina FenOI ica o Nylon, 

CAMISA,- SUBPRODUCTO No. I::?, (dibujo No. ~), 

M.ttarl411 1 FleJe c:alib,.• ::?:::: Recac:ida, 

- 0-36t Se car•t-lo en tr•amos de:::: 1/4 ( 57.15 mm) H 8" c=o3.2 mm>. 

M.tquina.- Cizall• p.ara l.Amin.a, 

- 0-371 Se troquela par•• darle la forma e!ip&c:iftc.ad.a. 

M4qu1na.- T,.oquYlado,.a Pelcplas, 

Her•r•amental, - troQ1.1el. 

I-071 Se verifican la!J dimensior.es y l• forma de la pie::•. 

0-381 Se esme••1lan la!I orillas do la caml5a, 

M~quina.- Etimaril, 

- o-::91 se rola la cami'!I• a un di.11.met,.o da 3/16" e 4.76 mml. 

M4qu1na,- Roladora, 

endeor•e;:,¡¡, 

Her--amerit,'\l,- Adttameontc y un ni<'trttllo. 
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BALERO <SUBPRODUCTO No. 11 J 1 El b•lero se compone de tres 

P•rtes que son1 Rold•na, Poatew, Pernos o ñodillog, 

ROLDANA¡ SUBPRODUCTO No.to, (dibujo No. 6) 

M•terial 1 L"mina C:i!.libre 14. 

0-421 Se c:or"t• en tira,; de 1 318" (34.92 mml x el l•rgo que Sti 

c:omprll.. 

Maqutn.a.- Ci:•lla pa1•a l.tmina, 

0-431 Se troquela l• roldan.a. Di4'metro e>ttarior l 11e· • 

C:ZS.75 mml, y 3/4" 119.0S mml de di-'metro interior, 

M.lquina,- Troquel.!!dora Peloplas. 

- 0-441 Sa bat•renan 16 orificios de 3/32" ( 2,38 mml, Se bl!irl'en.an 

da 5 en 5 roldanas, 

M4qulnB.- T•ladro Roc:l~w&ll. 

Herr•.,nutntal.- Aditamento con lá orificios, Sirve como 

guia. 

- l-(1B1 Se ver•i fic:<l<n dimensiones y forma, 

POSTE i SUBPRODUCTO No,9 CdtbuJo No.7) 

Mo11te1•i.al1 Al.ambr•e Trefl lado de S/3:?" 13,97 mm>, 

- o-451 Se maquinl!I C:t'ln un lar•oo d1t 0,98" 12-~.e mml, 

/'l&quJn.,..- Torno Par.111&10 CAtlasl. 

-1~-
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PERNOS o RODILLOS a SUE<PRODUCTO No. 7• (dibujo No. a> 

Mat.eri•la Al•mb,.e Trefilado 3i16" ( 4.76 mm>. 

- 0-471 Sa maquina con un lat"go de 1 l\16"<26.98 mm), 

Mélquino11,- Tot"no P•ralelo, CS.ilnche: B.) 

t-lú1 Se vur•tficiln medida9. 

C-481 Se manda maquilar• cementar, 

PERNO ESMERILADO 1 SUBPRODUCTO No.e 

- C-491 Va. cementada ti& e!lime,.1 lan en l•'ll punta¡¡ 

plilt'a lié!oce,.le un cli.:iflancito. 

M~quina.- Esmeril, 

ENSAMBLE DEL BALERO tSUBPROOUCTO No.11>1 

C-461 Con un aditamento se coloCa la roldana y se ensamblan 4 

po11tes en forma d• cru~. 

0-SOJ Con otro adltñonento se ponen en los 1':. or•ific1os 

re~tantes lo!!i pernos o rodillog, 

c-:;11 SBO tncer•ta otra roldoina encima de los pernos y postas, 

C-521 Su rem~chan los 4 po!!itQ'JI, 

- 0-531 Se ~aca ~1 adit•rnento y se coloca en otro •ditamento 

para remach.ar del ot1•0 l"do loii 4 postaii. 
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BUJE 1 SUBPRODUCTO Na.b, (dibuJa Na. 9), 

M•tertall Cald-Ralled 3./4" C 19,(15 mm>. 

- 0-~51 Se c:o1•t.-n en tramos da 1 l/"2. m ya que se compra en lar9os 

de óm. 

M"'q1.1tn•1 Se9L1et• Mecánic•• 

0-561 Se maquina, se le hace el b.art•ena tnta,.ia,. de 33164" 

13.09 mm) y 119 le da un.a medida apr•oxim•da de lar•r;ia da 

::? 9/16" 165.08 mm). 

Háqu1na.- Tar•no Revolver. 

0-571 Sa le hace el chaflán y se le da la medida indicada da 

:J J/2" <63.5 mml. 

Maquina.- Torno Paralelo <Rcckford), 

I-111 Se ver•ific41.n las dimeneicne11 del t,.amc, 

- 0-581 En el centra del tramo !le le hacl! un barrena de 3/16" 

14. 76mml, 

Maquina.- Taladra de Columna ISclver•gal. 

0-59t Se manda maqui 1 ar para cementar. 

- O-bl)1 Se mandil maq1.1ilar• para 9alv,¡¡,nt:ar. 

TORNILLO 1 1/'Z lt :; 112" t 1::?.7 11 ea,9 mml Cabe:a ha:H•qonal, 

cuar•tfa fina, con b•1•rena da 3/lb" (4,7b mml en et· C:•ntro, 

TUERCAt l/::?" ( 1::?.7' mml t1ea-ac;,onial, cuerda fina, 

ROLDANA ESTRIADA INTERIOR DE 1/.2" 112.7 mml, 

RETENES 1 PoliPtilena 20-020. 
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ENSAMBLE DE LA RUEDA CON EJE CSUBPRODUCTO No.13)1 

0-411 Se la coloc:a t ... camisa A l.a ruada. 

0-541 Se la pone al balar•o a la c:ami11a. 

I-1~1 Se prueba su rodamiento con el buje. 

0-álz Va veri-fic:ado, se en~ambl.an loe 1•atena!I. Estos sirvan 

para evitar quq $1t ~ali;ia el bali:oro y para prot•g1tf' la 

l"lorquilla. 

O-á=1 Sv en9rasa el balero. 

- 0-631 Se tntroduc:e el buje, 

ENSAMBLE DEL ARMADO FJNAL1 RODAJA 

0-071 Se col oc: a el tot'ni 1 lo en la b.ase y se pana en la masa· da 

de 11r•mado. 

0-081 A l~ base se I~ unta grasa an la pist ... de loG balines. 

- 0-091 Se c:oloc:an los =3 c ... 11nea de 7116" < 11.11 mm> que le 

c:ot'reGponden. 

- 0-101 Se toman 1 o 2 lain~s y se pone en el tornillo y 

dependiendo que tan bien quede ajustado se le d•jan las 2 

lainas, en C:Cl.DO da que 1:1obre una se la qui t.a. 

- 0-3~1 Se eng.ambla l~ base c:on la horquilla. 

- I-0<!:1 Se bajo un aditamento que 1"111c:e presión al centro par"a 

·"·······"·--- -~-·- ,_,,__ 

vori1lc:.a.r que eBt4' bien ajustada la B•sc y la Horquilla. 

Si qul:'d.P.n Justo se deja el nvmero deo lain&& qua •• 

pusieron. 
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0-331 Se le colee• la tuerca y •• •pri•t•, 

0-341 Se rem•ch• el to1·n1110 con l• tuerca para evitar qutt·ua 

de11•Ju11to. 

0-3:51 Su pYQ• l• calComania (id•ntiflc•ci~n) de la •mpreaa. 

- D-641 Se coloca la Ruad• y la Horquilla. 

0-651 Sii' ponsr el tornillo 112 Ct::?.7 mm> "3 112" CBB.9 mm) y la 

1•old .. l"l.O ostri•da. 

0-661 Se coloc• ta tuerca y we aprieta, 

- I-141 In11pecciOl"I Final, 

CUADRO DE OPERACIONES QUE SE REALIZAN EN C~DA MAQUINA, 

Tor•no Zuva 11 

Opar•ctona•1 t::S, 16, 57. 

Torno Rocl<:ford1 

Ope1•aciona111 1s, té, 57. 

Torl"IO S~l"lche~ Blanesr 

Ope1•ac1ona111 47, 

Torno Atlas1 

Opet'oac ionei111 45, 

Tor•no RevOlvat• (Sprint! 1 

Operaciones1 29, :56. 

Talildro die> Colu1nnlil CSolver9al 1 

Dper~cionesr 5, ~e. 

Talddro RoclwQll: 

Opu1•l!c1ones1 44, 
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F'rennez 

Opar•cione•1 4,11,12,14,18. 

Troqual11.dora1 

Op~racionaaz 37,43. 

Ci::,,.l la1 

Opar•cJonesl 36, 42, 

Soldadora Autom~t1c•1 

Oper•cionas1 21. 

Pun;:'onado,.a1 

Oper.acione•t 1, 2, 17, 19, 20. 

Seguat~ Mecán1ca1 

Operactonas1 ~?, ~5. 

E!5meri l 1 

Operactones1 28, 38 1 49. 

Horrios de Gasr 

Qper•cionat11 · 3t 13. 

Rolad~r.?11 

Oparacionas1 39. 

Fres~dora, Rect1ftcadora1 Sirven para el Mantenimianto da 

las máquinas, para realizar herramientas, troqu•les, etc:. 
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I.3.2 DIAGRAMAS DE FLUJO. 

Oespué• dlit t•ner el prccvdimi&ntc p.ar11 reali~ar 

ca.da operación en cad• unidad del prcductc, la ~iguiente etapa 

del proc•dtmientc bastee en la pJ,¡ineación de 1.a f"'bt•icac1on de la 

t•odaj11i 11s l• dedicad• a ragi!Jtrar•· todo~ los hachos r1tlativos 11il 

método actual. El grado Oe éi:ito del pt•oc:edimtento intogr·o 

de>pende dv la e11.actitud con qua se regi'!ttt'en lo!i h•cho!5 1 PU&!!llto 

qu• HV•'Vir".iln da baso par11 hacer" el eM.amvn c1•itico y p•t·a ide11r 

el método propuesto. Por consiguiente, as esencial que las 

~notaciones sean claras y concisas. 

L.a forma cort•iente de registrar loa hecl"los consista an 

anotar•lott. por escrito, pero, da&9rac:iad11monte, esta método no se 

prest.a par• r1t9i5tr•.at• lats t&cntca.ti compl tc.ad11i111 qutt son tan 

frecuentes en la industria, 

P;1ra avitat• asa dificultad sc;t id•aron otr.a• tecniC•s de 

anot•c:tón <Oia~t·am.a de F11.1Jo 

Rece•'•' ido, Oiagt'Atna de Oper•11ciones, etc.), de modo qutt e& 

pudJer·an consign•r intorm•cione'3 det•lladas con pt"eci•iOn y .al 

mJsmo tiempo en fct'ma est•nd,;u•i:;:-itda, • fin de que todo& lo• 

intP.r'e'81tdos J,¡¡s compr•endan de inmedlllto, l!Unqua tt•abAJ•n en 

f~brtc<1111 e pafges muy di!itintc!I, 
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SIMBOLQS EMPLEADOS EN LOS DIAGRAMAS OE FLUJO, 

en un dio11grama de flujo tcde lo 

referente a un tr·ab;;aje u operación rersulta mucha m.\s 1Ac:il 

empla.:1.1• una ~erie de cinca 5tmbolos uniformes, qua ccnJunt•mente 

sirven para representa1• todo!i los tipos de •ctivid•des o sucesos 

riue se den en 1.11 fabr1c•c:ión de la11 rodajas, Const1tuyen, puea 1 

una clo11ve muy comeda, intellQible en casi todas partea, que 

ahor,.a muc:ha esc:rttura y permite indic:o11r con claridad eKaC:t•mante 

le que ocurra dUr•nte el procese d&J las rodaJ•S que se •naltz•. 

o 

D 

of>ERACION 

Indic.a las principales fases del procesa, 

métedo e procedimiento de l• fabricación de la 

rodaja. Cama por ejampla1 m•quinado de una pieza, 

ansamblP da piezas, cortada de las materias 

p1•tmas, ate. 

INSPECCION 

Indica que se verifica la• dimensionas, 

rodamiento de la rueda, terma de una pie:a, etc., 
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para podar tli!'ner un buen control de calid•d del 

producto (r•ad<1.J""). 

e> TRANSPORTE 

Indica el movimiento o traslado da la 

mat•r_ta p1•tmC1.t pr·oducl:a en procesa )' producto 

terminado. 

D DEMORA 

Indica espora en el desarrolla de los 

hec:holil1 por aJemplu, cuando so tiene que termin•r 

t;la h•C:Pr' L1n dEi'tf.lrminado ni.lmaro de pte;!as sin que 

puodan pasar• a otra etapa del proc:o!lo. 

~ ALMACENAMIENTO 

Indica el depó!lito de un objete. Pueda 

'ier• almac~n de materia 01•1m• 1 da producto en 

proc~so o dp p1•oducto t¡¡;rr•minado. 
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VD ACTIVIDADES COMBINADAS 

Indica que son 

ejecutadas al mtsmo tiempo por el mismo oper•rlo 

an ur1 mismo lug"r de trabajo, Sa c:cmbinan loe 

stmbolos da talaa actividades. 

L&s Técnicas utilizados en el An~lisis del Proceso da 

F&brlca.c1ón do la!I Rodajlls fuer·oni 

O I AGRA.HA DE OPERACIONES DE PROCESO. 

- DIAGRAMA OE FLUJO DE PROCESO. 

DIAGRAMA PE OPERACIONES DE PROCESO. 

El di&19r•ama de oper.,,c:1cnes de proca•o no10 presenta un 

cuiJdro i¡¡¡¡nerAl do cómo se $UC:eden t•n sólo l•to princtpi11les 

operllciones e inspecciones, asf corno la aac.uanc:ia cronolóQlca de 

todan las operllc:iones de t•ller• o en m.lqutna9, tnspec:cton•e 

y materiillleu a utili~ar en el proce50 de fab1•ic:•CiOn da 1•od.aJat11. 

i:•ermi te c:omprf'nder perfectamente dond~ ~l prcblema e, le• 

prcblemóll'3 y determ1nóllt' litr"I qua á.ruas del pt•ccesc du fabric.ación de 
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la• rcdaJaa e11tsten las meJcre• pD9ibilid.ados de m10"Jor.am1anto. 

Ewt·a dia9r•ma 1ie utlli:O pat•c. vtsu<llli:ar el proceso 

completo de 1.a fabrlc;ac;Jon de l•S rodaJ••· E!lto incluye 

wubmontajes y mont11je!I de todoJS las partes del producto. 

A c:ontinu.ac: 10n !lli' mostrará el Dl•i;irama. da Operaciones de 

Proceso de F~bricacion de la~ Rod•Jast 
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.,, 

DIAGRAMA DE FLUJO OE PROCESO. 

E!f un di•Qt•ama que muastra l~ trayoc:tcr'la de un prcduc:tc 

e proc:adimtento se~álando todc lo• hec:hou (operaciones, 

inspeccJones, tr~nsporta de m•tertaloe, demoras y alm•cenll!Bl 

sujetos• an•ltsta. 

Esto -:liai;rr.:tma c:ontlene en 9enel'C1.l, muc:ho mAfl d&tall&s qui!' 

ol dli1Qri!lrn• d• opet••clonau. El dt•9,.ama de fluJo _de proc&100 es 

aspe~ialmente lltil p.11ra pone,. de m•nifieiatc c:ototos ccultoe.c:omo 

come dist.i1nc:Jas r1rc:Ct"'1"idas (trilsladar matari.ir.l de un tallar • 

otro>, retra!!IO!il Cexc:eso dil ctomc1•as deb Ido a qUe lll p,.ccoso no se 

~e eoncuent1•l\ llM la mi&ma nave industrial), y almac:anamiwntos 

tempot•alo;r<A, Una ve:: ewpuestos estos per•iodos no productivos 11& 

puede proc~d•r 11 1ou mejoramiento. 

Debida a que este diagrama correponde sOlo a una pte::a y 

na a un ens.ir.mble o conJunto, 5P. aplica nobru todo a un componente 

del ll'M!lll\mbla p'u'a 109ra.r I• mayor• econcmfl\ en la tabric:ac:lón de 

1 <i' roda J.!., 

A c,;cntinu•C:iOn 'illt pre&entai1•i\ los diagr•"m•s de 1luJo de 

proceso de c•da ltna de 141!1 p•t•teg que componen l• rod.aJ•1 
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. ANEXO DIBUJ'CS DE CADA UNO DE LOS SUBPRODUCTOS 



RODAJA 

CARACTERISTICAS: 

DIAHETRO RUEDA~ 611 

ANCHO RUEDA: 2" 

o 

HATERIAL RUEDA: NYLON O RESlllA FENOLICA 
CAPACIDAD CARGA: 5~0 KG, 
RODAHIENTO RUEDA: BALERO DE RODILLOS 

.. zz..1. 

·' 



.'· ' ' 

4 5/8h CJJZ.47 rm1J 

J" (76.Z.rrmJ 

5 1/8" 
13 ll'fll) 

PIEZA· SUBPROD, 5 
'"BASE'" U.L.S.A 

UJO No. 

E!'CALA: 1 :J FECHA: NOV'B7 



I 

/ 

1, 
1 

\ 

/ 

/ 
-- - - -

---

. ' ·- · .. _,. 
'· \ 

\ 

\ 

1 

/ 
/ 

' / -·-

P exterior • ·4 J/8" {111.3 mn) 
P interior • 1 1/2" (38!1, l!lll) 

SUBPROD. 3 
PIEZA: "TAPA" U.L.S.A. 

ANALISIS: R.V.E. DIBUJO No. 2 

ESCALA: 1:1 FECHA: NOV'87· 



&/2" 12.7 nm 

2• (50.6 ""') 

6 3/6" 
\117 .6 nm) 

PlEZA:~UBPROD. 2 U.L.S.A. 

ANALlSlS: R.V.E. DtDUJO tlo. 3 

ESCALA: l :t FECHll.: NOV.'87 

-zti.li-



· 0 eitter1or • 211 (50.S ITl!I) 
P 1ntarior • 3/4" (19.05 lml) 

p 

ANALJSIS: R.V.E. DIBUJO l/o, 4 

ESCALA: 1:1 FECHA: flOV'87 



3 6/8 11 

l95.25 nrn 

2" (So.a rrm) 

1 3/1 ' {30.16 lml) 

SUBPROD.12 
PIEZA: "CA~1ISA" U.L.S.A. 

!tlAL.ISIS: R.V.E. DIBUJO No. 5 

ESCALA.: 1:1 FECllA: N0'/'87 



'1 exterior • 1 ·17e" -(28 .-75 tml) 
'1 fnterfor • 3/4 (19.05 !1111) 
11' postes (4) • 5/32~ {J,97 111nJ 
~ pernos (12) • 3/16~ (4.76 !1'111) 

SUBPROO. 6 
PJE'ZA:- ~ROLDAN " U.L.S.A. 

AtlAlISIS: R.V.E. DIBUJO No,6 

tSCAlA: .:!:l . FEChA: NOV'87 



,. 

0.98" 
(2).~ 11'111) 

~ 

5/3211 

(J,97 IMI) 

---- SUBPROD. 9 U.L.S.A • .. ;.;._~ .. 
AllALISJS: R.V.E. DIBUJO /lo. 7 

E'.'CALA: J: l FECHA: ll0\''87 



1 1/1611 

(26. 96 trm} 

-
)/\6". 

(~.,. ,,,, 

SUBPROD. 7 
PIEZA: "PERNOS" U.l.S.A. 

AHALIStS: R.V.E. DIBUJO No. 8 

ESCfllft: ) :1 FECHA:. NOV'E7 



~ 

cj). p: .. 33/6/t" 
2 1/211 . (13. T mm) 

(63,5 l!Wll\ . 

~ 

SUBPROO. 6 
PIE7A: "DUJE" U,1 'l..S.A. 

ANALISJS: R.V.E. DIBUJO tlo. 9 

ESCALA: 1: 1 . Ff.CllA: NOV' R7 



CAPITULO 11 
DISTRIBUCION DE PLANTA 



CAPITULO 11 
DISTRIBUCION DE PLANTA 

II.1 ANTECEDENTES, 

c:ompon•n l• nave indu'iltl"i11l. Cuando srr produce 1.1n sola producto, 

es rulativamenta 14cil or·~ani::al" y distr•ibutr• la• in!lltalactone5i 

P•ra que el prod1.1cto paee de un proceso a otro, sin tenvr qurr 

volver• pal"• atr.i.!ll. Una dispos1ción tdaal as aquel la Qn la que la. 

materia pt•ima entro par un eMtrema der la 1'"'b1•ic•, circule en 

linea r•ect.o. con al mlnimo de di!lto11nci• recarrid• y salgan por• al 

otra eMtremo tr<J.n'il1or•mada ttn producto terminado. 

Siemprf! deba tratarse qua el proceso de un praducta 1 laove 

l• trayoctoriA m.!lu eenc 11 la que 91! pueda, que av.ance an ardan, 

posibles. 

