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INTRODUCCION

El conterido. de asta.tus}ﬁ abarca una serie dg estudios y
-metodologias Ppara  analizar la factibilidad economica de la

distribucieon de la fabrica de rodajas.

. Las rodajes =soft 'utili:adas para ePmguipos de manejo de
. matwﬂ{ﬂles, las cualas van instaladas en la parte inferior de
tinas entructuras de acero lo cual forman una especie de
‘‘carrogs’’ qQque Sirven para la manipulacion de materia prima,

materlial en procran y/o producto terminado.

En  un principio, la fabrica w2 ubica en una suoerficie
adecuada pars las noecestidades gue tenian en #s@ momento. Debido a
qQue sal#mente a8 pensd en los camnromiénu de ese tiempo, no se
tuvo la debida planesacion que siempre debe 1llevar un proyecto de
cualquier indole » nro se pensd en el futuro para una posible

arpansion.

Dabricty = lo &anterior, se& realizd este trabajo para
analicar la pasibilidad de 1a redistribucion de este fabrica de
rodajas. Ern este momanto, el proceso de produccion de este se
realiza on  doz naves induatriales. Estas se encugntran en
diforenties  terreonor aprovimadamentn o wna distancia de 100

matros,

Eri wirtud e gQue mo caben todas las maquinhs v equipo en



una sola nave, s& tuvo que utilizar dos diferentes terrenos pars
a3 instalacion. Lo anterior ocasiona una 9erie de conflictos por
estar dividida el proceso, se pense en una redistribucidn de la

fAbrica en una sola nave,

El prasenta trabajo wva a conslstir en 4 :apltului.
prrincipalas, pretentando logs aspectos mas  importantes Que sa
raquieren para realizar el analisis de factibilidad de este

proyecto.

El primer capitulo °‘PROCESQO DE FAPRICALION® *indica el
procesa de fabricacion y produccion de la rodaja segun o1 diseMo
egtablecido. Tambien incluye las especificaciones de mnataria

prima, dispositiveoa, herramantales, magquinaria.

El segundo capitula *'DISTRIBUCION DE FLANTA'® trata l0
raferente al ahdlisis do la distribucion actual y a 1a’
proposicion que s haga con ol firt de que la disposicidn del

equipo sea leo mejor posible,

El tercer capftuleo ‘'SEGURIDAD INDUSTRIAL®® tiene como
finalidad . el establecer un sistema de seguridad destinado a

proteger a los elementos de la produccian.

E1 cuarto capituls *'EVALUACION ECONDMICA’ ™ sefala 1a
conveniencia © nao de este proyecto, asi cemo una serie de

andlizis eacondmicos gque hnou indiean la  rentabilidad de este



proyecto de {nversian,

Fretendo que en esta tesis wvayan incluidos aspectos
interesantes vy que sean de utilidad para agquellocs profeslonistas
o gstudiantes que se encusntren involucrados en ) campo de la

Ingenieria Industeial.

Esta estudio se propone debpido a la necesidad de un
andlisis que siempre se debe llevar a cabo al momento de gquarer

rvlli:ar'un proyec to de inversion de cualquier indole y magnitud.
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CAPITULO I
FROCESO. DE FABRICACION

DEFINICION
tn Procese €5 @1 travamiento, previsto y controlado, gue
transforma materta primd en un  producto, durante al tiempo

necesarjio, para lograr los resultados deveados.

El Froceso de fabricacion eg9 el actog de prescribipr =l
procesa da production  parea olaborar un  producto segun diseMo

emtablecido, Lo anterior incluye la especificaclian de:

~ Materia Frima

-~ Equipos,

H

Iratalaciones.

- Maguinaria.

quEe  scan necesarios) los métodos a utilizar; los

opararios necasarics v 2] tiempo estimado.

1.1 MATERIA FRIMA PARA LA FABRICACIDN.
Lag caracterlsticas ( gqurera, contenids de carbén

en LN ackero, dimensiones de la pieza, grado dé redondez, eotc) de



In;"ﬁéfégialeiif'Qttli:aﬂés ren prﬁcéin ZIdEsaﬁneﬁan un pacel
_impartaﬁta ‘a ia largo da la ;acuencia de lag oparaciones. A
contiﬁuncfdn Qé“!ndicnrAn'los materiales ¥y las especificaciones
que se utilizan en la fabricacidan dal las rodajas y & que parste

dal producto pertenecen.