En el c•lio de la f•bric<u:ión de la rodaJa, cuyo p1"od1.•cto 

cono¿¡t.io de 1111 .. •cheo.s pie~~,s, es mas dificil ha.ll•t• o l"'eali::•r una 

Cll'Jtiona d1spo5i1r.:lón de pl.ointA, d'i'bido • que hay una VClri&dad da 

procp!ios, <11 que tHt cuonla con una sola linao. da produc:.c:ión y 

quo compcnh'n a li!i rod.;1J.>. En este capitulo se propone una 

nuavc. di'!Str-ibuclan de plant-'I qu~ ~ea lci rn~s adec1.u1da pat"a el ttpo 

lle f~brica .;o,nal 1:oi.d,,.. 



11,1.1 LOCALIZACIDN V DISTRIBUCIDN ACTUAL. 

Cuando ne se efectUa un ••tudio y una pl•niflcación de un 

t•ller o f~bric•, 1nvariablemente lle9a un memento •n que 

Conviene proceder a un e~•men c1•fticc de la tr-.ayectori.,, que soi9~1e 

loa operarios y loa materialos a traves de la f"bric• o :ona d• 

t1•abaJc, Si &El observan 101;1 pl11.nos de la 11iguiente pa9ina 'llll 

puedo ob~utrvar• que na l!S J,¡o, meJor• dispo11icton, ya que a m~dida 

que la empresa !le amplio o cambió algunos de aus producto11 o 

procesos de fabricación 11a fueron a~adienda maquinas, El 

resultada es que el m.J.terlal y la'ii trabajador11..s siguen una lei.r9a 

y campltca.da trayectoria dur.Pnte ol proceso de fabricaciOn, con 

la CDM'liiguiente pérdida de tiempo muerto, falta de se9urid•d para 

al tra.baJado1• Cy,¡¡. 

avP.nidc11I, pér•dida do t?nergla y !lin que se agr•egue nada •l valor 

del pl"OdLlCto, El mejor•r l• dlst1•1buciOn da ust.a f"bric.a va a 

la 5a9ur•idad poilra el 

r.JbrE!ro, par.!I increm6lntar la producc::iól"I de rod•Jas, etc, 

En rst& c::11pltuic s& trata lo referente al an;loJtsl• de la 

dtnt1•1buc1~n ac:tu«l y a la proposición que se ha.9a con ul fin d& 

que l~ dinpO$iCi0n del equipa 5ea la mejor posible. 

-:-



Loa tras planc<a que ue mue19tran en loa.s p.l91nas '!li9uientot; 

!UI rafiet•eri ar 

PLANO 1: Locali=•c:ión de le• dog terrerios que componen 

actualmente 1.11 f.!lobrica du l'odaJ.11.11. 

PLANO 2i Di<Jtr•tbución del eauipc en la Nave "A". 

PLANO 31 Distribución del equipo en la Nava "B". 

_,_ 
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II.~ CONCEPTO DE DISTRIBUCJON DE PLANTA, 

De1'iniciónt 

E• el crdenamientc fisicc da les •l•mantoa 

industri•la-., en el cual ge astablaca la r•l•ción y 1• 

ObJet1vas Generala'lit 

Ordenación de maquinaria y aqutpo que comprend• 

lo uigu1ante1 

• sea 1• mAt1 aconómtca • 

... la mAB SUQU1•a, 

• la mas ••tiufactorta. 

~educción del rie!igc d• •u1lud. 

AumE1ntc de la 11e9urid•d de lo• trabajadoras. 

ln~remantc de l• Prc~ucct~n. 

- Oiuminuctón de damor•as Q!M el prcce'5c dit f•brtc•ctón, 

Ahcrr•o del 

Alm.acenamientc y de Sorvtctc), 

Tom.as adecuadew d11t corr•iente, 

Areaa de Prcducclón, 

Reducción del manejo de matarial11tt1, R•ducir al m•Kimo 

al aspaclo 1:1ue recorre al material de un paaa a ctro, 

Reducción del material en proceso. 

-4-



Acot•ter el tiempo de 1abricacl.on. 

ReducciOn dal tr.ab.a1Jo admini!iitl•ativo y del tt••baJo 

indirecto en 9eneral. 

Distribucion 1Aci 1 da controlar y super·.1tsAr. 

Dit1minuciOn de rie•90 p-.ra el me1terial. 

Mayor facilidad de iljuste a los cambios da condiciones. 

11.3 PRINCIPIOS 9ASIC05 DE UNA DJ5TR19UCION. 

~ Di~lribucion en Conjunto. 

uj,. optima distribución e,; aquell• que int119r"' a 

lo• recursos humanos, la materi.a1 prima, l• maquinaria, Q} proceso 

de 1•bt•icaci0n del prodL1cto y l•s •ctividadas auKi l iarea de modo 

que 9& convierta la plante< en unil maquina ..:1nic•. 

@ Mlnlma Oifltanciil Recort•ida. 

F.:'5 siempre mejor la dlspo'Sición de pl•nta que 

pe1•mite que la distancia a recorrer por el material durante l• 

f~bric<illción del prod1.1cto, seil la mA10 cort11.. 

@ Espe1cio CUbico. 

p.,,.¿i. qu~ ¡;o obtenf;¡il. una buena distribución de pl•nte. 

d~be utili;::at•se todo el espacio di.spon1ble, t<'!lnto "'et•ttc:al como 

li< tll'rcerc. d1mont1iOn de la pl•nta debo 

utili:!B.r"!!illt tanto como al ,'.\ .. ea del SL•elo. 

-~-



(! 'Sattsf•cci"On )' da l• Segu"rid•d· 

L• maJor di•tribuctOn da planta es aquella que hai;¡a el 

trabajo m~& satlefactorio y productivo para lo• trabaJa~ores. Una 

fabrica no puede ~mr Jo productiva qu& sa qu1era si se someta a 

los obreros a un ambienta de t1•0.bajo donde encuentre riesgos o 

•ce id en tea. 

GI Fle:dbilidad. 

51empra sera mas efectiva la distribucton de olanta que 

pued• ser ajustada y ordenada con manor costo a inconveni&tntee y 

que •cepte cualquier cambio en el futur•o. Ea to implica que puede 

&ufrir variactonec en el disel'ro del producto, en el proceso, 11n 

el equipo, en la producciOn del producto o en fech.as de entrwi;¡a, 

Il.4 NATURALEZA DE LOS PROBLEMAS DE DISTRIBUCION DE 

PLANTA. 

A un ingeniero de planta su la presenta las sii;¡uientes 

situaciones par•• realizar un di10posicton de plantar 

a) Dietribucton de un01 f'*'br•ica completamente nueva. 

bl E11pansiOn d6!ntro de la mism• navil de un11 f.tibt•tc.a Y• 

auistente o tr••slado .a una planta ya construida. 

c:I Reor•den'"11cién de un"' distribi.1cit'ln y.!11 encit1tente. 

cJJ Ajust@s munore1> r.n distribuc:1cnes Y"' ro6'l1::11d"'•• 

-·-



P•ra la realt~•ción d• l• distribución propu1tsta, ~e 

pr•esenta la oportunidad de pl•nte•r l• situación da uno11 pl.ent• 

qu11 requi11t"e la modificación de su distribución actual, 11tn la qu• 

sus limitaciones son l•s s19ui&nta~1 

t.- De lo¡¡:: taller&& l1'1tit1tentes, planta.ar l• Po•1bil1do11d 

de ord•n•r todo el equipo y maqu1naria en uno de lo!i dos terrenos 

ll'n el Hayo,.l. 

~-- Buscar un nuevo 

suficiente •spacto p•r• t•nt!!r •I 

servicios, etc., y qu• tenga la 

c;recimiento de la fJibt•ica. 

tet"reno, el cual teng• al 

equipo, oficinas, almacenes, 

fla"ib1lidad P•ra un potr.ibl• 

Al anali2ar sus ventajas y dasventaJ•• de l•• do• 

al tet•nativas ante,.ioras, se detEl'rminó plantEl'ar y proponer la 

•&91.•nda opción, Debido fl que los dos t11trrenos tien•n sus 

limitai:iones 11n cuanto o11. espo11.c:Jo, l.a distt"ibución d• una nuevo11. 
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II.~ TIPOS DE DI5TRIBUCION DE PLANTA, 

Al Di,.tribuc:iOn ele Componente Princ:ipal Fijo, 

Es on la CIUE' el materi.al permanece en un mismo sitio, no 

se degpla~a dentro de la planta, as dec:ir, el compon•nte •• 

m~ntiene en una posic:ton fija. Todo al equipe, mano d• obra, 

de di•tr•ibuciOn ae utili::adc cuando el producto as voluminoso y 

pe,¡.ado y ee prod1.1c:en pDc:A.s al mtvmo ttampo. 

EJemplo1 F.abr•ic:o11c:iOn da •Vicneg, 

o o o --------o l\AQUINARIA :e ): PRODUCTO 

o o HERRAMl.ENTAS o o o 
TRABAJADORES 

BI Oi~tribuc:ión" ~01• Proc:e'-O o Función. 

~Todas• la,¡ cperac:ionas del mismo proc••o ••t•n 

agrupada.g, La maqu1nar1a y equipo tliS a'ilrupan do acuerdo al tipo 

ele proi;o5D, Se utili~• generalmente cuando 'lle fabrica una gran 

~"\ diferwnc:1<1. del anter•ior, ol producta c:oru:urre a cada una d• l•• 

-·-



Ej1rmplo: Fabri.c:ac:ión de automóvi l1ts. 

o PROCESO "A" C> [:>: [:> ·~ ENSAMBLE 

MAT~;;:--......_ PROCESO "B'Q~ Q . Q o 
PRI , "---.º o o - . 
··~gso o~o ~o/ 

Cl Distribución por Producto o en Linea, 

El material $U mueva da acuerdo a la aecuencia do 

opet·ac i ano•. di•tt•1buc10n 

' 
dtapona operac ton 

t•oquerido ~e •liill'UP• on una lt1•11a en el ardan apropiado. La 

maquJnat"ia utlli~dda ae encuantt"a en una poatciOn fiJ•, 

Ejemploi lnd~titrto. cat•vecera. 

' o o o o 

0-D-D-D-o 
HATEl\IA 

PRIMA 
MAQUINA 1 MAQUltlA 2 MAQUINA 'tl" 

-·-



DI Distr1buciOn por.Combinci.c:16n de las tras anteriores. 

Esta di9posición es util1:adci. cuando varios 

productos requieren ap1•0x1mcod.,.mente lOll 

operaciones funcionale~ o la misma maquinaria, pero, nin9unc de 

al lee representa un volumen alto come para. ju~tificar• ltn.e~u¡ de 

producción ind1vtdualas. 

EJtl!lmplo1 Fabricjtc:i6n da la Rodaja. 

o ºº ºº ~ 

ºº HATERIA 
PRIHA PROCESO "A" 

~00 ºO 
ºO PROCESO 11C11 

PROCESO "B" 

Una vez comprendida la natut"aleza y c:at•a.c:terf.•tica d• lo• 

cuatro tipos de distrtbucionas cl~sicas y a.nali:andc al proc•so 

de fabricación da laS t•oda.Jaa, encontramos que la di•trtbucton 

este producto, G9 la DtstrtbuctOn por 

Combinación. Debido a que varia.• de sus pto:aa utilizan 

."!lpróximtidamonte P.1 mismo tipo de maquinaria, y porqu• ne •• 

pr•oduc:e un volumen considerable como 

adqui,ictOn de mJts maquinaria. 

-1(•-



En al procesa da elabaracion, cama e11 al ca•a de la 

prcducciOn da la,. radaJíl!l, la maqutnarta juli'g.J. un papqJ muy 

importante, ya qua el capitai invertida en aqu1po &'11 muy posible 

qua ·sean superiores a cualqutar• otrc gasta da la 'fábrica. 

A cantinuac10n 11& 11nl i11tan la'Jli princi.Palas ventaja11 dtl' 

1.ma Distribuc10n por• P1·oc11sa y de 1.1na Distrib1.•clOn en Linea 

<COMBINACION APROPIADA PARA LA FASRICACION DE LAS ROOAJAS>1 

·. Vent•Jal"i da la "Dt11tribuc10n por f'rcceso"1 

Mejer• utilt:actOn d1t la maqutn•rta ya que la amplia 

~ama da procesas qua requiero la misma maquin•rta. 

Slé! adapta a 9ran variedad da prooceaos. 

Sq adapt11 a 11•ec1.1ente'll c11mbta11 en la !lacuancia da 

opera.ciane11. 

s~ 11ccpla a una damand.o inta1•mitente. 

Es m~s facil mantener la continuidad da la prcduccton 

.ni Ave1•ia dB E!quipa. 

b) Esr.age: de material. 

Va"ti\J.&s du 111 "01'Jltrib1.1cton en LJnaa"1 

Reduccton an ul m~nejo de materiales. 

U~Q m~n ~f~ctlvo dP l~ mana d~ cbra1 

-11-



31 A tr .. vés de 1.•n• mayor e<Jpeci•li::•cion, 

b) M•yor facilidad de entren•uniento. 

e:) Ofert• mas .. mplia de mano de obr .. <Completamente 

tnei.perta y semiegpeci•liiada), 

Mayor f•ciltd•d de control1 

al De producci~n. 

bl Sobrlli' la Dist:ribucion de cargad• traba.Jo, 

II,b FACTORES QUE AFECTAN UNA DISTRIBUCION DE PLANTA. 

1,- MATERIAL,-dise~o, variedad, cantidad, operacion•s 

nace~arias y eec:uenc:ia. 

2.- ~AQUJNARIA.- tipo, utiltz•ciOn y abarcando eQuipc d• 

pt'Cducc:ion y herr•mi•ntas. 

3.- HOMBRE.- wupervtston, mano de cbr• directa, 

4.- MOVIMIENTO.- transpcr•te del mat&rial 

dap•t•t•ment:al. 

intur e intr'a 

s.- ESPERA. - Almacene• tampcraleu, perm,11nentes, asf co1110 

damcr•a¡¡ en 111 prcceec de f"'bricacicn. 

6.- SERVICIO,- mantenimiento, 

despe1•dict~u, utc. 

tnspeccton, ccntr•cl de 

7,- EDIFICIO,- comprendiendo car-<1c:terfsticas int1tricres 

>' ei.ter101•eo;¡, 91si como la distr1bucton del eq1.11po, 



B,- CAMBIO.- versatilld•d• flexibiltd&d y ewpansion. 

Sa debe o!lnalt:ar todos ellos, ain sube-:1tim•r ni olvidar 

,¡i.li;,uno. No todo• afectar;t,n a la di&tribuc;ion en p,;i.rticul•r en 

esta proy111cto, pero ue .:.>iiot•1·• svgut•o de que se tia t•ntdo en 

cuenta tod•s lilli vent•J•s y d&11v1t>nt•Jas !lln menc11p1•eci<1r n1n9una 

po~ibllidad pu~~~ influir sobre la distribuc;10n, 

tt,7 METODQLOGIA PARA LA REDISTRIBUCION DE LA FABRICA, 

t.- Anilll:•r el proeesc y ,.rJecrr1do de le• m•t•r•i11le11 

P•t•• l• producr:iOn de la rodaJa mediante el diagrama de 

1Iujo de operaciones. 

:!, - la m.flquinar•ia 

f•brlcair:tOn ele la rcdaJiR ( L.a mismai qua ssr ut1li:• 

actualmente>, 

:J.- Determinar el esp.ar:io ner:es4'1'iO car.a l•s máqu1n•s. 

o:;-plcul•ndo sus dlml!tns1on•s máu las d& trabaJo, 

4, - Pl'eveet• 11sp<1i:;1c par<"I IC!ll almo111r:enas, 

~.- Prever espai::io adicional pl'lr11 Sarvit:tos Auicili•ros 

CAseo 1 v..,stirloras, Oficinas, Baf'lo<JO, eti:;,), 

6.- Caleul•r el eap~c1c n~ces~rio, sum•ndo el a•p~c;10 

par11 m~c:i~dn,,s, almac..,ne• y Sar•vic;1011 Au!(tli.arll'B· 

-1:"--



7.- 0i'3tribl.tir lo!ll d1ferente1J depar•to11mento15 en sus 

1•1n¡peoc:ttv1<a ;::ona9 de trabilJO de modo que el r&c:o1•r1do dal 

mate1•tal saa q} mas c:orto y ec:onomlc:o pos1ble. 

s.- Establecer- el plano dSol edificio tlilni111ndo en cuenta 

sr.rbr-a toda la ubic11c.ton de l#l& ;::ona'i d!i! trilbaJo, ;lireas de 

alm•cenil\mtf'nto y Serv.tc:ioa au><ili.!t.ras. 

9.- Determ1nar el tamaif'lo y d1sPos1c:ton del tert·eno 

a>et•r•ior de la nave atribuyendo espac:io 11uplemantario 

para estacionamiento, r~c:epción, 

verdes. 

-14-
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II.S PROPOSICION DE UNA NUEVA OJSTRJSUCION, 

Antes de que s& pueda re.al1::11r la n~rnva dtstribucjón, se 

til7ne que ilnalt::•r todas lag operilciones que •er enc:uantr.an en al 

proce110 de l• rod•Ja >. que tengan in1luenc:ill en la dit1tr1bucion. 

i:l a11tud10 'lia real i::• med1ante al ••D1agr~m<11 dEt Flujo dEt 

'.1pe.-.,c1onPs" 1 asf cc;1mo del "Di•t;¡r•amll d& Oper•ciones" !que se 

-o!rcuentra en el C.a?ltulo y que no tiene ninguna mod1ficaciOn). 

Con l• ut1 l t::ilcion de e!lt09 diagramas, se podrá enumerar 

l &• ope!'.ac 1 one'll nec:es•r i ll.1l p•1•a consei;iu ir el producto ya 

ens'1mblado, ai¡I c:omo de lo'll submontaJes qua constttuir&n la 

rC.JilJa. 

A continuaci~n sa encuentran los 01aor•am•• d• FluJo de 

Opet•.actones, lo'll cu.Mle'll contienen los tiempos uttlt::ado• par.a •1 

M~toflo Actual >' el Método Propue!>to, at1t como l.a comparaciOn 

~ntre ~1 lo,¡. 

-1:5-



DIADllAM-' Ot: l'ftOCllO DI FlUJO 
D.~_....,_, ____ .~ 

Q M1<>00.0lll1 

- U.lf•ill11 
C) , .. .,ipo 

Al;lo ..... ,,,..tOC.•O 

"" ........ º , ...... -..-. .. - ,, -u ¡'••lnl"I 
111..._¿.. u~. 1u-Q,,. /'.'P. 
AllU•: 

oPERAAlO !SI 

ACTIVIDAD 

OJ-•1oótl O ==- 8 l••P•ct~n 0 
.,,..._ .... "'º 'i7 

Do11-"C<I l ... !rOSI ,. .... ,.,~
COSIO 

""'~---~-----~~ W.<>00.0o<• ""'9~1Uo pot a 1/. '*'"" _,, ., .... """' 
....._o_ •.e:. ,_,,.,_., 'e7 TOTAl 

fUSUM[H 
Ach .... "-"ª •• '" •• '" , ..... , , "' . • ,,,., • .,,.,, 
'''º - -

' "·"· ' º·"· • -- • -•• •• 
l'Jo.?'13 1'1.!>1 

_ .. .. '" - -- ~;~ ' - -- -
• .. 12.1, 

~,\LISIS 
OETALLl!S DEL METODO 

Q ACTUAL 
81MIOLO u- .. .... ¡ .. !;~!"º 

CS) l'RCM'l.!lSlO 

rTTo-r-1 b :: l'O OBSUIVACIONEI 11~1 1 1 O ~ D~ Q' D@ - - ~ ... ~ ~ s 
~ ... 1-,_ .... _ 

~ ... ;# ~· •• -• _, 
' " ' "·-

' .. .~ 

·-· ; ..... r.u • •• L . ~ o 
• o. 

; ~· 
,., 

·" "" o 

' 
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DIAOUM.t, Dt: PllOttlO bl: ,1.WO 

......... ,,.,,...&-.... -1-.-..L. 
o a..rao9e0WI fll[SUMEN -........... 

ACTIVIDAD "'~' P1-11<o .._,. 
o ..... po .. '" •• '" •• ~ 

o':!:.~l:=.1et>o.>en> DpellcCI" o • "·"· • 7.•tt -
W• o1') 

, __ 
8 • 

1.#• .. z.,, - ., ... - 1 T11111iM ...... - - - - - -
/JI-·-· .. U.P. A1-..; ... 'P'.?. .,.~nlO" ' º·'" ' ..~ - -..,. .. : ,.,_.,.,..,.,.,.,º V • - • - - -
ONMllllOfS) 

0.11 ...... 1-•· ... J s " • ••. s 
'•"'Po~ --- ,_, .. ID .• S - /.D,Z. 

"º"º 
.......,. ___ ... '"""-N ...... ? 

... '>O,,.OClor• 

... 1 .... 1 

...-o ..... c. f•l'all.i-v 'lt'1 T01AL 

DnALLll DfL MtTODO "'"''lllSIS 

81MIOLO CAM910 

'" .. '" OISt:fllVACIONt:S 11 i = AClU"1. b 'M .. 
~u ® "' ... .. 

"'CIPUl1110 o ~o~ - - . ~ .. ,. 
' '. •r . 

' "-~ ~ ' .. 
V ' • 

.. • . .. ,, ,., 
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DJAOAAUA. DE MOCEIO DE '1.UJO 

009g,._ ...,_,¡_"""'_,_ .. .1.. 

o Ml"ICl .. Oltt• ft[IUMtN -Mfll• .. •• A,CTIVIDA.0 ""'"""' ........ ~ 
o ['ulPO •• ·~ •• ·~ • • ·~ 

""'"~-"° DF-••c.O.. o , ",. . "'" J~ - -
l<Pll'QOJ•~·· i"~U.'-"<.10 .._,1.$) ,,.,,,_... 

8 ' 
,,. ,, • •. 3 ' .... ·- l., ......... ._ .. l u~ - - ' '''º 

'.L!.1--.·- ~.,.. 41 ,; .. p_?_ hPr<C'°'1 l 0.1• l (:>.76 - -
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costo ,...,., __ .. '•"'te" •e 

......... <>ti<. 
M&1t1,.! 

"""'-"OO< w e , ..... ,.C'>l~ll' fOTAl 

OUAU.rs OlL MtTOOO •• .. 11•5 

8111BOLO ... ... "" CAU8t0 

= AClUlll • 'u .. oa1tRv..,c10NEl l l i A ! - ... •• PflOPl.IUtO º"'º º" - - ·-' -· ' . ' .. .• ' ,_ ........ 
~ . ' - • " - ' MO 

' • 
do- ..• 

- ·-,. ·" ,_ 

' ,_ -·· 
' ·-· ,, 

L ~ . 
" ·-· ', .~ .. ,.. 

• . ' - .. .. . .. 
• 

' ' 1 
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DlAOUMA. Dl PAOCllO DE FLUJO 

o.r.--~ .... -·-·..L 
e:> """" .. °""• ............. f'ESUMEN 

C:> IQ<llpo 

Acl~•""••o ll-•PO -l'Q.,,u_.e (i..o1-..••-
·- 1.··-'"···~ü.,. P.P. A/_..u:.., P.P. 
AAU1; 

ACTIVIDAD 

Opor•c'°" Q 

!:::""' 8 
... peul6n o 
AJ_""".,..""' V 

o. ........ 1-l••l 
, .... Po~_ .. 

co"o 

Actue• 

~ ·~ • J.:n 

• ., -- -
• -

o 
,.I? 

~ .. -.~ .• -_-_...,,-.-.• -c,-K-~---.-.""·•"·"' :::.:.Dbf• Ap-- •. c. ... ,...,....,, .... , 

DlT AU.EI DEL METO DO 

C> •CtUAl 

cz:> l'AOPUlS1D 

.. 

..... _ .... 
V"" -~ -· -, .. 
·-
-· 

'" 
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D1AO .. Alf4D[ P!'OCllO D[ nwo o.v .. - .... _. ___ , _ • .L 

C> ........ Dt><• IUSUMEN - i.a.•flti.t 
ACTIVIDAD 

.... , ... , ·-· ..... 
C> ..... ~ '" •• '" •• '" *"-""'' ...... ~•u'611 o • u.11. • u.u: - -- .. ,.., (.: ... ~""°"'~º -· . ' T'11"JPOIU "' • 6.'l"I r .. , 1 '"'' ,,,_,. 
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JH~U "' • •• ./ ... • • • ... 

~~ 

·~ - .. •• 
'-~·- , • 

·"· ... 
• . • .• • 

. ~ .. 
•• 
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t:UAO"All4 DE Pfl;OCEIO Dl nuJo 

n-o- Ho....!!-Hoil-1.-.. ...!-
C> ......... °"'". f!.E&UMEN -au .. , .. ,., 

ACTIVIDAD 
......... h-• _ .. 

C> lq ... po ~ ·~ .. '" .. '" 
~-Olflroceoo ~10•'6<1 o " 10·• ' ~., - -ewc fs .... ,. .... ~ .. ~ .. JO{• •> , .. .._. 

"' s ''·'' s 1.r .z, " "' ·- , , ......... ...... D ' "º - - ' '""º 
IJl-ú- 1..4.?. IJJ-..,.· .. ,. .... .... i-.<oó .. o ' 0.1¡. . º·" " -
NllA: Al-·--ft!O "' • - • - - " 
Of'(IV.AIO IS) 

p.,. ....... ·-1•0ll " • l. lf •.o 
1 .... l>O :..... ~ , .... ·'' U.1:-l. '"' º·"'" COSTO 

....... ,,º_ •. v , ... ,..uo.. .. , ....... o. OC.O• 
....... 11• 

_,,_º_•·e ... "' ........ , 101 Al 

onALL'EI DlL METO DO 
'lLISl5 

a1M80LO ... .. ... "'"'''º = ACtU.t.l ,. ,.. .. OBllf!.VACIONll 11 ~ 
i ® o .. o ... "' "'OPUESTO º"' - .. ~ 

' """......,."'. , M .... 
•• • . .. • . 

' - .. • 
• 

- • . 

-15 .6-



DlAORAMA OE PROCESO DE FLUJO 
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La distr1buc1on P"."Opuestet1 par• la F.t.brtc;a de Rod•J•!lt as 

una combin.11c:ton da. do9 tipos da di!iltribuciones1 po,., Proc&!IO y En 

Line•. Aprovechando las v•nt.RJato de e.ad.a\ tipo en su Jugar 

apropiado pa,•a r&ductr los costos de manipulaciOn _de materiales, 

la cantidtad de productos en proce!lo y cons&rvando al mismo tiempo 

la fleMibilidad y elevada utili:aciOn del hombre y la maquinaria. 

A cont1nuaciOn s& tiene una rotación que indica cómo fue 

dividida l• diutrlbuciOn. La lis ta indica c1.1.1il&t1 11on los procesos 

.Y lag mAqutna!I que perten&can a cualquiera de lo& ·do& tiPO!ii de 

di~tribución mencionado5, La !iieparación de proC&1i09 se reali:O en 

base a 1 nllmero de pr•ocetoos que 1.1t i 1 i :aba l • m"qu 1 n.a •. L• ml.qu tna 

que solamente su usa para un solo proceso se colocó en una 

distribución en linea; y aquella mAquina que se utilt:ab.a en 

v•rios procesos forma pa1•te de la dietribuciOn por proceso. 

Oist1•1bución Por Producto o en Linea1 

Proceso1 Perno e Oi#Ot"•ma No. 7 l 

M<11quln.ari111 Terno S.inc;he: Bli01nev, Eame1•il. 

Proc1HIOI Po'lite C Dia91•ama No, 9 ) 

Maquinar·1.-i Torno Atlas, 

Proc!?SOI C11m1sa ( Diagrama Na. 12 ) 

M<Jqulneriaz Ci:ill la, Troquel.!1.dora, Ro.ladcr•• 

rroc~~oi Roldan~ 1 01.agramA No. 10 

M.;i.qulnari•1 Ci:al l•• Troquel adora, Tci.ladro Roc:kwell. 

-16-



Distr•ibuciOn Por· F'1•cc:11so o Func:i""n& 

Proceso1 Das~ l Diagr•m• No. 5 ) 

Maquinaria1 Pun::onadorai, Hornou de G.an, Prensa, Taladro da 

Columna. 

Proc:e1501 Ho1~qulll• l DiaQr•m• Ne. 'l) 

Maquinaria! Pt'Rt:l&a, Hornos da G1110, Torno Rockford, Soldi11dor• 

Automatic.a, Taladro d• Columna. 

Procasot OraJ•s t Di•Qrama No. 2 

M.aquinaria1 Pun";:.onadora, .Pron•1u1.. 

Proc1tuo1 Centt•o ( Dla.Qrama No. l 

Maqutn.arie.1 SP9uota Mecanic:A, Torno Revolver, Torno Rockford. 

P1•oce'1ci1 Buja C Diagrama No. ó l 

M•q1.1Jnari.a1 Seot.•~ta Mec.tnicoi, Tor•no Rovolvar, Taladro d• Columna. 

D11blr:lo .'.\ qua fl'n los pl'oce!IO!l da Blilso, Tapa, Q,.ojas, 

Centro y BuJo, se util1:a la misma m•quin•rta en alguno da ellos. 

~lcdi.:ontu 1.1n diograma. de utilt:aciOn de m•quin11ria se podr.#1! 

ob'iorv.,,1• c:ult.le5 aan lo'ii proc!lto05 que tienen una mayor relacton 

entrr. si. Y .,,qué'l los pror.:aiio~ que la tom~iln an for•ma mas 

acentu¿oda, su maquin¡o1•t.;1 &"l' coloC'a lo m.1\s cerca po<aible, bu11cando 

1.J producc:lOn ~n l ine<> c:oino mEtt.,,. E~tc quiat·e decir•, que entre 

las m&jore&"> c:ond le i on•HI de produc:c: iOn, debe con11 l derarsa un• 

'iieri~ de dir;tr•ibu..:::ton<;!s en l tneil. 



IJ.9 CALCULO DEL ESPACIO NECESARIO. 

Las c:.tlc:ulas dD las 11reag tnd1v1duales de la maquinar!• 

qu• si• uti l i ::a, uan l.R base, asf c:oma las supe,.1ic:1et1 da loa 

almac:enes 11. 1.1tili::a,.. Este estudia tt11ne c:amo tmpo,.tanc:fa, 

espac:ia 11.test<il!da, es un nuevo edtfic:io a 1.1n ampliac:ion. En e11ite 

c:aso, en el que se no !U! c:onstdet•a alguna Iimitac:ton en cuanto a 

Ia11 d1mE1n11icne11o del nUf!'VO terreno, este an.tlista 01r•ve pa,.a 

indicar cu.él11s 111on los ,.equet•imientos en cuanto a espacla. 

EQU[PCI 

Torno Paralele CZuval > 

Torno Par11.lelo CRoc:l;ford) 

Torno Par•alelo es.anche: Blane•> 

Torno Par•alela <Atlas) 

Torno Revolver (Sprint) 

TaJad,.o do Columna 

Taladra Roc:kwell 

Troq1.1eladt1r•a 

Hornos de Gas e Con tanques ) 

-1a-

F1REA DE TRABAJO, 
< M2 ) 

3:.60 

1.75 -

z.a9 
2.70 

1.04 

1.40 

'º· 1!5 

8.73 

6.:so 



FuE"nte, Al imentado1', Meo.a 

Esmeril 1.60 

Rol¡¡i,dot•• 1.50 

F:eet1fíc•C1ora. 2.:55 

Pun=on~dor~ 3,00 

Me'5as de En!l•mblet 20.00 

11 Mv11a$ de T1·.abaJo e : m2 cada una > 

A> M•teria Prima 

9) Oe p1•oduc to en pt•ocaso 

C> De ~reducto t&rmin~do 

Serv~cion AuH1ltar&a 

Patio dr M.antobr,¡.,• 

P•ai.llo•, At•ea de C1•Qcimtento 

3'3.60 

15~34 

2:5.20 

263.00 

::SO~.OfJ 

340.00 

1077.45 
2 

m 

NOfAt LAS ANTERIORES DIMENSIONES lNCLUYEN MEDIDAS FtSICAS 
DE LAS MACUJNAS Y AREAS DE TRABAJO DE CADA UNA DE 

·ELLAS, 
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II.tú VISUALIZACION DE LA OJSTRIBUCION PROPUESTA. 

Una v•z que B• han reunido el Diagrama dlil' FlUJo de 

Opel"'acione• da la RodaJa, asl como al tipo da distribucionr •• 

pt•osi9u& a efectual"' la ... 1uualiz•11:ión dEI' la disposic:iOn d•l equipo 

dentro de la nueva nave industrial, 

El p1•inc:ipal propó~ito di!' una clar•a visuali;:ac;ión tui la 

dv 1111VOl"'UC:li'r' el daaA1•l"'cl lo para lOQl"'llll" una dlstribuc;iOn parfec;ta. 

Ya que ge tienen las dimenuiones del /Jraa de trabajo de 

cada una da lag m~qutnas, de la superficie de los aJmac;enea, 

y i;ervicios •• plano 

arquitectOnico de toda la planta. Después en una mica u• indican 

las difar•entes olr-aas, sa comten~a a h•c11r la visualizac:ion del 

lay-out pr·oyectado. Una de las manet••11 de hac:1u•lo e11 utilizar' 

"plantillas" a lfBC•la de cada uno del equipo utilizado en la 

fabr-icaciOn de la r-odaja, Después de colocar las plantillas, •• 

nec1M111rio asogurars• que ge da Jan P••i l la la •UficJent1rmonte 

a111p 1 to de trabajadores, asi c:omo po.r-a lo. 

mantpulac:tOn de materiales. 

Et<1.pa11 en el d1n1,¡1.1•rol lo de lA Distrtbución con &I Motado 

de las Plantillas• 

J ,- Plano A,-qu1tect~nico, 

::?.- Mica ccn el Bloc;k Lay - Out, q~ie inc:luy .. nt 



Areas de Trabajo, 

• Aruas du Crecimiento. 

• Ar•l'Jas de ManipulaciQn de Mi!lteriales. 

* Otras Areas. 

~.- Mica ccn Maquinaria. 

Se el<1bora •u ord11nacu~n por m~dla di!' las 

pli!lntilla11. 

• Su coloca las maquinas en la mica. 

• Se indica la coJocaci~n del obrero, a111 cerno al 

espacio para los pastllo11. 

• Se numera la maquinar-ta. 

-21-· 
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RELACJON DE LAS AREAS DE TRABAJO V DE LA HAQUINARIA1 

A1 AREA DE PREPARAClON DE MATEAlAL. 

1.- Tt•cqualadora. 
~.- Torno S~nche: Blaneu. 
3,- Taladro Rockwell, 
4.- Esrner•ilo 
5,- Torno Atla&. 
6. - Roladot•<ll.. 
7.- Cio::all.a. 
~.- Meuas de Trab.ajo. 

81 AREA DE MANTENIMIENTO, 

a.- Recttftcador•i111. 
9.- Torne Zuval. 
tO.- Frea~dora, 

~.- Mes.as de tr•baJo. 

C1 AREA DE MAQUINADOS. 

11.- Se9uet• Mec:~nica. 
12,- Terno Revólver, 
t:::S:.- Taladr"o de Columna, 
14. - Terno Rcc:kford. 
1:5.- Prunsa. 
1e.- F'un:cn~dora. 

~ •• - Mesas de Traba Jo, 

D: AREA DE ACABADOS. 

16. - Hor•nos de G••· 
16.1.- Tanques da Gas, 

17.- Soldadot•.a Autom.t.tic:a. 
t..- Mesa!ll da Tt•aba.Jo. 

E1 AREA DE ENSAMBLE. 

F1AREA rEATONAL, 

Gr AREA DE CRECIMIENTO FUTURO, 

111 ARCA PAF;:A NANIOSRAS EN PLANTA, 

11 "'F'CA DE TRASLADO DE MATERIALES, 



I t. 11 CDMF'RQE'IACJON V 

PROPUESTA. 

AMALISIS DE LA DISTRlBUCION 

Unca ve: a5ti0.blac:ido el pr•oyec:to de !El Ml.IBVO\ dtstrtbuc:iOn 

va a <;JIJt• comprobai;to. La c:omprobac:iOn de la disposlclOn c:ompuoGt•, 

es una etapa quQ no se debe pasa1• por •1 to. Se c:ri!o que la nuov• 

dit1trlbuc:ion 09 sans. y c:o1•rect.;i. No obstante, muc:ti•• vec:•• se 

Qlv1da con&1der'"'r ali;¡uno de los -f•c:toreP. 1 material, maqutnarii\ 0 

edificio, movimiento, etc:.l que afectan a una dJet1•ibuciOn. 

La "prueba de c:on-frcnt.u:tón de cbJetivo11;" revela. a menudo 

un f.allo poi• pat•te dal tngent1Pro por lo que respecta a la vluiOn 

de todos las abJettvas. Como quiera que la distribuc:ton deba sar1 

poi• n.atu1•ala:a un c:ompromi-.o, dicha confrontacion es da dobl• 

uti 1 id•d1 11yuda par .. detec:t•r c:ualqular dascuido a er•ror y afrec:• 

~1 ini;¡aniero una serie da respuesta~ p•r• enfrentarse con la 

crltlc:O\ de los puntos aparentemnnto débiles de su di•tt•ibuc:ioii, 

en qu9 haya tenido qua co1np1•ometer clorta'il c:aractat•iGticaw a 

vantaJas. 

En a•enc:i•, la distribucion ~~ comprobada atendiendo a 

lo~ 3Qis objetivos siguientes; 

1.- Jnta91•;iic:Jon gener.al de todol:l los factoras. 

~.- Dist'"'nc:ia mJnima, 

3,- Flujo o c:irc:uJ¿¡ción del tl'abaJo, 



~.- SatJsf•ec10n y segur1d•d da 109 qmpleados. 

Il.11.1 ANALISIS DE LOS DOS METODOS DE FABRJCACIDN 

Tiempo requet•ido para I• re•li:aeión de la rodi11J•. 

eMpresado en liot"<11B/liombre. 

METODO ANTIGUO 

SUEIPRODUCTOr Con 

290:?.73 

2 9.63 

3 3407.:?2 

• á.17 

~ Sl0.27 

6 1466.71 

7 2.91 

8 30.00 

• 2.73 

10 28"'9.66 

ll 6.64 

12 3256.64 

m•n I P~•> 
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METODD NUEVO 

19.SB 

10.6:5 

40.94 

3.97 

27.98 

26.22 

3.06 

1.os 

2.20 

J0.16 

·6.04 

3.43 



14 :S.64 

14,~10.64 mtn/PZ•. 
241.B4 l"lr/pza. 

164,42 min/pza, 
2. 74 hr/pz•• 

Procesa de FluJo quR •a encuentran en el C•pftulo I CMRtado 

Actual) y Capitulo 11 !Método Prapuestol • 

.._La gr11n diferencia &K.istente entre lo• dD!!i métodos 

analizados se debe a la desapartciOn de lan Demoras durante el 

proceso de fabric.,..ciOn da 1<119 rod&Jas. Estas demoras son •n 

consencuoncia a la d1visi0n del proceso en dos naves. y al 

desi!.parecer ésta ya no 11u1 ttvn~n law d&mot•as mancion,.das, 

M~jor flujo de mat•rialas. 

Un control de tiUpe1•visiOn m<\s efictante. 

- Espacia p"'r• nuev~ maquinaria. 

Consolid~c10n de dapartamontoa, 



. CAPITULO 111 
SEGURIDAD NlUSTRIAL 



CAPITULO III 
SEGURIDAD INDUSTRIAL. 

III.1 ANTECEDENTES 

ec:ttvtd•d, 119 ayud•r' • la dir·ec:c:ión a que estable;::c:.1 y ten9a en 

vtoor- un programa de&tin~do • pr•ote9er a los empleados y .a 

eumunta1• la produc:cton 111edianta la pr-evenc:ion y ul c:ontr•ol de 

flC:C:identas que flfectan a cualq1.1iera de loa; elementos de la 

mano de obra, 

maquino11.rt a 1 

equipo, 

t lempo, 

La prevencton d• accidentes y lesionas es de primordt•l 

Jmportcinc:ta p.arl!. todas las personas1 un sistema de 9e9uridad 

proporcioner.!I un medio para que todo eJ pera;onal p•rttcipe en el 

Los ilC:cidontes oc:a&ionan pérdidfl.B da dlnaro, materiales y 

vidas hum<1Motft, El desperdicio c:omo result11do da accidentes que 

afac:tan a la~ m.!lqu1nas recibe a menudo prioridad en la labor de 

prevencion, sin embargo, al dorr•oche de recursos hum~nos 

constituye leo pérdidad m.!ls grande, 

El patrocinio por l.:i dirección de un sistema dEt i::;eguridad 

11u ... abO\rque 11 todos los l!'mpleados, tiende n e!Jt~blec:er 1.1n buen 



ambiente de relactonesi obrero-p11tron41les, qua edqu1ere mayor 

import11ncia por los e1ectos que c11us11 en la comunidad, Los 

obrar•os 'aclicitan i;ompleo, en los li'$tablecimtE:!ntos cuya tmaoen 

externa y reput~cton indiquen que se p~est• atenciOn a la ~alud y 

I I J. 1 , l IMPLANTACION DE 
INDUSTRIAL. 

UN SISTEMA DE SEGURIDAD 

La implementil.Ción del Sistema dP Ser;i~1r1de1.d Industrial qu11 

documentaciones 11nexa111 est.ara en1ocada p••incipalmente a cu11tro 

.1t•ea~ espoct1tcas1 

- Person.al, 

Maquinaria y equipo, 

- PI.anta e Instalaciones, 

M11neJo de Materiales. 

JIJ.2 SEGURIDAD INDUSTRIAL PARA EL PERSONAL 

El des.i.r,.ol lo de esta c11re<11 se en1ccaroii prtnc1palment• 111 

los siguientes objettvosr 

• Jmplementacion de Campa~as di;o Seguridad Industrial, 

C11pacitacton de loa Tr•b•Jadores. 

La Comision de Se9urid•d e Higiene Industrial da a•ta 

-::-



f4ib1•ica ! levara a cabe las t1i9U1entes campal'las con •1 obJeto de 

aumentar l.J 9eguridad del obrero y do l!l ol•nta mi•ma. E9tas 

campahas serán a base dar 

- Pt!riódicos Muralet11 e•tas eiihtb1ctones '!5&t"o\n emploadas 

p11ra fomentAr ~l interés y propo1•ctonar la 

infot•maciOn1 indices de accidentes dentro de la f.abr•1ca., hora• 

perdidas por los mismos, curioos de ca.pac1tac1ón, asl como, 

infcrm<11ción 1•1tl•tiva a la. gitu'1'1ción que guarda la Seguridild 

Industrial duntr•o dlii! l• emp1•euat. 