CLASE TIFD FPARTE DE LA RDODAJA
FPlaca 1/4" (46,35 mm) Acerg A-3& Tapa, Dase.
2olera L/74 x 2 Acero 1018 Ore s,

(6.25 & S0.8 mmd

Cold-Rolled 2" (50.8B mm) Aceroc 1018 Centro.
Cold-Rolled 2" (50.8 mm) Acero 1018 Buje.

Flejo # 22 E~7SR/WL Camisa.

Lamina # 14 ——— Rondana.
Alambre Z/7146" (4.74 mm) Tretilado Fernos.
Ajambre S/37" (2.97 mn} Tretilado Footes.
Palidétilenc 20-020 Retenes.
Fesina Fanolica Ruaeda &" « 2',
Tornillo 31/2 & T t/72¢ Cuerda Fina.

(12,7 x 98.9 mm)

Tuerca 1/2" He:agoanal Fpriada, Cuaerda Fima, liviana.
(12X, 7mm:

Roldana Estriada Interior Galvanizada /3% (12,7 em)

Grasewa SB I/1&4" Tropicaltzado.
ts1m balin, 4.7&4 mm?

1)



Torhillo con Tuerca Cusrds Fina.
z/4 x 1 1s2m '
{(19.05 0 ZIB.1 mm)

Balines 7/1&" (11.11 mm} Grado 1000.

Falines S5/1&" (7.94 mm) Grado 1000.

1.2 MARUINARTA PARA LA FABRICACION

Para poder realizar una buena planificacion de la

fabricacian de las rodajas, te debe tener una lista detallada da

todas las maguinas, agrupadas por clagsas,

caracterfsticas de cada una de e¢stas. For

dando sus

lg tanto, a

cantinuacion se presenta el eguipo utilirado en la produccion de

las rodajas.

Tornos Faraleloag
~Tarno Zuval.
340 mm de volteo.
2000 mm entre centros.

Motcir: 5 H.P.

—=Terne Rockford.
40 mm de volteo,
1200 mm entre centros.

Motoe 5 H.P.



=Torno Sanche: Blanes.
230 mm de valtaeo.
S0 m entre cantros.

Motor: SH.P.

=Torno Atlas.
ZF0 mn de wvolteo.
40 mir ontre centros.

Motor: S H.P.

=Torno Ravolver {(Sprint),
Z% mm de capacidadc.

Motor: 5 H.P,

~Taladro de Columna Salvarga.
Msa da Coordenadas v Plato.
Capacigad de S0 mm.

Motor: 1 H.F.

~Taladro Rockwell.
Mess de Coordenadas v Plato.
Capacidad de S0 mm,

Mmatar: 1 H.P.

—t



~Prenss (Hecha en =1 Taller)
_ Capacidad de (20 Ton.

‘Mator: 7.5 H.P,

~Frensa Troqueladora Faloplas.
Capacidad 10 Ton,

Mator: 3 H.P,

~Cizalla para Lamina Interatate.
Capacidad de corte hasta I/1&" (4.74 mm)
largo dg 1B800mm.

Matoe: 7.5 H.P.

~Maquina de Soldar Semiautomatica.
Marca Millar.
Atmdsfera de CO2 (Diocido de carbonc).

Motor: 10 H.P,

~Punzonadora Marca GKA,
Capacidad 10 Ten.

Matart 1 H.P.
-Sagueata Mepcanica.

Marca Saba.

otar: 2 HOP.

-5
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-Eameril de Columna.
Marca Paramount.

‘Mator: 4 H.P.

;Fresadhra.
Marca Cincinnati.

Motorr 7.5 H.P.

-Rectificadora Universal.

Motort 5 H.P.

-2 Hornos de Gas.
Combustible:; Gas Butano.
11 Capacidad 40 piezan,

.2: Capacidad !B pipcas,

-~ Roladara Macanica (Hecha an el Taller?

—ly—



0-01:

1.3.  METODO DE TRARAJO.

I,2.1 PRUCESD FARA REALIZAR CADA UNIDAD DEL PRODUCTO
FRODUCTO (RODAJA), MATERIA PRIMA, HERRRAMENTAL

AUXILIAR Y DISFDSITIVOE EMPLEADDES.

BASE: SUEPRODUCTD Mo. & ¢ dibujo Ma. 1)

Materialy Placa 174" (6,55 mm} Acero A-J&,

Ferforar el centro de la placa un harrang de is2"
(12,7 am ).

Hﬂquin;.— FPunzonadara (GKAY.

Herramental.—- Punzon y Dado de 1/2%,

Hacer 4 hojales que tienen una medida de /146" (14.3 mm).:

‘"Estos arificios sa realizan uwne per uno.

D=7

0-04;

[-01s

Maquina.,— Funzonadora{GHKA).

Herramental.~ Punzon v dedo ovalado de /16" (14,7 mm),
Ya punzonada, s8 calienta la base en los hornos de gas

al rojo vivo.

Magquina,. - Harhos de Gas.

Ya que @std en esta situacion se coloca an un treguel a0
la prensa para formar las pistas para icse balines, asi
como; la forma de la base y la caja para el tornillo.
Maquina.~ Pransa.

Herramgntal.- troquel.

Se varifican las dimonsiones v la forma de la pieza.



]

i

n-cssISd'hqe}iza-uq'paﬁrano de:zka" ( 19.05 om) @n el centro de

O0-041

o-11

O=121

O-14:

1-07:
0-1%s

O=-143

ia pieza on el taladro,
Maquina.- Tni-dro da ColumnaiSalvergal.
Herramental.- Aditamento para centrar el barrenc.

S8 manda maguilar para galvanizar las piecas.

TAPA @t SUBFRODUCTO No. 3 {dibujo No. 27
Matarial: Placa 1/4" { 45,355 mm) Acern A-Ié.

1 Se troquela un barreno de § 1/2" (38.1 mm! en 21 centro
en la prensa,

Miguina.=~ Frensa.

Herramental.~ Troquel de t 1/2° {F8.1 am),

Se hace e] troguel del diametro exterior.

MAquina.~ Frensa.

Herramental.~ Trogquel.

Sr mete ta pieza al toarno de gas y e calientas al rojo
vive. -

MMaguina,— Herno de Gas.

Se 1@ da la forma especificada.

Haguina,- Frensa.

Herramental.~ Troguel.

Se verifican dimensiones y forma de la pieza.

Ya qua biene la forma, S8 magquina la parte trazara.

S maguina la parte lateral de la tapa.

Haquina.~ Torng Faralele (Rockford).



OREJAS : SUBPRODUCTO No., 2, (dibujo No.3).
Materialt Solera 174 X 2" { &,335 2 50.8 mm).
- 0-173 Se& corta a1l material.
Miguina: Punzonadara.
— 0-181 Se troquela la pieza para darle la forma espaecificada,
Méquina.- Frensa.
Hertramental.— Troguel.
= 0=1%t Se punzona un bacrenc de 1/2" {12,7 mm).
Maguina.~ Funzonadora.
Herramental.- Punzdén y Dado de 1/2" (12.7 mm).
— 0-20; Se dobla la pileza a la forma especificada.
Maguina.— Prensa.
Herramental.- Troqueael.

- I-04: Sa verifica el doblez de la pieza.

ENSAMELE DE LA HORQUILLA (SUBFRODUCTO No. 3

- 0D=-21: Se soldan las orejas con la tapa ayudado par un
aditamento gQue sujeta estas pletas,

- 0=221t Ya sgldado sc manda al galvanizado,

- D232z Regresanda  del galvanirado se le hace un barreno

3/14'" (4.76 mm) en la tapa con @l Taladro de Columna,

-




CENTRO : SUBFRODUCTO Na. t, (dibujo No. 4}

Material: Cold-Rolled 1018,

0-27: Se corta al material en la Segueta,
Maquina.~ Segueta Mecénica,

0-Z81 Se Esmerilaﬁ lag asquinas,
Mdguina.,— Esmaril de Columna.

1-05: Se verificarn las dimensidnes.

0=-29: S maguina 1la pista de los ballPnes ¥ la caja del

torfnilloe.
Magquina.=- Torna Revdlver (Sprintl.