- Fublicac1ones1 estos bolet1neu E"ll-"ll"OUilt"liln 111 s1tuollciOn 

incluyendo S~gur1dad, Euta 

infcrm11ciOn tendr·~ como cbJetivo el Qe r11cot•dar lollu normas que 

deben de 9~Qui1•se dentro da la plantol. 

Competttncia1 •• eutablecen niveles de ri•sgo 

d@p"'°ndiP.ndo t1»1 tiµo de m.:Oquina, F'oster101•mante se cr•• un 

tti-.;tem<• tle inc.::inti'<'Ds bar.;.do E.>n loll au!J<?ncia de accidentes y 111n el 

:i.um..:·nto c!t>l nl.vel de pr•oducción; crei'.ndo de a11ta m•nera una 

c:-:imp'1ter1·.:i1' 'i~n.I' :• llc:itll i;;-ntre lo!i obrero!'! • 

•• \,¡o_ lndL1str1.l'1 

p··lnc1pale1n<?nt"-' l•n PI 1ntP.rc.Jmbio •te 1do.:.s entre lou tr.;o.bal•doreu 
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~ l• 9ente de ccn1tan~a. Ttene ccmo fin•ltdad •l que lo• obreros 

man1 fiGsten sL•s inquietudes en cu•nto a su SEOgúr•id•d. 

Los antet•icres métcdo5 tiene como cbJettvo el d• fcment•r 

QJ inter•!!of> del per•1;ono!1l 1 d•ndo • conocer todos aquellc11 fC1ctore11 

que influyen an las .i.cciones del trabaJ•dor come 11onr 

Temor • la'JI lesionas cc1•por••les, 

Temor a las pér•did•s económicas, 

Dll."eoo da pre11110 o recompensa, 

Deseo de obteneor• un puesto dir"igente 1 

Dnseo de sobr•esa l ir•. 

En cu.!lntc:• « ...-ste> objetivo SQ rEOfiera, se desar•t"cill.i.1"41 poi• 

medio del adie~tr .. mit1nto dol personolll tanto en 1tl Servtcio de 

F"'r i '1lt11•co¡¡ AL.;1 1 l i os, MllneJo de Mijqu 1 nar i a y Equipe, H.an&Jo da 

11.soteriales y Equipo i:cntra rncendios. 

• F'r-imerr.is Auatliosi se elit;iirc\ una co1111stc:in for-m.ada por 

ob re/'lJ<;, )' 'i'mp 1 aado,;; de li'I empro~a que estén in turesados y 

me ti v.11dus en e 1 tema, c,¡ipa¡c i t4ondol es eH ter•ncamente y enca1•9.t.ndo 1011 

d':.~ r•q,iol1:::~1•• prc9ram1s de C<1P"'°cit.ac1ón blmC"~t1•.,¡ entre lo• damas 

-·-



comp•l'111ro'5 de l• 9mpresa. Asi mismo, sarl• asta com1s1on lo1-

enc•r9•da de e'lectu•r los pr•tmeros aiu11ilios en el c•so de algcin 

accidenta. 

* Manejo 

desarroll•ra por 

y Equipal sute pro9rama 

1mp.11r• tic 1 on de curso u 

•• 
d• 

capacitaciOn toOr1co-practicos que ildiestren y per'lecc1onan l•• 

habilidades d• loti trabajadoras con respecto a su maquinaria 

y/o equipo de trabajo. 

• Manojo de Materialest os to 

fl.1ndamE!ntalmento en la creacion da concienci.'.I a los trab;aJadores 

de la impor•tanci~ que ttene el mllneJo y tr&insporte adecu.ado de 

matat•ialvs con respecto a la se9uridad del trabajador y del 

materi.111 mi~mo. P~ra ello se capacitara a los obreros en al uso 

adecu•do de los equipos de trsnsporte y movimiento de materiales, 

qua todos los lrilbaJadores independientemente 

'luncione~ que desarrolls est~ran debidamente capacitados en el 

uso de equipo contra tncendio, 
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llI.3 PRIMEROS AUXILIOS 

El proposito primario da l•• lntot•lactones d• primeros 

auMillc• en l.a f.#ibrtca de rod.aJ••• es precit1.ament• lo que l.a 

d•ncmlnaclon implica1 d•r un tr•t•mienta inmediata a qut•nes han 

resultada heridos en !!l curso de sus labore•. Cualquier otra 

consldar.aciOn as 1;ecundarlil a este. 

proporcionar una atancion médic• pronta en el case de una herid• 

grava, y evitar la lnfecciOn da lesiones manara•. De fundamental 

importancia para una satisf.actori• operación d•l sarvtcio de 

primero• ilUHilics, scn·los stgul•ntas1 

Ccnt,¡i,r con 
capac l tados) 

perilcnal 

Local y equipo aducu.ados. 

competente 

Cooperación da los trabajador••· 

Per~onal .ndecu•do y compatanta1 debido • que as L•n• 

fllbrica pequeria, ne es pr.actlco tenqr una enferm•ra tttul•d• Y 

da planta. La ¿olturnattva escogida os ••l•ccicn•r un par da 

trab.ajadc1•as quu, tras da ser c:¿op•citado!io con un cul"•D normal d• 

primero~ au::i Itas, d•ben estar asesor•do• par un• anf•rm•r• 

titulada. Lo anterior es •l mlnlmc ccn~ldaradc ,atlt1factcrtc. Sl 

11a reduce má.3, !5& tl"•ducir,) en una atencion médlc• lmprcpla, 
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Local y equipal el equipe va a e•t•r lac:•lizado en la 

zona. res•1·vade p.-r.a la• vestidores. En eate lug•r v• • eet•r 

~d11c::uado para que &e encuentre an form• atractiva, tener buena. 

iluminación, perfecta limpie:a y arden. En al mismo h•br" lo• 

siguientes obJetos1 

- c:atr~ da hat1pital. 

c•milla. 

un efiteri 1 i :.ador, 

botiquln, 

silla con apbyo para l• c.abez• y bri11.zos plu911bl••• 

li11.v.abo en un rincon, 

dispenaodor dR jabon liquido. 

- un t'acaptAcula metal leo, sani t11ria, con tapa, 

teléfono, 

El bottqutn debe c::ontQner- los niouientut1 ac::c:esot•ios1 

torniquete no elAsticc, 

ti jat'••· 

oat11ro1;, 

- levaoJas, 

Vll.'SOB de p11pol. 

al~odón abuorbente. 

- c<1...-.a 11stérl J, 

cinta adhesiva de 2.~ cm do ancha. 
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venda do gasa, de 2.~, ~.O y 7.0 cm de ancha. 

aceitE! de ricino. 

un9c.tento par• quem•duraa. 

t in tur• de Jodo a mercuracr•omo, 

- .llc1da bórico, 

L• persona enc•r9¡i,da da loa gervictos •uxiltares tndtcarA 

que ott•os acceuortos o equipo son nacesaria111, •td como, llevar un 

central de las eMistanc1a111 da la• acca11arias antariare•. 

Caaper•cton de las tr•b•Jadcreaa al problema de hacer qu& 

la• tr•bajadores entiend•n bien al peliQT"O de un., puquel'ra herida, 

de una infi!!CCión y por consi9uiente di!!ben do acudir a trat•r•• 

toda daha menor, 

llJ,q SEGURIDAD INDUSTRIAL PARA EL USO DE MAQUINARIA Y 
EQUIPO. 

El dasat•rolla de &'Sta .ére• &e &nfac11rá. principit.lmant• • 

la& siguiente& obJetivou1 

pa1•11 el ManaJa de 111 Maquinaria y Equipo, As111Qurami•nto d• la• 

Condiciones Optimas da su 1uncionam1anto, aai como lit. definición 

y di•trtbuciOn dal equipa contr•a incendios que •e emplaará.. 
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tmplemento11 de Sei;il1rtdo11d para al M.anUJD du la Maqutnaria 
y Equipo. 

De acuvrdo al liGtado de maqu1n.11.ri'°' y equipo aua se anena 

en la document•ciOn del trabajo podemo11 concluir que 011ta •• 

reparte en trece 9,.upos espectfico91 

to,.nou. 

freBMtl. 

pren••• trcquelado,.as. 

lic,-nas. 

- egmarl 1. 

- racttftcadara. 

Dqllipa p11.r11. prevención de incendio'li. 

- uoldadara. 

Una vo;:: determinado• egtas r,¡rupos sa proc:ed• a canfcrm•r 

l~ lista del ~quipo de 9e9uridad nec:egarta para una debida 9uarda 

y p••otecctOn, 

Tcrnos1 - l3e1fa11 tipo anteojos con cubiertas late1•al1t11. Modela 
pat•a vi ruta. 
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Taponas para el oldo, tipo t•pOn. 

Cal:ado con punti;rr-a y arco de '11Cara. 

Peto. 

Fres.aa1 - Gaf11s tipo anteojos con cubiert•s laterales. Modela 
para viruta, 

Ta.pone• p.a1•a. el al da, tipa t.apón, 

Cal:i111do con puntet".a. y arco do acera. 

Peto. 

Pr&ns.a.s Troquvlada,..aa1 

Gafas tipo "'ntvoJog con cubierta• li111tet"al••· Mod•la 
pi1111•a v1ruta, 

T•ponm§ p111•a el a Ido, tipo ti111pón. 

C.11.l=ado con puntera y arco do ac•r•o. 

Peto. 

Guantes. 

Equipa para Cort111 

Ga1aa tjpo .antooJos con cublert•• l•t•r•l••· Mod•la 
p•r• virut ... 

T•pcinll'• P•ra •l oldo, tipo tillpón. 

-C:a 1 ~ado con puntera y •reo do •cero. 

Peta. 

au .. ntes. 
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Hornoss 

Tal.adros1 

Roli1doras1 

Gafaa tipo antuojos par•• evitar lill deslumbrami•nto. 

Tapone5 para el oldo, tipo t•pOn. 

Cal:ado con puntura y arco da acaro. 

Pato. 

Gafas tipo antaoJos con cubiurt•s lateralae. Modelo 
par• viruta. 

Cal=ado con puntera y arco du a.cero. 

Pr1to. 

Gafas tipo anteoJoe par• avitar el deslumbramiento. 

TaponHs par¡¡i¡ 111 oido, tipo tapón, 

Calzado con puntar.a y arco de acer•o, 

Pvto. 

Gafas tipo anteojos con cubiertas lateral••· Modelo 
p01t•e. vir1.1ta. 

T~poneg para al oido, tipo tapon, 

Cal::ado con puntar• y arco de acero, 

Peto. 
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-Rectific•dora: 

Gafa• tipo .anteojo• oon cub iertan l•terale•. r1cdelc 
para vlrut•. 

Tapcn1t• p•r• ol ctdc, tipo tapón, 

C•l:•dc oon punter• y i'rCC d1t •cero. 

Peto. 

M11••• •• Trabaje y Enw•ml;Jle1 

T•ponaw par• el oldo, tipo t•pon. 

C•lz•do oon puntet•• y .arco •• •cero • 

P11ttc • 

. Equipo p•r• Manejo de Matari•l••: 

Taponirs pa.ra al otdo+ tipo tapen. 

C•l:ado oon puntera y arco •• acero. 

Peto. 

Equipo pi!lra p1•evenciOn de Incendlp11t P•ra el U•c da e5te equipo 

- 9\.1.antes, 

Ci\reta. 
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pete. 

A•aQuramtentc d& las Ccndictcnes dol 
Funcicnamientc d'* Maquinat•ia y Equipe. 

En b41BE' a los tres Ql'~lpos menc1cn41dct1 anteriormente. ea 

fl'nunc:iar"'n adecuad• 

'SBQUl"idoildo 

Tornost - Gufu•da• dcr la tt"'ansmi<siOn fpoleas, b.anda11, ujeG, etc.) 

Guard~s de piezas móviles. 

Guardas del punto de eperac:tón !pantalla de tal• para 

proteger contr•.a con tac: te<& MCc:ident•le• c:en al but•i 1 y 

Control de r•te&gos de operacton. 

Fresas - Guard&1& de la transmisión. 

- Guardas f.Jel punte d• operacion. 

- Contr•ol de ri&BQOS de oper.ación. 
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Pr'fl'Mliilltl. Traquel•daras1 

EqL1ipa 

Hornctol 

Guar-d,¡¡,s; dv ¡., transmisión. 

Gui11rda5 del punta da aperaéión. 

Control da 1•tes9as de cper.ac10n. 

p01o1·a Carte1 

Guat"d<il• "" la transmisión. 

Gu...,rdaa del punto 

Guardan d•l pad• l. 

Cont1•ol d• l"iB11QOS 

Ma.nOmetros, 

Tor•mómetrcs, 

VAlvula. 

Tuberia. 

de cper•ciOn. 

d• operación. 

Guarda!l de la tra.nsmistón. 

CantrapetsD'!I. 

Para de emergencia. 

GL1ardas del punta de oparacion. 

Control de lo5 rtes9as de aperaciOn. 

Gu.:lrda!i do la trans;misión. 

- Guardas del punto de cpera.ciOn, 
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Debido a. qu11 1'Q ma.n1tJ• met.nualmente 1 ne requ1er•e de 

implemente& especiales de seguridad. 

Masag de Trabaje y Ensamblm1 

- No requ1e1•en equipe 11specis.l de seguridad. 

Equipe para Movlmi11ntc de MatDrial1 

Guilrd•s P•ra proteger el m•tvri.al transportado. 

F1•eno11 en 1 as ru11da11 d• 1 as c.arret i l las. 

Equipe i:i•r• F'revanci6n de lncDndics1 

Sold<'dcra.1 

Ne requto1•e implemeontos e•peci•la• de 15ei;iuridad, debido 

a que su manejo es manual. 

Ma.nOmentrc. 

Tub11rta. 

Mor•d•z•u>. 

F'osiclcnador• de el1rctrcdo, 

Oafintción y OiutribuciOn del Equipe contra Jncendioa. 

El equipo qu& Sii' utilÍ::•r6 serás Entini;¡uidor'es Port.#itileis 

contr.a incendio, E~tos 'l&On emi:il11.11do11 para un at•que ·tntc:ial 
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contra fuegog e inc9ndios. Debido a que no eG una empresa con 

gran, !lolvencia econOmica. resulta 1mpos1ble tunet• un·5istem• f1Jo 

contra. sirli•str•os de asta. lndole. 

El tipo de 'fuer;¡ o que !le comb• t 1 ,.,¡1, CH! 11 l producido pot• lo5 

siguientes materialeQt 

Cl11sa Al p.ar•a materiales combustibles coma madera. p•pel 

y t1tl••· 

Cl•se 91 combatEt loa gases inflamables empla•dos 1tn loa 

tiernos, sold•dur•a y an l• cocina. 

intalacicnas de este tipo, 

Tomando an cuPnta los tipos de materiales que sa 

encuentran an 111 f~brica 1 QQ escoge como 1tquipo contra incendios 

ol Elltingutdor F'orti\til de Polvo Quimic:o 1 que sa utiliza para 

comb•tir• loo tre5 tipos dtl' fueoo .anteriores, 

tl••b.:.j.;i.dor para llegar a un Entinguido,.. de Polvo Culmico no dabe 

LJ:\ vent.aja qua of,.ece un timttng~•i.dor de e'3te tipo !Polvo 

c;J~olmic:o y dtl'f.! libr•oHi de C:.t\PilC:id<!!.d) Qfi que 'IU .iolcanca nos pat•mitllt 
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cubrir un• di•t•nci• de seis mlltrcs dur•.;¡ontu veinte '!!legundo!I 

•Pr'O~ Jm•d•men te. 

El inconveniente q1.1e present• fil tipa de e11ttnguJdor 

seleccion-.dc es el que deja 9rande!5 Cil.ntldade& de polvc residual, 

que tiene que l Jmpi•rs;e después de haber• ter'minadc con el fuego. 

JII.~ SEGURIDAD INDUSTRIAL EN LA PLANTA E JNSTLACIDNES 

El desarrollo de asta ~t·ea se enfoC• prJnc:Jpal•m11nte • 

lot1 Aspectos Eléctrtccn 1 Neu~u\ticcs y da Seh•l t::o11.c:ion. 

Aspectos Eléctricos 

F'or•tal~mpft.1•011¡ (i;ock:etsl en Rlltenntone& o c:abtes de 

C:•fd"t usar solo portcilo'.\mpillras y tnilnQD5 aislildDfi y sin pcrcicnes 

PMpuestll.!l o 

Cables de a11tenstonr usar• c•ble grueao, de 9oma (hule) 1 

cla\•ijl'l5 irrompibles, Ntlmero suficiente de cont~ctos en l•• 

p.ou•ttfs, Evitar U:ilD 1nnocosario y abuso. 

Alumbrado Eléctrlco1 1nstali!.r todo el ll.lumbr.ado llln 

forma pi!or-ml'lncnte y ••• 



in'.lta.lacione5 •e" lltiP•Ciad•s, atsl•d••• 

a5e9ur-Jidas, etc., en forma debida. 

Se debe tener cuidado de que las instalaciones eléctric•• 

no puedan recibir .J.l9ún daMo. No debe dejar•fie que C•ble•, 

interruptores colqantea u otras conductoras sean enrrollado& o 

11ntr"en en contacto con tuberta de .P.QU"• columna• de acero u atr.11s 

pllrte'!> mct.ál iC.ll'ii. 

105 fusibles en 

C•J•._ baJo lla.ves en ocasioneti inconveniente, et for•talocer la• 

fu'lliblen de utoo ordinario e?ti prueba da que el circuito ewt& 

tiobrecar9ado, La& fut>ibles d&b&n estar montadou en el lado d11 

carga de loti interrupto1•eu y •HH' apropi&doe par11. la Co!l.ntida.d de 

c:ar9a. 

- Equipo pat•a !50ldadura eléctricet ee v.a a proveer a la 

tioldadura con equipos est~ndar. No se vtl 11 eanec:tar lol5 poloG con 

broche• a to ... iriterruptoreti, lilti pel i9rotio. En ali;iunos c•sos se 

han de•cubierto broche& en al l.ado de <'lltoa tensiOn de la llne;1. 1 

con lo que ;1.umanta ol pel 191•0. 

lnterruptorest 50 usC'lri'l.n interruptores; da s;e~urld;1.c1 1 

rnont.ándclos dl't tal medo que tiU5 cuchlll.illSi ¡¡?Stén muert•I!. o soin 

r-:ar9a cl.t.illndo el interr•uptor es;t• .11biRrtc. 
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Aspectos Neumc\ticos 

Ya que CC'I llntco manoJo de gaue• se h"'r.1 en la planta se 

ll&v•r• a cabo en la10 .#ir"elils da hor-noi;, i:;oldadura y cocina, 

b•stc\r"il con. sup1u•vis•r que la pr-eBiOn de los gases sea la 

,:i.df!CU.lda 1 esto t;v vorificai.r•c\ mE!di.lnte lo'!i manómetros. T•mbién es 

tmpot•tante tDnDr plenamonteo itlentífic;Adosi los cilindros pMr"a c•da 

una da los QCl59& a ocupar•. 

Aspocto• dv Sehalt:aciOn 

La ~•halt:actOn an baue ~l acondicionamiento adecuado da 

lo• color•s1 ayuda a diwrninuir los contrGstes taJantes1 para 

11110 ue ptnta et equipo con colare• mltu claros que refllitJ&n 

relattvan1enta la misma cantidad de lu: que la superficie de las 

par"edes. 

Lou objetivo& de la utili:aciOn de lo'li colo1•eu son los 

gl9uientes: 

MeJcr cuidado y buen orden de la pl.ant.a1 las p.art1u; 

me!'t.)lic,¡os '!lin pintar• pet•mtten que en ellas se acumulen, sin qu• 

se pPrcibl\, polvo, ~ucied~d. Qrasa, ntc. 

• Repa1·~"1cioneo; y M"llnten1mi~nto>S mvJorotdo-ai la "JUCiedad 

oculta def11ctcsi de la milqu1naria y aq1.tipo, 
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Mo,.aJ mo\t0 eleYada y meJor c:ondic1ones d!fl m.:>dio 

."'1mbil!ntl!I 111 color dal equipo debe con1undtr•sa con el de 1&1. 

p.a,.ad, p~l".a. que cua11do q} tr~baj.:1dor- aparte l• 111it•.:i:da de la 

m4quina, al color d& l• p,¡iored t:l'UI un deGC4'nuo par.!11. 'l>U Y1Gt.ei, 

+ El emplei:i df1 tln r:olor• en el puntei de oper.aci"n y 

alrededor de la mtsma 1 haca destacar la ~ona de ries90. Se debe 

usa•• un color an contr1<ste con f'l d9 }¿, 111.1.qu1na. 

A continuación ~o indic.:1rá 1.a utili~.aciOn especl1ica de 

cada color• en el equipo, maquinaria y pl.ilnta de la 1.1.b.-icai 

- Tvchos, Paredua y Suelos1 

Lo'!!i techos si;!' plnt•rAn de blanco o nout,.o y.a qui!' p1trmitan 

t1" bui,.n factor cic re1ll'."x10n, y r-educir.11 el contr•aste ent1•e lali 

luc:e'J de ambiQnto y las dit'octas. 