0-320: Se manda a galvanizar.

TORMILLO ¢ Espucial de I/74 X 1 1/2" ( 19.05 x 3I8.1 mm}, cuerda
tina, galvanizada.
TUERCA DEL TORNILLO 3 I/74" ( 19,05 mm) cuerda fina, galvanizada
BRALINES : /16" ( 7.94 ma) Grado 1000.
=~ 8@ utilizan 14 balines.
FALINES : 7/16" (tl1.1! mm) Grado 1000.
- Se utilizan 23 balines.
GRASERA 1 3716 (4.76 mm)! sin balin.
LLATMAS TF4" (19,05 mm} diametro interior, 1 {34.92 mm)

diametro exterior,

Fleje calibra 0.

IBEMTIFICACION DE LA EMFRESA.

-10—



0-23:
0—24:
0~25:

0-241

0-27:

0-3614

0=-371

I-07:

0-38s

D—40:

ENSAMBLE DEL ARHnbU BE LA HORQUILLA (SUﬁPRDDUCTn.No.4l
Regresando del g;!vani:ado s@ l# hace un barrenoc de J/14"
(4.7&5& mm) en la tapa en sl taladro de columna.

Se colaca Ia Q;EEQPQ en @l barreno dea T/146" (4.74 mm).

Se unta grasa an la pista,

Se colocan los 146 balines de S/1&" (7.99 mm) wn la pista.

Se pone el centro encima de las balines.

RUEDA : &" {152.4 mm) didmetro X 2" ( 50.8 mm} ancho,

Material: Resina Fendlica o Nylon.

CAMISA. - SUBFRODUCTA No. 12, (dibujo No. 5).

Material : Fleje calibre 22 Recocido.

5@ corta en tramos de 2 (/4 ( 57.13 mm } » B" (203.2 mm).
Midquina.~ Cizalla para lamina,

Se troquela para darle la forma especificada.
Maquainas.— Tragqueladora Feloplas.

Herramental.—- troguel.

Se vurifican las dimensiores y la tarma de la pieza.
S eumerilan las orillas de la camisa.

Mdguina.~ Esmertl,

Sa rola la camisa & un diametro de 3716Y ( 4,74 mm).
Maquina,~ Roladora.

Ya gue estd rolada s= endoreza.

Hepramental.- Aditamento ¥ un martillo.

-11-
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BALERQ (SUBFRODUCTD Ma.l1) : El balerc se compone de tres

partes que son: Roldana, Postea, Fernos o Rodillos,

ROLDAMNA: SUBFPRODUCTO He.i1D, (dibujo No,
Material 1 Lamina calibre 14,

0-42; Se corta en tiras de 1 3/8" (34.92 om)
compra.
Maquina.- Cizalla para lamina,

0-4T; Se trogquela la roldana. Diamestro

&)

x el largo que =g

euterior 1 1/8° "

(2B8.75 mm), ¥ 3/4% (19.05 mm) de diametro intarior,

Maguina,=- Trogueladora Feloplas.

0-44: Se barrenan 16 orificios de I/32" ( 2,78 mm), Se barvenan

69.5 an 5 roldanas.

Maquina.— Taladro Rochwell.

Marramental.- Aditamento can 1& orificios. Sirve como

ouia.

1-08: Se verifican dimensiones ¥ forma,

POSTE ¢ SUBPRODUCTD No,? (dibujo Neo.7)

Matarial: Alambre Trafilade de S/3I2" (3,97 mm).

0~4%; Se maguina con un largo da 0,98" (23.8 mm),

Maquina.- Torno FParalele (Atlas).



0~-47:

=100

0-4B8;3

O-4%1:

O~4b1

0-50

0-5St:

0-52:

0=-531

PERNOS o RODILLOS 1 SUBFRODUCTOD No.7, (dibujo No. a)

Malerial: ARlambre Trefilado 3I/16% { 4.76 mm),

Se magquina con un largo de 1 I\N1&"(2&,98 mm}.
Maguina.— Torno Faralelo. {Sanchez B.)
Se vearificen medidas.

Se manda magquilar a cementar,

FERMD ESMERILADO 3 SUBPRODUCTO Me.B
Ya cemgntado se esmerilan &n las puntas
para hacerle un chaftlancita.