Las j:'lilr-ede'!I se1•an dividid;\11 en dos partes1 i:Hl su pl\,.te 

~UPP"io1• !Je ~1til=ar•An le>9 rni!>mo• c-olor·as que Pl t,echo, p.ar-11 tener• 

•.,n r~fl~Jo i!dut1l o 11p1·01<lml\da. Las par•te~ 1nfet•iot•es se m.,ti=•u•t.n 

de c:~,.:>lquier•a dP. 1011 ~igulenhHll color-E!!U Vt::!l"de. a~ul o .o1m.,rt l lo. 

En cuanto '-' loo suelo'"• éatoti 9er.1n o;i,.t,;es, ver-d1n1 o 

·•~ulos c:l<u•os. Tienen cO"lrJ nbjrttivo d"l' pr-oducir- 1.1nil ~0nsai;ton 
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E•to'il> 5er.t<n cl,¡ar-01; 1 t1J low tsull'la!il van claros y m,it; 

intenuas cu~nda aquél las s•an nt1c::uro11 1 pero deben ser• de c::ual idlld 

cli'll'i'I pll•'a Q•.•e l'':!flejen una ma.yor• proporcion dE" 11.1:: en las partos 

de 1;onr:entr~,ci0'1 del tr•l\b"1jo. Su tono o c::olcr Q&Met·a.lm1tnt1t debe 

-;er· slPmpre t;iajo, de e•t11 manera, loa c::olorea reserv.ados pa1•A un 

r.faterminado ,¡¡.vtso, .atenclOn a peliQ•'OI que f>e pintan en e:1t•nsi.on 

pequf'Jf'ta y son df! colar·~li' intensas, ten9<11in dest.J.q1.111 y prodominen. 

En c:uar1to l!.I ~re.a de trab<\Ja, debe tener un buen dest«1que 

~obre la maquin•rifl 1 n1to1u•s de tr11b.ajo POl'O sin que deslumbre- ni 

molesl;p, GYner<11lt11entP. se utlll::?.J el be1QC' 1 ma-rfil o en otro con 

mlilyor opoi-;lr:16n1 meloc::atl!ln, 

- Íltl11?1•f 'l.S, Conduc::to111 

St1n plnt<1rfn~ con ni mi'imo colo•• de 1<11 po11rE"d en qun 

A cont..inu••c:ión ~P enunct .. 1•.1\ al color q1.10 tie ut1li::•rA en 

r.<ldJO. P"'t'te que constituyen lo5 Servlc:io'B Au:filiares 1 Equlcio de 

Mil.nejo do;o M.J.t.,.rie11o~, lnst~"'t"'c1one1J <:l'l Planta, 

Am:u·!1lo: r.e ... 1tllt:a estOi' 111ati:: Blternc\ntlolo con fr•njas 

•·'tc'l•~<ln·•ln~-< n 1,.ert1r:o\le~ do colar ne9ro r:r'.lmo .!IYÍ!IO. Se _p1nt;;1l'A dtr 

'3'"i~P. L"r:rlo1• loo; !ii')L•iqnt<i'.,. elemento!ll 
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cot"1•&dores '<lin ~al ida, 

p._rtp~ infa1•iore~ del eQutpo do m.anejo de materi.oile1ri. 

difer•&t:1tes nivelan do •ueolo. 

pro11imido11id da etscal&ras • 

.ar11;111•illo uOlo et primero y l11timo &'ilc::alon o tramo d& 

las lii!SC::4leraa. 

Nl'r¿,nj ... 1 Sii p1nt.t1 de etttR c:olor para indlC:l'.r o l'Vi10.ar 

f'<9l i!)•'O• So U'il;) enz 

borde~ rJli! cortante• o r•od i 1109, 

- 'lobrQ les t'i~~gos dP a.plast.;omiento, electrocucion, 

q1.-erna,dUt'l1.l., 

~ohrq l.as quar•da~, de1'ensa!O. du lA• m.lriqu1naw.. 

- qn el int~r101· di:. 1~'3 C•:>Ja'i do 1nt&rr·upto1•os. 

~., \1j6 hulnne'il rh"' ;•r,.l'nqi.•e de s••o;iurtci•d y 10u• c:aJlli'o, 

RoJ01 l'.Lll1q1.1e t10,:n ... poc:;i vi~ibi l 1di<.J, su aQ•'e'o:!tvidad U:5 

t.+J}i.:"l\df' !!'MI 

:;Hu·" .\Ylo;;¿or• d•,. un peli1;i1·<'l, rec:l<)mllr atención, y sobre 

todo p~~~ dl~tt•19ut1• JQ~ eHtint~re,., 

!>oc:,u. n ... cnn~"1ór. tlt! r11PnDuPt'l!!;, rOt~1los do lSi!i s.:ilidas; 

••11 •;;><¡~ deo 1n'"-~"!ntJ1r.::1. En yrner~l P!<•"l' todt"I eculpo 

cc-n>-r·"' lnr.:enr.1<J. 
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A:ula ne utilt:• p&11•a indicar que no deben de ser 

utili;:t!os por e&tar de"&c::Ompue•to'li a no deben set• pue!itos en 

marcha. El dispoattivo 1ndicador azul, va a voces unido a un 

mac::anl•mo de aviso. 

Varde1 r• el c::olor b.!sic::a que sa empia• par¡¡1 

equipo de s11nitarlo do ur9enc1a. 

depC•ito~ de medicinas <Batlquln). 

•rmarto& de camilla•. 

Blancal •• 
dlracclcn. Se utlli:a en1 

esocaleras. 

racipientea de ba•ura y detiperdicto. 

o en ur-.a sola 

- p•rtes en el que del.ion eer• mantenidaG en buen &!!lit•do de 

limplc:a. 

empl,.:timiento de fuente• para beber• y da elCpendlo de 

al imeonto•• 

:onas despejadas del pi•c en torno al equipo d• 

prtmoros aulCi 110• y de tnc::endios. 

En lo referente a lDti avisoG, c::arteles, periódico• 

murale11, etc., -.;e utilizar.ion los coloras que le c::orrespcnd" da 

.tocuerdo ,.,, la infcrm .. ciCn qtJF' !ie e-st" e1:ooniendo. 
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IJ.6 SEGURIDAD INDUSTRIAL EN EL MANEJO DE MATERIALES 

El manaJO da materiales as al cambio da luoar y 

almi!!ic:en•mianto de la m,¡r,terta pt•tma, p1•od1.1cto en proc:et;o y/o 

producto teor•minado, El tron<:Jpor•te del material os de suma 

lmport•nci" yi!li que e!> nacew,¡¡1•10 E"n l• fabr1cacion de laii rodaJ•&, 

ast como, porque todo el personal 1ntervifrne directa o 

indirectamente en él an un memento u otro. 

Lo& cbJetlvos qu"e se buwcan con la implantación de un 

de Seguridad on el Manejo de Matertalen •en lo& 

• Remediar lolOll condtc:tones y lo& •eta• in•eQuraa qu• 

pueden 'EllEHº causa da .. ce tdente~ en el tran&porte da 

m•tortales. 

*Explicar y capacJtar el modo en qué deben utilizar•• 

esta& técnicas par•.a logr•ar la mantpul.a.ción de matart.a.l 

seguro. 

Hotivar al pori;;onil-1 para que •a llevan • c•bo fi!'ataB 

técnicas fin 'SU labor. 



F'ar-a poder• r•aal izar- ol tsisti;Jma se tomar•on en c:uant• lo• 

st9u.ien+:es f•ctor-eta 

A)·l~ nOlturale:!'.P del mAttu·1«lJ $Olido. 

bl fornu d~ m;;o.n1pular•lo. 

el peso dol 111atvr·il'll. 

d) ut 9e maneja en fr-:lo o c:aliante. 

En c~•.ilnto Al movimiento en s:I del mo11nejo de m.At•rt•lrn1 se 

tomo en c:uonta1 

1•uta$ po!11·a· loli des;pl.a:.11.m1&ntos. 

- frecu~nciai, cantidad y dtstancta. 

velocidAd .. dvcul'ldA del recorrido, uobre todo del 

m11ttH'i.Jl de dftuecho• y dott.plil'rd:lcios. Un recorr•ido 

continuo y con:.tantP de m•te1•:l11les reclama el mJn1mo 

da ~ap,¡,cto de almacenamiento, tJSto recor•r•tdo debe e-sto11r 

'1qUi IJbP'lldo t;0nt1•q Jot1 dep4'1.t"tamentos, 

En 1-:i r•eferent¡¡o al almaicirn.iomiento !lle planea en ba•e a1 

• E':'lu ... c:io dtt ~l111<1c:en.::imiento se debo deJ•r lui;tilr adllCU.ado 

p,...-.;1 ~On•'l6 de re<:..,p<::tOn, pr..-par:;>eiOn y embarque, Eutos 

ui tu.io.d<J<,i rJe m..:ido que faoci 1 i ten la 

coloc;olc:ión, lo<:ali:i\c;ii!ln y r-et1,.o d<!" miltffri•les, 



El meJor m~todo de "'lmace"amianto es el •ptlado, ya que 

apr-ovech~ ,¡¡,l mauin10 ul irspacio di&pon1ble. Se toma en 

cuenta loti stQUienten factor-e&1 

res19tencia del material. 

r-esistencia del envase, 

est•bi l idad. 

En c•~o de qur. no se pueda apilar el material, se utili:a 

cajas de ptastico dlse~adas para que se puedan poner una sobre 

otra. Y par•a el producto terminado tie guar•dar-• en estanter•fas. 

Al tener• toda la in1or"milci0n 

movtmtento y alm•cendmiento, nad~ m~s falta indicar el equipo que 

ue utill:a en el movimiento del mat&11•tal, que es1 

Para Mo11teol'i4l Prima y PPoducto en Pr•ocetiOI se U&• 

carretilla de dos rueda•, que ~s ütil para obJatos voluminosos 

CcaJa• con lote de material) y pesados a diutancias cortas, 

Est•n espacialmente sid4!1ptad<l'S Plll"oi\ c.arg:i..r y descar-oar en pequel'rc• 

r•t!'C"Ot"t"idou. También •e utill:-a para tran•por•t•r loti cilindro• Qt.•• 

contienen el Qil& butano par"' los hornos. 

- F·~"" Pl"oi:Juctc Terminado! se emplea par• lo. rnanipulaciOri 

de 1~ radaj~. Est~ va ernpaquetAda en caJaS de cartOn de 

dif~rentes tArn~~º• dep@ndiondo el lote; l~• cu~les ~en puaatas an 

-==-



una c.111.t•r&till• m.111.nu.111.1 de plat•form• lo1 cual e$tá d1s11hadil p•ra el 

maneJo de obJatos pes•dos y/o volumino§os. 
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CAPITULO IV 
EVALUACION ECONOMICA 



CAPITULO IV 
EVALUACIQN ECONOMICA 

tV.l ANTECEDENTES. 

industria !le cone.tder01 un f.-b.-icanta de t.amal'lo P•QUBl"ID, 

Eti0 una empr•esa industri•l dedi·cad• .a la fabr"icaciOn da 

Su ha con!i!iider-.do la c.-eciant• comp•tencia da l•• otras 

Dmpr•es•e Y como t;S busca una mayor el<po11n5i0n en el futuro, •a h• 

pen••do an uno11 pl•nificaciOn y control par.a desembolsos d• 

capit<ll y ge decidtO a reali:at• un e.n.lli•i'B del proyecta con 

Se cuant.a con la inform•ciOn 

prepare.ciOn del •n~lisi• de l• invar!liOn como Btli •l nivel de 

producción pt•oy•ct.ados, cot1to9 anuale!I da producción, inv•rsiOn 

propuesta, ate. 

Como obJetiVo5 est~n la reubicaciOn do lat1 doa plantas 

actUl'lE!!> en una .,;ola y el crecimi•nta a futuro de la empra&• con 

uru1. mayor Co!lpacidad da pr•oducciOn, 



Ill.:? F·LANEACION FINANCIERA, 

L• planeilC:iOn es l• c:l.!!.V'O del eo111to dal admJni11trador 

'finAnci•ro, éBt• puada pl•n""'" loto req1.1eri.mtentoe financiaros 

tutUl"'O• dff acuet·do ccn los Pl"CCedimientc9 p1"e&UpL1est•las y d• 

pronósticos. 

El prcc:aso de · pl•neación es una parta 1ntEf9ral del 

tr.i.baJo del adm1ntetr•i1dot" ftnanciel'o. E<s importantao qua se hagoil 

un• esttm•c:10n func:ional de las nec:esid•daB totales de tondos d• 

1.a 1Pmp1•esa p.ar•"" .i.t'lcs vElnJderOB• Por lo t"-nto, e11 de 9r•n utilidad 

examinar los métodos mediante 1011 cuales se puedan pronosticar 

las nec:esidade11 de fondo• de l• empre••• y éste es el tema d• 

este capitule. 

Debe reconocerse la nec:esidad de activos d• l• •mpresa 

P•r• efec:tuar• las venta•i 111 las ventas han de aumvntar·, las 

ac:ttvos también debe eupanderse. Las empres•• en crmcimi•ntc como 

la aatudiada 1 requieren nuevas inv•rsicn••• E•tas deben ser 

tin~nciadatl y el nue\l'o 11nanc1~m1ento da luo•r a una serte de 

compromi~o5 y oblJgac:ion~s con rcl~ción ~l servicio dDl capital 

obtenido. 

-=-



IV.3 .-ANALISIS Y EVALUACION DEL PROYECTO. 

El concepto del valor del d1ne1•0 ,¡¡ tr•vd>s del t1empo. 

revela quo los flujos de efectivo pueden 5er t1•at1ladadO!ii a 

c•ntid~des equiv•lontes a c:u•lqutP.r punto del tiempo. P•r• l• 

re•li:aciOn de este a.náltsis se esc:o9ieron do& p1•oi:edimientoa qu11 

camp•r••n e•tas cant tdades equtvalentesi 

• Metodo del valer p1•es'1!nte. 

Mé-todo de la ta•• interna de rvndimientc. 

Lo• dos métodos anteriores son aquiv•l•nte•, es decir, si 

un proyecto de 1nver•tOn es anali:ado corr11ct•menta con cada uno 

la dlil'ciston r1ti:omanda.d• s•1•;l la. misma. La 

&eleceiOn de cuál método 1.1sa1• depender.! del tipo de 1.nversiOn que 

!lllP vaya. a oatudiiU"1 de 1•• preferenci•• del an11.l 110ta y de cual 

arr•cja los result•dos en un• form"-" que sea 141.eilmente comprandid• 

por la-s personas involucrol'das en el proceso de tomas d• 

d1ti:istonet1. 

IV.3.1 METODO DEL VALOR PRESENTE. 

El 11étcdo del Valor Presente eo;s uno d& los criterios 

ec:.onOm1cos mi1hs ampliamente uttllzado!I en la ovaluaciOn de 

-3-



proyvcto5 de inversión, Consiste an determinar Ja equivalencia en 

P.I tivmpo c:er•o de les fluJo9 dq efectivo tuturca que i;ienera un 

proyecto y comparar esta qqutvalencid con el dquembotso inicial. 

Cuando dicha equiv.a1enc1• U• mayor que el deaambcluc in1c1.io.l, 

L• ecuación para el valor pre•ente nato us, 

n 
VP~l•-So+~ 

t•l 

donde1 

St 

t 
( 1 + i ) 

VPN "" Valor• pre11ente neto, 

St flujo de af11cttvo neto dl!'l peoriodo t. 

n nllmero de poriodos de vida del proyecto. 

Al utili;:ar como· valor d• i la ta•• da rec:uparacJDn 

c:omo vi riO'B90 que representa un determinado prcyacto, 1111 

diuponlbilid.iid de dinlitr•o de la vmpresa y la t•s• da inflac:ión 

prevaleciente en la economia nacional. 
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Adam,a,s de lOll c•r.i.c:t1u•l5t1c:• ant1;1rior, el m&tcdo del v,¡ilo1· 

pre!iente tiene l• venta.Jcl de lit~mprq único, 

independientemente del comport.!l.miento qufl' !li_1q.an lo• flujos da 

afectivo que oan•r• li!'l proyecto de lnver11ión. 

IV.3.2 METODO CE LA TASA INTERNA CE RENDIMIENTO. 

l:'•por••do• p•r• •1 futuro, con el co•to lntci•l d•l d•••mbclso. L• 

acuacton par•• calcul•r· la t••• interna de randlmianto aa1 

91 

St 

t 
( 1 + l ) 

52 

---------- + ----------

1 
1 1 + l ) 1 1 + t 

So .. O 

+ 

-·-

• 

St 
+ ---------- - So • O 

n 
( 1 + i ) 



donde1 

St Flujo de e1'ecttvo neto detl par•todo t. 

So • Inver9iOn tntci•l. 

n • vida de 1• pr•opui;osta de 1nverau~n • 

.. ta.11• internii\ de rendimiento. 

Cuando la t••ii\ det intaréa satis1'ec• la• antartora• 

•CUaciones y al comp•rarl• con la t••• da r•cupar•Ción mfntme 

etractiva <TREMA). Cuando 

proyecto eea emprendido. 

sea m•yor qua TREMA conviene que el 
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IV.4 PRESUPUESTO DE INGRESOS, 

•n l• tmplant•cton de todo programa presupuestal, en tes 

or9•nismo privados, ya qull!' 11'5to rent;ilOri e5 el que pt"oporc1oria lo• 

rnedios par• poder llevar a cabo l.J.!i 

n119octaciori. 

veritas eetaban y 

'ilUPeditadas a la habilidad y viveza de los vendedores, pero en l• 

actualid•d, con mcttvo de técntc•s c1entJ'ftcas aplic•d•s en la 

11dministr•cJOnm como son loil5 técnic:«s di!' pronó•ticos, 

rv.4.1 PRONOSTICOS DE VENTAS. 

Establaciendo la suposición 1und.amental de qua '118 

tiene dJitos represent•ativo11, se procedió a la selección d.; un 

método para conve1•t1r•los en uri pronostico. Si se obset•v• la 

91•af1ca al 'final de este subci'lpitulo, ésta indica la demanda que 

hubo duranta los a~os de 1983 a 1987. 

En estA i;¡rJ'fic:oA p•recen quo ios p._1ntoc de los d•tos 

sigu~n uri11 l Joea rect.a, por lo que !Uf puede ernple•r el Método de 

1011 Mini.llos Cuadrados p11.ra dl!'terrnin<ir l• rect,;11 de meJDr 4!1.JU&te. 
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Método d~ Nfnimos Cuad,•adost 

A cont1nuacion we tienP. una tabla cue contiene l• d~manda 

DEMANDA RODAJAS 1983-1987 

1983 1984 1985 1967 

~600 ':!715 9057 12590 

La ecuac10n de I• rco>cta que da el pronó~t1coa df!' J,,.,. 

s19uiente~ perJodas es1 

Vn • a + blf 

donde1 

Yn.- Pranósttca de demanda en el a~o n. 
A.- Constante d• la r•ct• d• tand•ncia, 
b.- Pendieñte de la rect• de tendencia, 

.n.- valor nivelado a trav~& del tiempo. 

ANO 

1983 
1984 
1985 
1986 
1987 

a • Pt•omE"dio de lo& datos históricog, 
2 

b Sum•tot•ia. de XV \ Sumatcrt.a de X • 

2 
y X X XY 

2600 -2 4 5:?00 
=soo -1 1 2800 
2715 o o o 
90S7 l 1 9057 

1:!59(t 2 4 25180 
••••••••aa~••••••-•P•=aa•••••••••••••••••• 

'3UMAS1 2976:? o 10 
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Por" lo t«ntcu 

" . :'.;976:'.; \ s 
• ' 593::;,4 

'·' ' :'.;6Z37 \ 10 
b n :26:!'!:.7 

'•na :i9:3:<?,4 + ::?6,::Z'l,7 11 
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PRONOSTICOS DE VEHTAS 1988 -2002 

AilO X • b Yn PRECIO DE VENTA Yn 
PIEZAS $ l!ILES 

1983 -2 
1984 -1 
1985 o 
1986 1 
1987 2 
1988 J 5952 .4 2623. 7 13,824 60,000 829,410 
1989 ' 5952.4 2623. 7 16,447 60,000 986,832 
1990 5 5952.4 2623.7 19,071 60,000 1,144,254 
1991 ' 5952.4 2623.7 21,695 60,000 1,301,676 
1992 7 5952.4 2623.7 24,319 60,000 1,459,098 
1993 • 5952.4 2623.7 26,942 60,000 1,616,520 
1994 • 5952 .4 2623. 7 29,566 60,000 1,773,942 
1995 10 5952.4 2623. 7 32,189 60,000 1,931,364 
1996 11 5952.4 2623.7 34,813 60,000 2,088,786 
1997 12 5952.4 2623.7 37,437 60,000 2,246,208 
1998 13 5952 .4 2623.7 40,061 60,000 2,403,630 
1999 14 5952.4 2623.7 42,684 60,000 2,561,052 ~ 
2000 15 5952.4 2623. 7 45, 308 60,000 2,718,474 <¡' 2001 16 5952.4 2623. 7 47,932 60,000 2,875,896 
2002 17 5952.4 2623.7 50,555 60,000 J,033,318 



2 

1983 

DEMANDA RODAJAS 
'mlTAS 1983 - 1987 

. 1985 

AÑO 

1986 1987 

' N 

.'1' 



55 

50 

~5 

~o 
~ 

!:2~ 
t;Hl 35 ¡¡; § 
~. .,,. 
~~ 30 
..,t. 
> 

25 

20 

15 

10 

DEMANDA RODAJAS 
PROHOSTICOS 1968 - 2002 

19861969199019911992199319941995199619971998199920002001 2002 

ARO 

' ~ ... 
' 



60 

50 

40 

30 

20 

10 

o 

DEMANDA RODAJAS 
1983 -2002 

1ea3sa4eesseaee~eaaeegeeoee1ee4e939e4eesesese~eeeee2ooaoouoo2 

ARO 



IV. 5 F·f;.ESUPUESTO DE f'ROOUCCION. 

·s1i;¡uiendc el dl!'BArrcllc del pronostico de ventas visto a 

tt•avás deol subcap!tulo .:.nterior, obtenido a ba~u da un1doadetJ, 

punto de partida po"l1•.;o. la ctetE>rmtniOc:ton del prusupuitsto dti' 

producción. ast cerno una ve~ conocido el vol~u11en de éste, en 

untd.:ides, p1•oc\fda hacer una c:uantt-ticactón pecuntari•, la cual 

será relativamente sencilla y rápida si SEt tiene implantada la 

t&cnic.a di;, costos ogtímado9, p~1esto que aui&ti1•á en cualquiera de 

lou dos ca1o;;;os hoJ• de costos unitaria, por ta qu• con 50lo 

multiplicar se conoce' el costo de pr·oducciOn, a1endo antes 

neCo'iiAt•io h;¡ocat• el estudio de Qastos constantes y variables en 

rel.acton con l• producción pre&~1pue&t•da. 

P<l'.t•a. l"' obtención de 1011 1¡¡~u1tos constantes, ·se ti•nen lo• 

datos de ejercicios antertore11, pr-incipalmenta loa dal dltimo, 

por• lo que sOlo 1.11olt.iirll. .prrciB4't" los c•mbio!!I posibles en •l 

perJodo presupuestwtdo, como pu1tden <s1tr aumentoa da sueldom, 

r::on t'eferencia " los 9¿ostos v<1rtableos, i9ualmente e>i:t•te 

la b•91e de 1011 datos de p~rlodos pa11<!1do111, sin con'Jliderar las 

sttu.11c1onHs Jinormale'! que no afecten el per•ioda presupuesta!, 

con al obJetu de afinar las datoa y q~1udar en meJor postbiltdad 

de reill i::P1c:lón1 inn1edtaté\mente s;e incluyP.n los posibles c.a.mbtos y 

!l'e d1?ter·m1ne1 ol c:osto h1stor•ico, qL1e !;er•vlr'"' par• la valuación de 
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SUBPRODUCTO 1 

DETERMINACION DEL COSTO DE SUBPRODUCTOS 

CENTRO 

MATERIAL 
DISPOSITIVOS Y HERRAMIENTAS 
CORTE 
MANO DE OBRA DIRECTA: 
MAQUINADO 1 
MAQUINADO 2 
MAQUILA (GALVANIZADO) 

SUBPRODUCTO 2 OREJAS (2) 

MATERIAL 
DISPOSITIVOS Y HERRAMIENTAS 
MA.HO DE OBRA DIRECTA: 
TROQUELADO 
PUNZOHADO 
DOBLADO 

SUBPRODUCTOS 3 Y 4 HORQUILLA 

MATERIAL 
DISPOSITIVOS Y HERRAMIENTAS 
MAQUILA (GALVANZAOO) 
MANO DE OBRA DIRECTA: 
TAPA 
OREJAS 
GRASERA 
BALINES 5/16 11 

-10.1-

265 
178 
104 

107 
71. 

107 

350 
261 
110 
547 

1,268 

530 
2,773 

285 

3,588 

384 
·114 
380 
160 

5, 734 
3,588 

245 
JO 

10,635 



SUBPRODUCTO 5 

MATERIAL 
DISPOSITIVOS Y HERRAMIEllTAS 
MANO DE OBRA DIRECTA: 
MAQUINADO 
BARRENADO 
MAQUILA (GALVANIZADO) 

SUBPRODUCTO 6 

MATERIAL 
DISPOSITIVOS Y HERRAMIENTAS 
MANO DE OBRA DIRECTA! 
MAQUINADO l 
MAQUINADO 2 

BASE 

BUJE 

SUBPRODUCTO 7 PERNOS (16) 

MATERIAL 
DISPOSITIVOS Y HERRAMIENTAS 
MANO DE OBRA DIRECTA! 
MAQUINADO 1 
MAQUILA (TEMPLADO) 

SUBPRODUCTO 8 PERNOS (16) 

ESMERILADO 

-10.z-

l4l 
29 

5J 
27 

65J 
J,400 

170 

345 

4,568 

74 
915 

80 

·1,069 

101" 
80 

432 

395 

1,008 

107 

107 



SUBPRODUCTO 9 POSTES ( 4) 

MATERIAL 
DISPOSITIVOS Y HERRAMIENTAS 
MANO DE OBRA DIRECTA: 
MAQUINADO 1 

SUBPRODUCTO 10 

MATERIAL 
DISPOSITIVOS Y HERRAMIENTAS 
MANO DE OBRA DIRECTA: 
TROQUELADO 
BARRENADO 

SUBPRODUCTO 11 

MATERIAL: 
ROLDANA 
POSTES 
PERNO 
MANO DE OBRA DIRECTA; 
ARMADO 

SUBPRODUCTO 12 

MATERIAL 
DISPOSITIVOS Y HERRAMIENTA 
MANO DE OBRA DIRECTAI 
CORTE 
ESMERILADO 
ROLADO 
ENDERE2AOO 

ROLDANA 

BALERO 

CAMISA 

19 
24 

•• •• ------------131 

26 
378 

•• 11 
71 

------------492 

1,732 
486 
131 

1,115 
89 

89 

------------1,821 

130 
51 
72 

5 
14 
31 
22 

------------253 



SUBPRODUCTO 13 RUEDA CON EJE 

MATERrAL: 13,951 
RUEDA 10,000 
CAMrSA 253 
BALERO 1,821 
BUJE 1,069 
TORNILLO 600 
TUERCA 48 
RETENES 160 
MANO DE OBRA DIRECTA: 107 
ARMADO 107 

------------14,058 

SUBPRODUCTO l4 ARMADO FINAL (RODAJA) 

MATERIAL: 33,719 
BASE 4,568 

HORQUILIA 10,635 
CENTRO 1,268 

RUEDA CON EJE 14,058 
TORNILLO 3/4 X 2" 1,500 
TUERCA 3/4 11 200 
BALINES 7/16" 1,460 

LA IN AS 30 
MANO DE OBRA DIRECTA z 212 
ARMADO 212 

------------33,931 



HOJA DE COSTOS ESTIMADOS POR UNIDAD 
DEL 1 DE ENERO AL Jl DE DICIEMBRE DE 1988. 

RODAJA 

COSTO DE PROOUCCION 

1.- MATERIAL Y.MANO DE OBRA DIRECTA 

PIEZAS $ IMPORTE 
AJ SUBPRODUCTO 1 1 1,268 1,268 
B) SUBPRODUCTO 2 1 3,588 J,588 
CJ SUBPROD. 3 y • 1 10,635 10,635 
O) SUBPRODUCTO 5 1 4,568 4,568 
E) SUBPRODUCTO 6 1 1,069 1,069 
F) SUBPRODUCTO 7 1 1,008 1,008 
G) SUBPRODUCTO 8 1 107 107 
H) SUBPRODUCTO 9 l 131 131 
I) SUBPRODUCTO 10 1 ... ••• J) SUBPRODUCTO 11 l 1,821 1,821 
K) SUBPRODUCTO 12 l 2"3 253 
L) ARMADO BASE l 5,612 5,612 
M) ANQDO FINAL l 3,402 3,402 

JJ, 954 

------------------------
2.- GASTOS INDIRECTOS 

a) tija• 

- t•l•tono 
- pr•dial 
- •ueldo adm. 
- aqua 

ti) Variabl•• 

- luz y tuerza 
- qaaolina 
- diversos 

SUBTOTAL 

~10.s~ 

33,954 

110 
120 

1,155 
670 

221 
210 
550 

33,954 

2,055 

981 

3,036. 

36, 990 

------------



PRESUPUESTO GLOBAL DE PRODUCcroN 
DEL l DE ENERO AL 3i DE DrcrEMBRE DE 1988. 

l. EN tmrOADES 
Presupuesto de Ventas 

+/- Diferencia entre 
rnventario Inicial 
rnventarJo Final 

2. EN VALORES 

UNrOAOES A PROOucrR 13,694 
Material Directo 

Gastos rndirectos de Prod. 

COSTO DE PRODUccrou 

IMPO'RTE DE LA VENTA DEL INVENTARrO 
INICIAL DE ARTICULOS TERMINADOS 

Unidades 
coato Unitario de Produccion 

RODAJA 

200 
70 

c.u.P. 

13,824 

(130). 

13,694 

------------

33,954 464,966,076 
3,036 41,574,984 

36,990 506,541,060 

200 
36,990 

7,398,000 

------------



PRESUPUESTO GLOBAL DE COSTO DE TRANSFORMACION 
DEL 1 DE ENERO AL 31 DE DICIEMBRE DE 19BB. 

A) GASTOS IHDIRECTOS 
DE PRODUCCION. . 
- FIJOS 
- VARIABLES 

COSTO DE 
TRANSFORKACION 

RODAJA 13,694 Ua •. 

e.u. IMPORTE 

255 3,491·,970 
981 13,433,814 

1,236 16,925,78,4 

16,92!5, 784 

·-----------

·, 
~ 

.; 
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JV.é PRESUPUESTO DE COMPRAS. 

Este preuupuesto se re1iore enclusivamente a Jau compra• 

de mate1•ias prlm<111. P<Jt•u. 9Jaborarlo es nacaeario hacer anteu el 

pt"V!BUpLn1sto de materiales, en unidades, con el Qbjqto de 

deturmi n,¡¡r en tét•minos r;¡envr·a 1 as, cu~n t,¡¡u unidades de ma teri •1 •S 

111e requ11rf1·~n a lo largo dEtl ejercicio, para producir los 

volLl.menes indicados por el presL1pu1;!stC1 de p1•aducc10n. 

Una ve: que se ha doter•minado la co11ntid•d de materiales 

que se nece~tt;in p•r~ la pr•oducciOn pt•esupufl'&tada, y bas•do• en 

los tnventat'ios finales adecuadoa, obtenidos, ea e•t•r41 en 

disposición de estimar• el presupuesto de comp1•aa. 

Obt~nidas l•• compr1111 •• 
predeterminación de lo1n compras quEt corresponden a cada uno de 

los. meses del pct•fodo, con base lll'n al presupuesto de producción 

para cada uno de esos mFJ&es. 
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PRESUPUESTO GLOBAL DE CONSUMO DE MATERIAL DIRECTO 
DEL l DE ENERO AL 31 DE DICIEMBRE DE ¡ges 

CANTIDAD 
ARTICULO UNITARIA 

1 
2 

3 y 4 
5 

• 7 
8 

• 10 
11 
12 
13 
14 

TOTAL 

1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 

e.u. 

1,268 
3,588 

10,635 
4,568 
1,069 
1,008 

107 
131 
492 

1,821 
253 

14,058 
3,402 

EH MILES DE PESOS 

RODAJA lJ,694 Us, 

C O H S U M O 

CANTIDAD 
PIEZAS 

13,694 
13,694 
13,694 
13, 694 
13 ,694 
13,694 
13,694 
13 ,694 
13,694 
13,694 
13,694 
13,694 
lJ,694 

IMPORTE 

17,363,992 
49,134,072 

145,635,690 
62,554,192 
14,638,886 
13,803,552 

1,465,258 
1,793,914 
6,737,448 

24,936,774 
3,464,582 

192,!510,252 
46,586,988 

178,022 580,625,600 

-----·--------·-··--·--
580,626 



l'lt!SUPUESTO GUlflAL DE COllPAAS 
DEL 1 Dt EHllO AL JI PE OICIUlllllE OC 1188. 

J. Cff CANtllWI SllBPllOOUC:TDS 

". ' " 11 
··-······-·····-·······-······-··-·····-----~------·-··-····--·--·······--··-···········--·-·--·--······-···-·· 

COllSUl:I or llATUIAt Dlll!CTD 
l·llOCffTAlllO INICIAL 
(•) INVfllfAAIO rJllAl 

COMPRAS 

CONSUMO 0( llATUIAl DIRfCTO 
{·)l~~fl1rAAID INICIAL 
f•J 1~vr~rAlllD Fl~AL 

CDllPllAS 

Jl,694 

"' "' 
13.694 

"' ... 
IJ,!U4 

13,694 

"' "' 
13,fll4 

13,6U .. 
"' 

14,020 

13,694 

"' "' 
13,694 

" ... 
ll,140 

13,1194 ., ... 
14,10 

13,694 

"' "' 
13,694 

IJ,694 

'" "' 
13,152 

Ooo•OoOHO•OOo•••o•OO•OoO•oooooo•OoOoOOoOoo•oO••••o•--•ooOoooo••o••o•0•0-000-•o .. 000••000000000IOHOOOOoOo•O 

" 
IJ,&94 

'" '" 
ll,6111 

ll 

ll,694 

'" "' 
13,U7 

.. 
ll,694 

"' "' 
U,752 



PRESUPUESTO GLOBAL DE COMPR..lS 
DEL l DE ENERO AL 31 DE DICIEMBRE DE 19B8. 

2 , EN VALOR MILES 
----------- PESOS ------------CANTIDAD· COSTO IMPORTE DE I,V.A, TOTAL 

ARTICULO A COMPRAR UNITARIO COMPRAS ACREDITAS. A PAGAR 

l 14,094 l,26B 17,871 2,681 20,552 
2 14,088 3,588 so, 548 7,582 58,130 , y 4 13,914 10,635 147' 975 22,196 170,172 
5 13,834 4,568 63,194 9,479 72,673 
• 14,020 1,069 14,987 2,248 17,235 
7 13,582 1,008 13,691 2,054 15,744 
B 13,740 107 1,470 221 1,691 

• .14,149 lll 1,854 278 2,132 
10 13,694 492 6,13'7 1,011 7,748 
11 13,752 1,821 25,042 3,756 28,799 
12 13,602 253 3,441 516 3,958 
ll 13,937 14, 058 195,926 29,389 225,315 
14 13,752 3,402 46, 784 7,018 53,802 

----------------------------------589,522 88,428 677,950 

------------------------------··--

-11. 3-



IV.7 ESTADO DE POSlCION FINANCIERA, PRESUPUESTADO. 

SI s111 pa,.tlif diiil Etit•do de Posición F1nanc:i1tr-a el in1c10 

del pitr-1odo pl"esupuente., SI 'JO afectan 5U6 valores con l•~ 

i;ps.tim""C:ionees Obtenida& de los pre!óupuestos. relativos /1. dtc:ho 

periodo, SE' est.11r-~ en condiciones de obtene,. et Est.Jodo de 

Pos.tetón FJnanClt!l".!I. F·r~\OUpllE.'!itado a la terminac1on del eJer•cicto, 

c;omo 11e ill1-.tr-a en la o;ir;¡uiente pol\gina. 

IV.8 ESTADO DE ORIGEU V APLICACJON PE RECURSOS 

PM.ESWPUESTADO. 

Una. •1e~ for•mulado el Es.ti\do de Posicton t:"ina.nc:tura 

Pr'O'AiUPUD!:ltado, ~o e!;t• en condiciones de pr•epar•r el Est•do de 

Orl9en y Ai:>l l.c:ac:1ón de Rcc:urso'.ll F're"upuestado, mediante l« 

comp11.t"sctón de los Ei;tadoG de F"os!c1ón Ftnanciera iiol pri.nctplo y 

nl final clel ajerc:tcio, por• medio da las vari~ctones. 

Como complemento a lo eupi.tionoto, se t1upone la 'lSigutente 

comparflc10n ri~1me.-1ca. 

f1n.:inci1<"1·a. 

••esult;onta dE!' dc!t Ulitadc& de pooic10n 



POSICION FlHANCIERA (REAL) 
31 DE DICIEMBRE DE 1987. 

MILES DE PESOS 
DERECHOS (INVERSIONES) 

ACTIVO 

A MEHOS DE UN ANO 
EFECTIVO DISPONIBLE 
CUENTAS POR COBRAR 
Al.MACEN DE ART. TERMIUAOOS 
AL.MACEN DE KATERIAL DIRECTO 

A KAS DE UN ANO 

DEPREC. IHVERSION 
ORIGINAL ACUMULADA 

TERRENO 
EDIFICIO 
MAQUINARIA Y EQUIPO 
EQUIPO DE TRANSPORTE 

73,063 
20,000 

loo, ooo 
15,000 

2,000 
2s,ooo 

2,000 

SUMAS 135, ººº 29,000 

-----------------------
DE APLICACION DIFERIDA 

PAGOS HECHOS POR ANTICIPADO 
GASTOS POR AMORTIZAR 

SUKAN LOS DERECHOS 

OBLIGACIONES 
(PASIVO Y CAPITAL) 

CON ACREEDORES 

A MENOS DE UN A.NO 
IVA POR ENTERAR 
IMPUESTOS POR PAGAR 
PROVEEDORES • 

CON LOS ACCIONISTAS 

CAPITAL SOCIAL 
RESERVA LEGAL 
UTILIDADES ACUMULADAS 
RESULTADO DEL EJERCICIO 

SUMAN !AS OBLIGACIOUES 

-12., -

1,546 
2,400 
6,786 

17,629 

NETO 

73,063 
18,000 
75,000 
13,000 

120 
760 

13,545 
16,325 

108,751 

8,700 
1,108 

25,690 
34,185 

28,361 

179,0153 

880 

208,304 

138,621 

69,683 

208,304 



POSICION FINANCIERA PRESUPUESTA 
AL 31 DE DICIEMBRE DE 1988. 

MILES DE PESOS 
DERECHOS (INVERSIONES) 

ACTIVO 

A MENOS DE UN ANO 
CAJA Y BANCOS 
CUENTAS POR COBRAR 
Al.MACEN DE ART. TERMINADOS 
Al.MACEN DE MATERIAL DIRECTO 

A MAS DE l1N ANO 

INVERSION 
ORIGINAL 

DEPREC, 
Act1MULADA 

TERREJIO 
EDIFICIO 
INSTALACIONES 
MAQUINARIA Y EQUIPO 
EQUIPO DE TRANSPORTE 

SUMAS 

DE APLICACION DIFERIDA 

' PAGOS HECHOS POR ANTICIPADO 
GASTOS POR AMORTIZAR 

95,190 
80,000 
25,000 

100,000 
15,000 

315,190 

SUMAN LOS DERECHOS 

OBLIGACIONES 
(PASIVO Y CAPITAL) 

30,000 

35,000 
3,!500 

68,500 

. 
CON ACREEDORES ' 

A MENOS DE UN ANO 
IVA POR ENTERAR 
IMPUESTOS POR PAGAR 
PROV. PARTICIP. DE !.OS TRABAJ. EN LA UTIL, 
PROVEEDORES 

CON LOS ACCIOHISTAS 

CAPITAL SOCIAL 
RESERVA LEGAL 
UTILIDADES ACUMULADAS 
RESULTADO DEL EJERCICIO 

SW.A?l I>.S OBLIGACIOUES 

126,282 
1!5 1 750 
36,800 
21,460 

NETO 

95,190 
50,000 

155,000 
11,500 

707 
760 

43,796 
lll, 640 
25,960 
58,057 

e,100 
1,200 

59,875 
114,311 

200,292 

221,690 

1,557 

423,.539 
···-·-···· 

239,453 

184,086 

423,.539 



PDSICIOH FIHAHCIE~ COMPARATIVA PRESUPUESTA 
DEL l DE ENERO AL 31 DE DICIEMBRE DE 1988. 

MILES DE PESOS 
DERECHOS 

DEL ANO DEL ANO APLICACIOH 
A HENOS DE UN ANO PRESUPUES, REAL o 

ORIGEH 
H 

-----------------------------------------------
CAJA Y BANCOS 
CUENTAS POR COBRAR 
ALMACEH PROD. TERMINADOS 
ALMACEN MAT, DIRECTO 

A MAS DE UN AllO 

TERru:llO 
EDIFICIOS E INSTAL 
DEP, ACUM. 
MAQUINARIA Y EQUIPO 
OEP. ACUM, 
EQUIPO DE TRANSPORTE 
DEP, ACUM. 

DE APLICACION DIFERIDA 

PACOS AHTICIPADOS 
CASTOS POR AMORTIZAR 

o e L I G A c I o N E s 
CON ACREEDORES 
A HEHOS DE UH ANO 

IVA POR ENTERAR 
IMPUESTOS POR PAGAR 
PROVEEDORES 
PROVISION PARA p,U,T. 