MAquina.~ Esmeril,

EMNSAMBLE DEL PALERD (SUBPRODUCTD No.11di:

Con un aditamento se coloca la roldana y sa ensamblan 4

phstes en forma de cruz.
Con otro adttamentpo se pohen en lgs 12
restantes los pernos o rodillos.,

Se incerta otra roldana encima de los pernos y
Se¢ remachan’' lo% 4 poastea.
Se saca &1 aditamento y se coloca en otro

para remachar del otro lado los 4 postas.

-1 T
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BUJE : SUBFRODUCTO No. &, {dibujo No, %),

Material: Cold-Rplled 374" ( 19,05 mm),

0-55: Se cortan en tramos de | 1/2 m ya que se compra en largos

de éam.

Maguina: . Segueta Mecanica.

0-56: Se maqutna, =P le hace el barreno intericr de 33/64"

t 13.09 mm) y =€ le da una medida aproximada de largo de

2 F/14" (45,08 mm).

Haquina.~ Torno Revdlver.

D=-37r e le hace el chafldn ¥y se le da la medida indicada de

2 172" 163.5 mmd.
Maquina.- Tarno Faralelo (Rockford).

I=-113 Se verifican las dimensiones del tramo,

0-58t En el centro del tramo se le hace un  barreng de 3/1&%

(4, 76mm) ,
Miquina.- Taladro de Columna (Solvergal.
0-57:5e manda maguilar para cementar.

g-£03 Se manda magquilar para galvanizar.

TORNILLO : 1/2 ¥ 2 t/72" t 12,7 » B8.9 mm!) Cabeza
cuagrda fina, con barrenc de JI/1&" (4.756 mm) en

TUERCA: 1/72" ( 12.7 mm) hexagonal, cuerda fina.
RAOLDANA ESTRIADA INTERIOR DE 1/2" (1Z2.7 mm),

RETENES t Polietileno 20-020.

—-1d-
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ENSAMBLE DE LA RUEDA CON EJE (SUBPRODUCTD No.13)t

- 0-41: Ge le coloca la camisa a la rueda.
- Q=54 Se la pong al balero a la camisa,

—'1=-12: Se prueba su rodamiento con el buje.

O=-41: Ya varificado, sa ensamblan los retenes. Estos sirven
para evitar que se salga el balere y para pratager la
horquilla.

— 0-52: Se engrasa el balero.

0-43; Se introduce el buje,

ENSAMBLE DEL ARMADOD FINAL: RODAJA

- 0-07: Se colaoca @l tornillec ®n la base vy se pone en la mesa de
de armada.

— 0=-08: A 1la base se le unta grasa on la pista de los balines.

- 0-0%9t Se colocan los 23 balinea de 7/71A" ( 11.11 mm) que le
correspoencen.

— 0-101 Se toman 1 o 2 lainas ¥y se pone an el tornillo
dependiendo que tan bien queade ajustado se le dejan las 2
lainas, 2n caso de que sobre una se le quita.

~ 0=32: Se ensambla la ba;e con la horgquilla.

- I=C&t Se bajmn un aditamentc gque hace prasion al centro para
veritficar que esté¢ bien ajustadao la Base ¥ la Horqutlla.
Si guedan  Jjusto se deja el numero de lainas que uxe

pusieraon.




-~ 0-33:

- = Q=34

= 0O=b54:

~ 0—&5:

- D-&&:

- I-14y

i ety b by W W 2

Se l@ coloca la tuerca y se aprista,

Se remacha p] tornlllu.:nn 15 tuerca para evitar que oe

desajuste.

Se pega la calcomania {identificacidn) de la empresa.

S coloca la Rueda y la Horquilla.

Se pon® fl tornillo 1/2 (12,7 mm} x 3
roldana estriada. )

Se coloca la tuerca y se aprieta.

lnepeccidn Final,

172" (B9.9 mm) ¥ la

CUQDRD.DE OFERACIONES OQUE SE REALIZAN EN CADA MAQUINA.

Torno Zuvali
Dperaciones: 1%, 1&, 57.
Torno Ru:k}ord: .
Operaciones: 135, 15, 57.
Torno Sanchet: Blanaess
Operaciones; 47,
Torno Atlas)
Operacionas: 45,
Torno Ravﬁlvqr {(Sprintl:
Operacionest 29, 5é&.
Taladro de Columna (Solvergal:
Operaciones: 5, S8.
Taladro Rochwell:

Dperacionea:r 44,



Frensa:
' ' Dperacionesi 4.:1.12,14,19.‘
chqualadora:
Operacionas: 3I7,43.
Cizalla:
Operacloness 3I&, 42. .
Soldadera AutomAtica:
Operaciones: 21.
Purnzonadoral
Operaciones: 1, 2, 17, 1%, 20.
Segueta MRcanicail
Operacionest 27, 535,
Eameril:
Operacionest 28, 38, 49.
Horros de Gas:
Qperaciones: - 3, 3. .
ﬁuladhral
Oparacionaes; 37.
Fretadora, Rectificadora: Sirven para @1 Mantenimiento de

las maquinas, para realizac herramientas, tregqueles, etc,

S i 2N



1.3.2 DIAGRAMAS DE FLUJO,

Daespuds de tener el procedimiento para realizar
cadna operacidn en cada unicdad del! producto, la siguisnte etapa
del procedimiento bidsico en la planeacisdn de la fabricacidn de la
vodaja a8 la dedicada a ragistrar todos los hechos relativos al
método actual. El grado de é&nite dal procedimtitento integro
depende de {n exactitud con que se registren los hechos, puesto
que aervirdn de base para hacer el evamen critico v para idear
el método propussto. For consiguiente, B agun:ial que law

anoctaciones sean claras y concisas,

La forma corriente de registrar log hechos coneiste on
anctarlos por escriteo, puro, desgraciadamente, este metodo no se
presta para registrar las tecnicas complicadas que son  tan

frecuentes en la industria,

Para evitar esa dificultad se idearon atras técnicas de
anotacidgn (Dtagrama dae Flujo de Operaciones, Diagrama de
Recorrido, Diagrama de Operaciones, etc.), d& modao un ng
pudleran consignar informaciones detalladas con precision y al
misma tiempo en forma estandarizxada, a fin de que todos los
interesados las eomprendan da inmediato, aunque trabajan en

fabrticas 0O patases muy distintos,

-1 8-



SIMBOLOS EMFLEADOS EN LOS DIAGRAMAS DE FLUJO,

Fara hacer coﬁﬁtar en Uh diagrama de fTlujo todo lo
raferente a wun trabajo u operacidan reasulta mucha $a= facil
emplaar una serig de cince simbolos uniformes, que canjuntamente
sirven para representar todos los tipos de q:tlv:dadas ¢ sucesos
aque se den en la fabrigacidn de las rodajas, Constituyen, pues,
wuna clave muy cdmpoda, inteligible en ca=i todas partes, que
ahorra mucha escritura y permite indicar con claridad exactamente

lo gue ocurre durante el proceso de las rodajas que #e analiza.

O OPERACION

Indica las principales fases del proceso,
médtodo o procedimiento de la fabricagidn da la
rodaja, Como por ejemplo, maguinado de una pieza,
anzgamble de plezas, cortade de las materiss

primas, etc.

INSFECCIDN

Indica que & verifica las dimensiones,

rodamiento de la rueda, forma de una pieza, etc.,

L -



para poder tener un buen control de caligad del

producta trodatal,.

TRANSFORTE

Indica e] movimiento o traslado de la
mafcr}a prrima, progducto en proceso y producto

terminado.

DEMODRA .

Indica esspera en €1 desarrello de laos
hechosa: por ejemplow, cuando se tiene gue terminar
g hacer un determinatdo nimero de piezas sin que

puedan pasat 4 otra etapa del proceso.

ALMACENAMIENTD

Indica el deposito de uwvn objeto. Puede
ser almaceén de materia prima, de producto en

procesp o de producto terminado.

-



@7 O ACTIVIDADES COMBINADAS

Indica que varias actividades son
ejecutadas al mismo tiempao por el mismo operario
en un  mitmo  lugar de trabajo. Sg combinan los

simbolos de tales actividades.

Las Tecnicas wutilizados en @1 Analisis del Frocespo de

Fabricacion de las Rodajas fueron:

- DIAGRAMA DE OFERACIONES DE FROCESO.