CON LOS ACCIONISTAS 

CAPITAL SOCIAL 
RESERVA LEGAL 
UTILIDAD ACUMULADA 
UTILIDAD PRESUPUESTA 

T O T A L 

126,282 
15,750 
36,800 
21,460 

95,190 

ªº•ººº (30,000) 
100,000 
(35,000) 
l.5,000 
(3,500) 

797 
760 

(43. 796) 
(l.11,640} 

(!58,057) 
(25, 960) 

(8,700) 
(l,200) 

(59,875) 
(114. 311) 

o 

l, 546 124. 736 
2,400 13,350 
6,786 30,014 

17,629 3,831 

73,063 22, 127 
20, 000 60,000 
(2,000) 28,ooo 

100,000 
(25,000) 10,000 
l.S,000 
(2,000) l,500 

l>O 677 
760 

(13, 54!5) 30,251 
(16,325) 95,31!5 

.ClOB,751) !50,694 
25,960 

(8,700) 
(l,108) 92 

(25,690) 34,185 
(34,185) 80,126 

(O) 305,429 305,429 



ORIGEN Y APLICACIOU DE RECURSOS, PRESUPUESTO 
DEL 1 DE EUERO AL Jl DE DICIEMBRE DE 1988, 

HILES DE PESOS 

ORIGEH DE RECURSOS 153, 90J 

PROPIOS 

INCREMENTO EN LAS OBLIG. 
COH LOS ACCIOHISTAS POR 
UTILIDADES Y R. LEGAL 
DISHINUCION DE INVERS, 
CON LA APLICAC. A COSTOS 

EDIFICIO E INSTAL, 
MAQUIHARIA Y EQ. 
EQ. DE TRANSPORTE 

APLICACION DE RECURSOS 

AUMENTO NETO DE CAPITAL 
DE TRABAJO 

CAJA Y BANCOS 
CUENTAS POR COBRAR 
INVENTARIOS 
PROVEEDORES 
IVA POR ENTERAR 
IMPUESTO POR PAGAR 
PROVISION PARA P.U.T, 

TERRENOS 
EDIFICIO E INSTALACION 

AUMENTO EN DERECHOS 
DE APLICAC. DIFERIDA 

GASTOS ANTICIPADOS 

28,000 
10,000 
1,500 

114. 403 

39,500 

124,736 
13,350 
33,845 
50,694 

{30,251) 
(95, 315) 
(25, 960) 

677 

lSJ,903 

71,099 

22,127 
60,000 

677 

lSJ,903 ................... 



RESULTADOS P}U:SUPUESTOS 
DEL 1 DE ENERO "AL 31 DE DICIEMBRE DE l9BB. 

VE.N'I'AS NETAS 
MENOS: 
COSTO. PROD. VENO, 

U'l'ZLIDAD BRUTA 
PRESUPUESTADA 

HENOS: 
COSTO DE OISTJl:IBUCIOH 
COSTO ADHINSTRATIVO 

UTILIDAD EN OPERACION 
PRESUPUESTADA 

l'IENOSt 
IMPUESTO 8/ LA RENTA 
UTILIDAD A I.DS TRAB, 

UTILIDAD DEL EJERCICIO 

-12.s-

RODAJAS 

829,440 

572,602 

256,838 

33,400 
15,600 

49,000 

207,838 

72,743 
20,784 

93,527 

114, Jll 

------------



PRESUPUESTO GLOBAL DE VENTAS 
DEL l DE ENERO AL 31 DE DICIEMBRE DE 1988. 

RODAJAS 

VENTAS DEL EJ, ANTERIOR 

FACTORES POR PRONOSTICO PROMEDIO PONDERADO 

PRESUPUESTO DEL EJERCICO EN UNIDADES 

PRECI:O UNITARIO 

PRESUPUESTO DEL EJERCICIO EN VALORES 

-12.6-

60 

12,590 

1,234 

13,824 

629,440 



IV.9 ANALISIS DE SENSIBILIDAD. 

En la formul~ciOn de lo• proyectos es 1recuontp encentrar 

que le& ••••ult.adoe econOmicog previsibles son depand1entes de loii 

valores asignable!'> a let.s v•riablee de los m¡¡1•cados da m41.te1•1¡i,s 

primas y productos, a lae tt1'1ciencias de los procesos y 11 otr.:i.s 

vari•blel!I de dive1•9a lndolP. En t11les caso<&., I• 11upedttac:ión de 

lo!'i 1·11~ultados oc:onómic:o<&. pr1:1visibles de la operación dv l,;i. 

ompre•A a va lores pre-eetab 1 ec ido& de d ic:ha• var 1 •bles¡, c:¡ue 

,;i.cti:iiln como parametros, da lug.ar a que el estudio c:arezc.a de 

fleHibilidad, y.a qL1e no qued.fln incluidos los efectos qua se 

dertv,¡¡rrian de cambios en parametros y condicionas 

ori91n<1.lmenta c:on!iider.aidos. 

En ocasiones •• vario!l.ble independiente 

c:;onsiderada <prec: lo, volumen de producc:10n, 1'rac:c:ión de 

e11po1•taoc:1on, rendimiento del p1•oce90, etc:. l, influye sobre al 

1·esL1ltado oc:onómtco en 

sl9nlfic:ativa de otro5 

for•a directa y 

vtorl.ablet1, de t.-1 

sin la influenc;ia 

manar• que los 

t"'!sultridoe pueden interpolarse a partir de cur•vas •~nctl lae. Sin 

li'I d11ter"minac;1ón del efecto conjugado de dou o m•• 

'l~l"tilbles tnc:lependlente'll QUO influyt.-n 11i9nifiC:ativ.amente sobre ra 
.,.,;u•ifObl<;!' d11pend1ente y c:¡ue puadl!'n tluc;tu.;ir dentro de un ..\mpllo 

.-~n')D dit> valor•ee pued~ l"asul t•r• muy lllbot•ioso, en c;uyo casa, 

-17--



ccnv1ene emplear modelos mateo,n.\ticos ':I gráf1co11 que redu.:c.an 11'1 

tr<'.baJo det cálculo ':I faciliten la. p1•e&ent.ac1ón da les re'!lult•do'!O. 

En 9ener.E11, se pueda c:on-31 dero11• que los dato11 o 

parol\m&tros dete,.min•r• li'I viabi lidlitd técnico, 

t"COnOmica ;• fin.ancit?,...,, d& un proyecte de invu1•&iOn, t1on trsttmados 

con bas& en una p,.edicc10n de las condiciones futura11, por lo 

tan to, un sano ascep t tc l fimo har•.t\ quu 11e con si di!r& la aol uc 1 On 

obtenid• c:cmo el punta de partida p.ar•.a Cllni!llt.:ar lo qu1t aucederia 

'!li loo:J valora$ c.amb1a.r•an. 

El An•lt~i& de Sensibilidad e& una de l•• técnica• m•• 

emple•da&. par• at,.ontar el proi¡¡ram• e11pu&sto, Eate responde a l• 

pt•eo;¡unta 2_qué p.._sarla t01 ••• ?, ya que mide coma loa valores 

e!lper•ados en ~-n mod"i'lc fin.:\nc:ior·o, de murcr..do, etc:,, aot•lan 

afect<'.dos por c:.ambtcs en lot> datos en que se basó su formul•CtOn. 

El beneficie mbtiimo de eso an.\lisiu es que pr•ovee de inmvdiato 

una medida 1inanc:iera de las ccnaecuenc:ias de pcs1bles arrcl'eS da 

predicción. A151mi~ma, .ayudlit a enfocar les puntos o variable• qua 

~on m"s ~ensibles. 

Con el obJoto de lograr un mil.ycr conocimiento y 

aplic:ac:ión dal An,.l1si9 de Senaibilid<Hi en la formulación y 

evaluac10n de alt11"rnat1va,.; de lnversiOn, se presentan an le• 

-14-



subcapltulcs &iguiunte-s de esta tr•b•Jo •1 desal"'r~llo de dos 

y Ql"'~fico& que permiten med1r• li\S 

irnpllcacione!i que se tendrlan en los resultados esperados de 

diclias .alt&rna.tivav poi" va.1•ii!ocio11..-s simult"nu.J.s un lo& pal"'árnetr"o& 

qu11 determinan 9u Vii1b1lid<'ld. 

Co111t1 punto cie p;u•tida para la pre11ent.>ción de estot1 

11i~tG1mi19, ge incluye en el t1ubcapltulo IIJ.9.1 una deect•ipciOn 

Qnner•l del Método de Costo-Yolumen-Dtrecto que representa un41 de 

}¡u¡ lierr.amlent.as m.is lltiles de pl•neaclón, y.a. que pvrmlte una 

milyor prlll'Clslón de 1.a .rel•ción costo-volumen y utilidades, 

- 15-



PUNTO DE EQUILIBRIO 

$12.00 

$11.00 
UTILIDAD 

$10.00 PUNTO DE 
EQUILIBRIO 

$9.00 

13 $8.00 TOTAL 

z w 

~ $7.00 ~ 
~ 

" ó PERDIDAS ~ 

t.s.oo " :.. 
V) o 

~ o r,; 
V) #~.ca s ll! 
"' ;; . $4.00 

$3.00 

o 
~-2.00 li $1.co 

$0.00 

o 2 3 4 " • 7 8 9 10 11 12 

U.'\IJO.dDES PRODUCIDAS (MILES) 



IV.9.1 METODQ DEL COSTO-VOLUMEN-UTILIOAO, 

El costeo directo 5e fundAmenta 1tn la t•elac1ón 

costo-volumeri-ut i 1 id&d y viene a ser• una de las lierra.mient•!I 

t:irincips.le• de planeación y uno de los eJamplos m.f.s cl4'1ros acarea. 

dal comportilm1ento do los ccstO'S &n unil nmpr1t1111., un ret1uman 

co!lteo directo "a~ aquel cuy& maQnitud 1luctUa en r••:On directa o 

COllll-i di1•ect.,.mente propor·cicnal a 1011 Cflmbics t•egtstrados l!'n al 

\.clumen de produec.ión o ventll. 

es directo, an cuanto a que 

ropr•e1Joenta una erog•ciOn d• la qua puerde responsabili:i:at••a a la 

unhJad producida y/o vendida e ind1tntificfll'1ilt con ali•, qu• 

teni.Jt'.\ que incurrir&e si la unidad as fabricada, y qua •nt•iain 

evitados nino lo euc. Estos costos dependan del ntval da 

actividad paroil. el menta de 'St..1 lncurre11cia1 .a.umant•n al 

tncramentarse l# actividad y vic1tver11a. 

El costo VAriable es t..1nifcrme por un~dad, pero s:;u total 

fluc:tlla en propo1•cton dir"ecta a los cambios an la. actividad o 

volt..1~&11 totAl relativo. 

Les c:o11tos variables, •• con un 

compcrt .. mi en to l tnea 1 que VAr•i ~ di rec: t•men ta prepare: iona l con el 

volume11 de l~ prodvcctón y venta. De tal manera que si no h•y 
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p1•oducc1Cn no hay costos var-tabl&!!I lnc:ur1•1do!!I, 

Hay c:oncepto1<o que involuc:ran Ei'M $1 par•te de uno!!I y ctro!ii 1 

tala• c:omc les gastos de elactrlc1dad, vn asto& casos se deben 

t;&parar lat1 porciones que c:or•r·espondan • c•d.a uno de esos 

conceptos y la t•egla a !iaguit• eu que la aplicac10n del prorrateo 

se lleve en forma corv~istente, y que Ge utilice por i9ual dicha 

ba•e de oro1•rateo 1 tanto para lo <11contll'cimlentos hlBtóricos como 

para lo pl•neado. 

El costo fijo e& éllquel que parman5"ce invar•table en su 

valor total por \.1n c:ia1•to periodo de tiempo, a pesar de una 

.emplia. fluctuac:iCn e el nivel de actividad. 

En otras palp.bra'S pa1•11. definir 1011 c:oatot1 en qu• incurre 

los cuales deban ser absorbidos tndependientamante 

del voluman al cual opere la c:ompa~fa. 

Una de las nec11s.idt1des eu el c:cnt•r c:on predlc:cion•• 

i'lc:eptables .11c:urc:a de los costo& y loo¡¡ lngra&o• futuros da ac:u11rdo 

o. cada volumen de p1•oduc:c:ion, de tal m11n111-.a qua al prac:io da 

v"ntA'j la mat.11.da utilide1.d puedanftJarsa o. cortop_l•:zo. 

-17-



Los supuostoa un los ul Métod":I d~ 

costo-valumen-utilidad, son los at9ui•ntes1 

'1,- Teda lo que !lll p1·oduce !Je vendo, provoc•uido que loa 

inventarios tanto inicial como final, permane~c•n constantes. 

2.- Costos a lnQreso~ son linealea d~ntro dol r•nQo 

rmlovante. 

~.- Cu•lqutur CDGto puede sur clastfic:ado como fijo o 

variable. 

4,- Los costos fijes son con~tantos a loa rangos de 

oper•cton pra .. •tsto!i, 

variable. 

provocando que a nival unitar•io sea 

5,- Los costo& variables totales fluct~an on forma 

di1•ectem1tnt11 proporcional al nUmero do unidades producida• y 

vendidas, y• que al costo variable a nivel unit•rlo perm .. nece 

con,..tant'c, 

6,- Los precioa de venta en el periodo estudiado, aon 

constantes. 

7,- L• eftcteni:-1.a y pt•oducttvidad permanecen constante11. 

1:1.- E'lo •Pllc•bl1:1 '!lit se trata da un producto, en caso d• 

varios productoio la mr,.zcl.ll de producc10n y .ventas daba pr11•manecer 

c:ono;¡t.ant~1S. 

El costeo dir•ecto se puede pr11sent<1r or:aticamentl! y pAra 

c:on'!>trut1• una 9rl!tiflc:C1 de punto dl"I equilibt•to, a,;; nec:as;ollr1o 
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t:OnQ~er lc;i3 costo-a fiJo'S antic1pado1:1 pre1:1upuestado9 que h"n de 

Se detrarmina fll m.:u·qan del utilidad t1obr111 las venta-. 

m.iximag, y .,;e tra:;i 1.:1. 1 inea de C::O'!it0'3 vari•blD• de la p.al'te 

superior da lofi c::oo;tos 1'ijo5, al pl.tnto de dondm •iu1 loc::.aliza. el 

monto igual .a ventas, menos mo!\1•gen de utilid4lid~t1. 

punto de venta~ ma~imas qn func::ión a la c::apac::idad de produc::ción. 

Si nos referimos a la c-;,1•.1ific::• ó.\djunta -.e notará que l•• 

lineas de c::ostot1 totales y la de ventas totale9 •e cru:an en un 

punto, este punto se lla.ma de equilibrio, porque no hay utilid•d 

ni pérdida, pero de9pués de él deja de haber p&rdidas y •e 

obtienen utiltdade~. 

Es po'Sibl• determinar al punto de equilibrio an función 

de loa ingreso~ y e9resos operativct1 de la empret1a. 

Ventau ~ Cogtot1 Variables+ Co~to-. fijos• O 

Leo. t.:ual puede ser tr•an'Sformada en la t1iguiente1 

~dPrac10 de Vo11ta.) .. ,.tlCo!lto v•rl..able Unit•rlo) + 
Co<Jto~ Fi jo'3. 



& • Costos FiJos I <Precia de vanta unit•rto - Costa 
V•riabl&P un.it•rto> 

Est• fór•rnul,¡¡ daftne el volum&n neco'il•r-io de productos 

p<ira lag1•ar t1l punto da •quilibr•io. 

Solui::ioru 

Co15to fiJ01 
Produc:c:ión <2,055 1: 13,8=4 unid11dos presup.) 
Admintutr•ativos y de distr•ibuc:ión 

Costo var•i.11ble uni t"riot 
M•no de Obr<". y M11teria Prima 
Mat~ridles IndfrQc:tos 

r. .... 77'408,320 / (6fJ,0(10-::4,935J 

:?8'408,320.-
49·000,01)0.-

77'408,320.-

33,954.-
981.-

34,935.-

NOTA1 -Fu en t._.- VP.r s;ubc:ap i tul o IV. :5 F"r&1;Upue15 to de Produce: tón. 
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3 5 6 7 " 
UNIDADES (MILES) 
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JV,lt) CAPACIDAD INSTALAD,:¡ 

El tiempo estánd.i1r p.ara una operac:it::'.ui d<1d<1 Uii el tiempo 

requerida p.a .. • oue 1.1n ob1•ero de tipo medio, c:aliflc:ado y 

capi11c: i tada 1 y tratH1 Jan do "'- un r J tmo norma 1, lleve a cabo l• 

operac:ion. 

1tvall.'l.an multiplicando al t1ems:io •lement•l medio tri11nsc:ut•rido, s:JDt" 

el fo!Oc:tor ceo ac:tullc:i¡:¡n y s:ior 1.11 toluranc:1il., Por lo tanto, se 

tiene l• expre!!liOn1 

-------(!) 

dondat 

Ta Tiempo elRmental .11ulgnado 

Nt • Tiempo element.al medio 

T .. Toleranc:ta 

~1oto111 La Toler.i1nc:1.a y CJl Factor dfl Ac:tuilc:iOn tienen lO!!I 
valoreB de 15 r. y 'jlt) % raspec:tiv.1mente 1 p•r• tcd•s 
l.115 cpet"At;iones •lrllll i:l:;ida\'ii. 

1'!3tJ.ndat• "'" minutos por pie:l:il. Debido a que el c:tc:lo de 

1•odaja os relativampnte corto, es mol• 

~.>1EP=.«!1, Lo "nterior queoco rnsumida • la slr;iuiente ec:u•c:iónt 
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51"1 .. l.667 Sm 

dondln 

-------- (~) 

Cli Tiempo estándar &i!i<pr•vsado en hor11o• por- cien pie:••· 

Sm Tiempo e•t"ndar elfpr·awado en minutos por pie:ll., 

P•r;i obten6'r" 1.a efic:1enc:ia c:on QUlll' ~n opitra1•io fabr1c:a o 

produce un determ1n,;>·:lo nU•nere:i de pie:ats en un ·dla da tr.abolJD, •• 

obtiene c:omo sigue1 

He 
E • >C 11)1) ---------(3) 

He 

dondu1 

E• Efic:ianc:i.a·en ?,. 

He • l"lor•s de est.aindar 9an•d•u. 

He: ho1•au de c:1•onémvtro emplir.adau en el tr.abaJo, 

Si 1.1n ope1•a1•io produce · 0
1<" • nUmaro de pte::.au an un dta 

·de tr•bi!Jo, l•• her.as de ••t.indar ganada'fS sertan1 

He ~ CO.Oll (Pal CSh) 

doni.:lE11 

---------- ( 4) 

H• "' hortu1 do eut.indar ge.ni!ld41S 

P• m produc:c:ién real •n pie:a•• 

Sh EstJlnd.ar o>ep1•as11do en hor-au por c:tan ptozas, 

Despejando Pa de l.a ec:uac:iOn 141, podemos obtenar 1.a 



producción retJ.1 da rodajas, y ciueda de la. u1gutent11 1crm.ii1 

He 
Pa -----------15) 

0.01 )1 51"1 

1Hf reall::ll el cáli::ulo ·para estim-'lr le\ i::.Jpacidild de producción de 

ca.da una de la.1;1 opet••cicne!J en mbiquinci. 

A continue.ctOn \le encuentrao;s dos tablas que 1nvoluc:t•an 

todi!.S 1.1111 ocuactcnes anteriores, que ae r•ec¡u1eron para obtoner la 

pr•cducclOn re"I cie 1.is rnenci.ona>dolo!J oporac:1onns. 

Los ·..1alores dei;tgnados par~ ¡.,, .:ibtención da la producción 
re<11l .,;en los s19utentes! 

FA ., 9ó/. 
T "' 15 /. 
E ,.., tO(l~~ 

He "' B ht·s, 

En la'li Lle& tabl,¡¡g rnc.oru::1oni!1das se encuant1•a1 

ti ProducciOn do rodaJas F.!n un dla. 

:'l f'rotlucciOn du rodaJcH\ anui\la"S. 

'.:':) Tiernpc Esti1nd0;tr c¡uo se to111•da en oroduc1r 42 pte::as que 

<::·On lai; r-~Jdaja'!I que ne deben de p1•oduc:11• d1a-.riament11 

P"'-t"<' p.:idcr• cumplir• con los pronost1cos egperados pAra 

]<;1!38, qL•e ~e en~uc:ntr•to <!n el subc:1<pttulo IV.4. t. Esto1~ 

4~ pta::.,s !JO obtL1v1oron d~ 1°" s19uiente 1orma1 



Dam.¡ond.~ E'loer•ad.;i / 013S t1•abajado"I "''Producción Di•t•ia 

1'3 '3:4 I ::So) ., 50 p1e;:,¡¡!!. 

Ccn loli rli!'!iUltóOdos obtonidos. 11e dat•rm1n• que ee pu•den 

cumpli1• con la!'I pronostico& esp'I!r•¡odo5 para 1998, ya que la 

capacidad inGtalad,¡i dP.l po•oyec:to os muy superior• a la demand¡¡ que 

'3~ tispe1•a par.lli el ,.,,.,,, mcnc:ionoodo. 

En un ter·cer ;. :::1..1a•·to c:ucodro ~e tiene el tiempo Lltlli::ado 

por cad4' m,~qulna p<11ró0 la fab1•1c:ac10n do :Sá rodaJ"'s tPrcnost1ccs 

da produc:c:ión para cad.;i di• trab•j•dol. 

Al .o1nali::.:o.r eetos cuadr•og, se tiene que sol.amente la 

PRENSA rabas'.'! el tiempo de un#I Jorn,¡ada da trabajo (8 hr••), P•ra 

podar rc$P l ver e 1 prob l Ql!la .11.n ter lor, t1e l mp leman ta un turno e11tr• 

para qu1t pueda sat1sfac:i;u• la demanda de t•cdajil•• Otr• altvrnet1va 

pCd••la !!&!" la ~dqu15ic1ón de otra p1•ensa. pero por el mom11nto 

asta cpción queda dv~cartada debido a •u alto coutc, 



PRODUCCION REAL DE PIEZAS, 
{OPERACIONES DE MAQUINA) 

1••··----------1·---------1··---------:-----------1-----------1----------1 :T.Estandar:T,Estandar : Producción :Producción :T.Estandar: 
OPERACION : min/pza 1hrs/lOOpzas:rea1 piezas:real piezas1hrs/S6pzas1 

' (Sm) ' (Sh) : (Pa)diaria : {Pa)anual 1 (Sh) : 

:--------------=------~---=-----------=-----------=-----------=----------: 1 
1SUBPRODUCTO i 
IOPERACION 27 2.50 4.17 192 47,990 1 2.33 
tOPERACION 28 8.33 13.89 58 14,403 7.78 
IOPERACION 29 3.83 6.38 12S 31,325 ' J.58 
1 
: SUBPRODUCTO 2 
IOPERACION 17 1,50 ' 2.50 320 79,984 1.40 
IOPERACION i8 4.16 6.93 ns 1 28,840 3,88 
IOPERACION i9 o.75 1 1.25 640 159,968 0.70 
:OPERACION 20 1,50 2.50 320 79,984 1.40 

ISUBPRODUCTO 3 
IOPERACION n 4.16 6,93 ns 28,840 3.88 
:OPERACION 12 s.oo 8.34 96 ' 23,995 4.67 
:OPERACION 13 10.00 16.67 48 11,998" 9,34 1 
:OPERACION u s.oo 8,34 96 23,995 4.67 
:OPERACION is 3,00 s.oo i6o 39,992 2.90 
IOPERACION i6 2.33 3.88 206 51,492 2,18 
:OPERACION 21 4.33 7.22 ni 27,708 4.04 
10PERACION 23 o.so 0,83 960 239,952 0,47 

=--------------=----------1-----------1-----------1-----------1----------: 

' .,; 
';' 



PRODUCCION REAL DE PIEZAS 
(OPERACIONES DE MAQUINA) 

:--------------;----------:----·------1·----------:·-------·-·:----------: :T.Estandar:T.Estandar 1Producción :Producción :T.Estandar: 
OPERACION : min/pza :hrs/.a:oe-pzas1real piezaa:real piezaa:hrs/56pzas: 

: (SJQ) .- : (Sh) : (Pa)diaria : (Pa)anual : (Sh) : 

=--------------:----------=-----------1-----------1-----------=----------1 : SUBPRODUCTO 5 
: OPERACION l 
:OPERACION 2 
:OPERACION 3 
:OPERACION 4 
: OPERACION 5 

:SUBPRODUCTO 
:OPERACION 55 
:OPERACION 56 
10PERACION 57 
:OPERACION 58 

' 

6 

:SUBPRODUCTO 7 
:OPERACION 47 

:SUBPRODUCTO 8 
:OPERACION 49 

:SUBPRODUCTO 9 
:OPERACION 45 

' 

:SUBPRODUCTO 10: 
:OPERACION 42 
:OPERACION 43 
:OPERACION 44 

' :SUBPRODUCTO 12: 

o.ge 
J.83 

10.00 
5.33 
3.00 1 

3.00 
4.80 
2.50 
o.so 

1.50 

1.00 

1.00 

4.00 
o.so ' 3.00 

1.63 
6.38 

16.67 
8.89 1 
s.oo 

5.00 
e.oo 
4.17 ' 0,83 ' ' ' 2.so 1 

_:,--
.1 <: 

1.'57 1 ...... 

' ' 1.67 ' 
6.67 
0.83 
5.00 

. 

490 
125 

48 
90 

160 

160 
100 

. 192 
960 

·320 

.. 
480 

480 

120 
.960 
160 

.. 
• :. 

' ' ' 
. ' «: 

122,424 
31,325 
11,998 
22,510 
39,992 

39,992 
24,995 
47,990 

- 239,.952 

79,·994 

119,_976 

11~,976 

29,994 
239,952 
39,992 

' 

.: 

' ' 

0.91 
3 .58 
9.34 
4,99 
2.eo 

2.eo 
4.48 
2.33 
0.47 

1.40 

0.93 

0,93 

J.73 
0.47 
2.so 

:OPERACION 36 0.10· 0,17 4 1 799 1 1 199,760 0.09 

. : 

' 

:OPERACION 37 o.so o.el 960 239,952 0.47 1 
:OPERACION 38 0.16 0.27 2 1 999 749 1 850 0.15 
:OPERACION 39 : 1.16 : 1.93 : 414 ; 103,428 1.08 1 
=--------------1----------=-----------1-----------:-----------=----------1 

... 
N 
.,; 
N 

' 



TIEHPO l/TllllADO [M CADA KAQlllhA 
511 iliORAS POI! 56 PICZASI 

, ............... , ..... : ......... , •••••••• :••H•••••••:•H•••:······ .. ··=·······••H:•······· ....... , •••••• , 
:TOANO:TOANO :TORNO 'TALADRO DE :PREMS•:SOLO.OOAA :PUllZOl'l•OORA,SEGUUA UMCAll:ltClllllOSt 

: OPEAACION :ZllYAl11iDCtFOllO,llUOLVEA: COLOOA : :AUTCl!o\IJCA: :MECAlllCA :OE GAS: 
:SPRINT ' SOLVUGA : , ................ , ..... , .. ._ .... , ......... , ............ , ....... , .......... , ............ , ......... , ....... , ....... , 

:SUOPllODllCTQ 1 
:OPCRACIOll l1 
:CP{llACION 28 
:CPtRACION 29 

:Sl/8PllCCUCTC l : 
:OPERACICN 17 
:CPfllACJOM 18 
:CPERACICN 19 
:OPERACIOll' 20 

:SUBPllDDOC!O l 
:CPtllACIOll 11 
:OP[JtACICN 12 
:OPtRACICll' 13 
:OPERACION 14 
:CP[RACIOll 15 :l.80 : l.80 : 
:OPUACICN 16 :Z.18 : Z,18 
:OPERACION 21 
:OPERAC!Cff U 

3.!>11 : 

º·'' 

: 3.88 : 

: J.aa : 
: 4.67 : 

4.87 : 

'·º' 

' 1.40 : 

0.10 : 
1.40 : 

2.33 
1.18 : 

1 9,34 1 

;••••••••••••••,•••••:••••••••: ••••••••:•••••u••••;••••••:••••••••••\""""""•••••\H""H••:•••••••:••• .. •: 
TOTAL ' ' ' JJ[l'lf'O :4.911' 4.!18 : 3.Sll : 0.41 :Jt.10: 4,04 : l,s.tl: 2.33 1 7,11: 9,34 : 

: lllllll"1111 , ...... :·······=--· .. , ......... , ......... , ............ , •..... , .......... , ............ , ......... , ....... , ...... , 
NOTA: DATOS 08HN/DOS DEL CIJAOAO DE PACDUCCICM ACAL DE PIEZAS. 



JUHl'O UTllllAllO Uf CAllA HAQUIN.\ 
SH {IK»l.\S l'OR SS PIU.\5) 

.:·••H••·······;;~;;~:;~;:~···;;;:; .. ·;;;;:;:;;;:;···;;;~;;;;·;;;;;:;;·;;;;;;;~;;;;:;~;;;::;:;J:;;:;:;;~~~;;;·;;;:;;;:;;.;;;~;;:;;;~ 
1 ,OHRACJON •lUY.\L:S.81.J.N[S:ROCkfOll!);AfLAS:REYOLV[R,COtUl!llA :ROCKWCll: :lAOOU: :DORA :HlCANICA: :DE GAS: 

!SPAIU :SOLV[RCiA : , .............. , ..... , ........ , ........ , ..... , ........ , .......... , ......... , ...... , ....... , ....... , ......... , ........ , ....... , ...... , ........ \ 
:SUBPRODUCTO S 1 
:DPEAACION 1 0.91 : 
:OPCAACION l 3.5.11 : 
:OPEAACIDN 3 : 9.l4 1 
:DPCAACION 4 
:DPEllACION 5 
; SUBPRODUCTO 6 : 

:OPUACIDN 55 
:DPCRACJON 56 : 
:DPERACIDN 51 :Z.33 
:OPCRACION 5S : 
:SUBPllDDUCTO 7 : 

:OPEl!ACIDN O : 

:5U8PllDDU:TO 8 : 
:OPEl!ACIDN 49 : 
:SUBPAODIXTO !J : 
:DPEl!ACION 45 : 
:suor11ooucro 10, 
:OPEl!ACIDN 4Z : 
:OPCllACION 43 : 
:OPERACION U 
:SUSPROOUCIO 11: 
:DPCl!ACION 36 
:OPEUC!ON 37 
:OPtRACION 38 
:OrCRACION 39 

1.40 : 

Z.80 : 

2.33 : 

º·'' : 

:0.93 : 

: 4,9B : 

2.80 : 
o.47 : 

' 3.1l : 

1 0.()9 : 

0.47 : 

2.80 : 

0.93 \ 

1.01 1 , ................ , ...... , ........ , ......... , ..... , ........ , .......... , ........ , ...... , ........ , ....... , ........ , ........ , ........ , ...... , ........ , 
IOTAL ' TIEHl'O :2.l3 : 1.40 : 2.33 :0.93 : 4.48 : 3.21 : 2.80 4.91 : o.94 : 3.e2 : 4.•B : r.so 1 o.u B.34 : 1.1111 : 

UTll llAOO , ............... , ..... , ........ , ......... , ..... , ........ , ............ , ................ , ....... , ........ , ........ , ........ , ............. , .......... , 
NOU: DATOS DílTU!IOOS OEL CUADRO DE fROOUCCJ(IN REAL DE PIEZAS. 



IV.-11 SOl.UCION EVi::iLUACION ECONOMICA. 

•) Se owttma l• vida ~til del proyecto es de 1~ •~os. 

b> Pa1•• efacvtos di!' aste anal ts1t1 no se toma en cuenta a I• 

infl-.cJOn. 

e) La Tilsa mln1ma. de aceptación o atractiva p.ara la empre11a es 

banc~~1·1•!i <Mayo 1988>. 

IV.tl.l PRESUPUESTO DEL FLUJO DE EFECTIVO. 

Ea ut1li;::ado no 11010 p...,t•a dete1•mtn•r la ca.nttd•d tot•l 

de ftnanciaminnto que s;e requerirá., aino t•mbién la pertocid•d de 

los flujos, eu dect,.., tndica, el ntJmero de fondo• qL1e &• 

noeesitaran cada mea, samana o dta. 

El prasupuosto del flujo da efectivo constituye uno de 

los in!it•·umentos m~11 impo1•tantoa con qua'"ª dít;pona p.-rM reali::ar 

un análisis oconómtco. 

Con el obJeto de comprender cómo se elaboró el 

pra'!JUPL1esto del 1luJo da efectivo, a continuación se hace una 

&l'pl1cactOn1 
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Come wupuestO'li b~wi(;Os peor•a la elaboración de &Bte 

pt•l!tsupues te tenemos 1 

Mediante un e11tudic previo, se detorminó que el saldo 

óptimo do efact1vo en caja debe ser de ~·oo0,000.QO como mlnimc. 

El crédito obtenida par•"' &l tinanciamtento de e•ta 

inver111ón 'lW p.p.g.p.ra C!>n l~ l'lonsu.P.ltd""des igu-.ltts • un toUtill de 

interés del =5 ~ anual. 

Incluyendo el tntet•és, ol cot1to total de la inversión es 

1-. 9igul.ente1 

(EN MJLES DE PE505) 

·Invertoión tttrr•enc • Compra tet"rt>nc - Venta terrenc11 actual••• 

Inversión terreno• 95'190 - 73'063 

Inversión te1•eno ... 22'127 

Inver11ión Edificio e Instalaciones • 
Pr•opuesto Venta In&talactone'P Actuele!!o. 

Inversión Ed, e Inst. 80'000 - 20'000 

Inversión.Ed. e Inst. • 60'000 

Invar11ién Totfll "' <t; 82' 1:?7 

Con-side1•ando tntare11as del cr9dito par• el Financi•mtunto 

de este proyecto, tenemot11 

Invst•&tón Neta t 82'127 C 1.2!5 

Inv<?rstón Neta 1 '$ 102'6!58,7!5 
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Mento da la.e Mensual idadetJ • p~g•1• 102'é:i5B.75 I 12 

Mente d11t las Mensual 1dadeo1111 a pa9a1• 

ventas. 

ENE 
FEB 
MAR 
ABR 
11AY 
JUN 
JUL 
AGO 
SEP 
OCT 
NOV 
Ole 

TOT 

'se tienit al titquierite pr11supul!l'stc anual de compt••• y de 

PRESUPUESTO ONUAL DE VENTAS, COMPRAS Y COSTOS, 

VENTAS 
!UNIDADES) 

1 1 tS2 
1, l:i:?. 
l. l:i:? 
1,152 
1, 152 
1. l :52 
1, t:i:? 
1, 1:52 
1, 152 
1, l:i2 
l, 152 
1 1 1 :i:? 

13824 

VENTAS 
($ ttlLESl 

69, 1:20 
69,~20 
69,120 
69,1::0 
69,1:?0 
69, 120 
69,1:?0 
69,t=o 
69,120 
69 1 t=o 
69, 120 
69,120 

8:?9,440 

COMPRAS 
U"MILESl 

49,216 
49.:!16 
49,:!ló 
49,216 
49,216 
49,216 
49,:!16 
49,216 
49,:?Jó 
49,216 
49,216 
49,:?16 

589,522 

COSTOS 
ISMILES) 

4,093 
4,083 
•l,083 
4,083 
4,083 
4,083 
4,083 
4,083 
4,083 
4,093 
4,083 
4,083 

49,00(1 

NDTA1 DATOS OBTENIDOS DEL PRESUPUESTO GLOBÁL DE COMPRAS Y 
DEL ESTADO DE RESULTADOS PRESUPUESTADO. 

-::7-



1ina.nc1amiento rlilquerido •nu--.lmente, m1entra9 qua p .. ra determinar 

QI ~aldo inicial del siguiente al'lo, ~e inclutran laa entrada• del 

~r"lo anterior mas su &aldo inicial cort•enpondiente, por eJemplo, 

al calcul.ar el so111Ido inicifll del .al'lo de 1999 1 reali;::ot1mD& la 

5 '000 00•) 
Saldo in1ci41.l 

1999 

+ 8:!9'440 000 - 741'181 000 
Ingr•e!foa Egre111ot1 

1998 1988 

93':?60 000 
So11ldo lnic1al 

1989 

Por medio del ,presupuesto d~l flujo de efectivo se puede 

e•tabl~cer el req1.1erimiento real que se pres¡;¡ontar.i\ durante el 

per todo cnr·respond i en te. 

E!ite tipo de informacion permita buscar alte1•nattv•• d• 

inversión en valoretl nwgoctablo'S cuando ~e tengan 011cadentas y la 

planeot1ciOn .ud11cu.ad" dl!'l 1inanci•mtento requer•Jdo. 

En las sig1.tientu pagina se encuentra el Presupuesto del 

Flujo de Efectivo par•a los ~r"loG de 1966-2002, que son la vid• 

Otll de eate proyecto. 

-::e-



... INI 1111 lllt • Jlll "" 

"'~'' r.t ntu:1 01 rrm1-.a 
1~moou 01 ru:11 

'"' '"' '"' "" '"' 
. . 

U~I '"' 
--,·-··--·--··--·-·---,--·---,·-·-····---·--·-··---··:o ......... , .... -·-:--·-· 

1 ' ' ' ' ' 1 1 ' ' ' ' 
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IV.11.2 SOLUCION METODO DEL VALOR PRESENTE NETO 

La tasa minima atractiva para la empresa (TREMA} es do 35t 
C4lculo del valor Presente 

V.P.N. ~ Vo p. DE LOS FLUJOS DE EEFECTIVO - INVERSION N. 

TREMA: 35 \ 

Al!O 

1988 
1989 
1990 
1991 
1992 
1993 
1994 
1995 
1996 
1997 
1998 
1999 
2000 
2001 
2002 

FLUJOS DE 
EFECTIVO 

93,260 
441,560 
947,300 

1,610,470 
2,431,030 
3,409,030 
4,544,470 
5,837,290 
7,287,540 
8,895,240 

10,660,380 
12,582,900 
14,662,860 
16,900,250 
19,295,030 

....................... 

V.P. FLUJO 

{MILES DE PESOS} 

FACTOR VALOR PRESENTE 

o.740740 69,081 
0.548696 242,283 
o.406442 385,023 
0.301068 484,861 
0.223013 542,153 
0.165195 563,155 
o.122366 556,092 
o. 090642 529,104 
0.067142 489,302 
0.049735 442,41)5 
0:036840 392,736 
0.021299 343,390 
0.020214 296,401 
0.014973 253 1 059 
0.011091 214,012 

------------------
DE EFECTI:VO 5 1 803 1 049 

INVERSION NETA 82,127 

V.p. NETO s,120,S121 

YA QUE V.P. NETO >> O , ES RECOMENDABLE EL PROYECTO. 
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xv.11.3 SOLUCION METODO DE LA TASA INTERHA DE RENDIMIENTO 

Cálculo de la Tasa interna de Rendimiento: 

O • V. P. DE LOS FLUJOS DE EEFECTIVO - INVERSION N. 

(MILES DE PESOS) 

Mo 

1988 
1989 
1990 
1991 
1992 
1993 
1994 
1995 
1996 
1997 
1998 
1999 
2000 
2001 
2002 

FWJOS DE 
EFECTIVO 

93,260 
441,560 
947,300 

1,610,470 
2,431,030 
3,409,030 
4,544,470 
5,837,290 
7,287,540 
a,895,240 

10,660,380 
12,582,900 
14, 662 ,860 
16,900,250 
19,295,030 

FACTOR 

0,259354932 
0.067264981 
0.017445504 
0.004524577 
0.001173471 
0.000304345 
0.000078933 
0.000020471 
o.ooooo5:J09 
0.000001377 
o.oooooo:J57 
0.000000092 
0.000000024 
0.000000006 
0.000000001 

VALOR PRESENTE 

24,187 
29,702 
16,526 

7,287 
2 1 853 
l,O:JS 

359 
119 

39 
12 

4 
l 
o 
o 
o 

------------ -----------------
V. p, FWJO DE EFECTIVO 82, 127 

INVERSION NETA 82, 127 

(O) 

TIR • 285,572 t 



~ONCLUSIOMES 

- El prtnciP•l problam~· que ~e tione en este momento es 

t11n&r dividido el pt•oceso de 1abr-ic.aciOn de l• r-odaJ•s. lo que 

oc:a.s ion• e11cas i v4s demoras dur-ante el m1smo, y con 1.11 

r•edistribuc:!On propuesta "ª Jo9ra •liminar pot" completo los 

tlempov muat-tos. 

- C.:in esta proyecto de rodistribuc:iOn, 'iile obt1ene l1n 

mayor c:ont.•ol de produc:c:tOn, m.a.tf!1•1a prim.11 y de mano de obra. Lo 

~nter•:lor no se t10-na <j\C:tu<llmontfl' :.1« oue no es posible tener una 

&1.dec::uada supar•visión en dos naves en dl foruntas terrenos. 

Se loor·a c:on este pr•oyec:to, .aumentar lil seguridad de 

los alamentos de la producciéni mano de obr•a, matet•i<llev, equipo, 

hert•amienta&, etc.• o1l tenar•los SL1pe,.vis;;tdos y evitando un manojo 

de rna Ler jales l nadec,.1.ado. 

r.omo con~ncuenc:ta a Oll :lmpl~ntacién de este proyecto, 

'iltl puade hac:~r un estudio de mll.'t'C:<ldotecniil con el fin de 

tnc:r~mentar lñl'i vr>nt.11u do l.a.a 1•odAJc.'!I de mane1•..., !iU!itAncJal, ya 

que s~ tiena un~ c:~pac:id~d instal~da de producción bastante 

'!iObl'<.1da. 

En e&tos S MhO!i, solamente ae t1ene como principal 

~lie.nte ,¡,, unñ important~ empre!!!I..., ñlimentlc::IA, por lo qua s• 

'!illgiere qua -::ie tnc:remonto lñ l'el,,c:ié11 con otr•s 1:ompal"lia5 y qua 



se c:ontr.1t1in V<l'ndedores para que hay" un lnc:remento en l.l~ 

v•nto11s. 

Lo11s 5u9erQnc:tas antlliH"icres; son an b.:ise .:i la C•pacldild 

in .. talada con que tHt contarla con la dtstr1buciOn prepuesta. Coma 

!H~ puede obso1•var en el Ci<oltulo IV, se debe incr9mentar la 

produc:clOn de rodajéHlO par.:. •provec:h.,,,. los r•acursos con que cuenta 

\.,. Empr•so::;a. 

- l.a Empre!l<'. tcndri.il. e:1cesiovo saldo (l'n c:aj.a y bo11ncos, 

llOr la que ~e pu&-de pens.llt' E'n un recanversiOn industrial piEU'il 

mcderni::•r la maquinaria y equipo con que cu•nta actualmente. Se 

c:ont•ria con los tiLlficientelf in9r~sos para podor invertir en la 

f.tlbr•ic•· y poder i;ol~·i;onta,. e.u fln.!'nC:til.mt&nto. 

- Por• Ultimo, 9& considera conveniante llevar a c:o11.bo este 

proyecto ya ~ue origina una tasa de rendimiento de ~85.572?., y 

1111 ta compara1110~ con las tasas de int@rés que ofrecen lotli 

.ai:tu<1ileg in9trumentos di! inver•siOn, e'ilt,). por encima de ella.Si• 

-~-' 
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