- DIAGRAMA DE FLUJO DE FROCESO.

DIAGRAMA DE DFERACIONES DE PROCESO.

El disgrama de aperaciones de proceso. Nos prasenta un
cuedro general de cdmo se suceden taﬁ s0lo las principales
operaciones e inspeccionas, asi como la secuencia cronocldgica de
todan las operaciones de taller o en maquinas, inspectiones

¥y materiales a utilizar en @l proceso de fabricaciden de rodajas,

La wutilidad de este tipo de diagrama, as @l de que
permite comprender perfectamente donde el problema o, los

problemas v determinar &n qua Areas del proceso de fabricacion de

=21~
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las rodajas gxisten las mejores posibilidades de meipramiento.

Este diagrama se utilize pare wvisualizar Bl procesec
completas de ta fabricacieon de las rodajas. Eato incluye

submontajes y montajes de todas las partes del producta.

A continuacion s mostrara el Diagrama de Oparaciones de

Proceso de Fabricacion de las Rodajast

P
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DIAGRAMA DE FLUJO DE FROCESO.

Ev un diagrama que muestra la traya:turia de un producto
& procedimianto dgehalando tado los hechos (operaciones,
inspecciones, trongporte de materiales, denoras y almacenes)

sujfjetas a analisis.

Este diagrama contiene en general, mucho mas detalles que
@] diagrama de operaciones., El diagrama de flujo de proceso es
agspecialmente dvitil para pener de manifileste costos ocultos. como
camg distanclas recorridas (trasladar material de un taller a
ogtro), retrasos (exceso de demoras debido & Que gl procedso no se
e oncuentra  en la misma nave industriall), y almacenamientos
temporales, Una ve: expusstos estos pericdos no produgtivos se

puede proceder & su mejoramiento.

Debido a que este diagrama correponde s6lo a und pieXa y
nNo a Whn ensamble o conjunto., Se aplica sobre todo a un componente
del ensamble para lograr la mayor economia en la Tabricacidn de

la rodaja.

A continuacion se presentara los diagramas de flujo de

praceso de cada una de las partes que componen (& rodajas
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DLAGRAMA DEPROCESL DI FLUND
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PDIATGRANA DE PAOCES0O DEFLUJO
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DUGRAMA DE PROCESO DE FLUID
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PLAGRANA DR PROCES0 DEFLLID
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THAGRAMA DE PROCESO DE FLLIO
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DUAGRANA DE PADCIRO DE FLUND
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DIAGRAMA DE PADCESD DR FLUKO
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PLADRAMA DE PRAOCESO DE FLUJO
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PIAGRANADE PADCESD DE FLWNO
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DIAGRANA DE PAOCESD DR FLUNO
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DIAORAMA DEPROCESD DEFLLSD
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ANEXO DIBUJOS DE CADA UND DE LDS SUBPRODUCTOS



RODAJA

-

CARACTERISTICAS:

BJAMETRO RUEDA: 6"

ANCHO RUEDA; 2'*

HATERIAL RUEDA: NYLON O RESINA FENOLICA
CAPACIDADR CARGA: 540 KG.

RODAM |ENTO RUEDA: BALERO DE RODILLOS

w2h, 1.



5/8%
r?l?.:‘ilm

9/16" (14.3 nm)

4. 5/8" (117.47 mm}

75,2 hm)

, SUBPROD. 5
PIEM'"BASE" U.L.5.A

ANALISIS: R.V.E, | DIRUJO No. 1

ESCALA: 1:1 FECHA: NDV'SY

-24.2-




9 exterior =4 3/8" (111.3 m)
@ interior = 1_1/2“ (38,1 mm)

SUSPROD, 3
PIEZA: "TAPAY U.L.5.A.

ANALISIS: R.V.E. DIBUJO Kp. 2

ESCALA: 1:1 FECHA: NOV'B7.

=243~




6 N [1]
ll%% mm)

2* {50.8 mm}

SUBPRQD., 2
PIEZA:w0argAs U.L.5.A.

ANALISIS; R.Y.E. | DIBUJD Ho. 3

ESCALA: 1:) FECHA: NON'B7

-24 -




‘P exterfor = 2% (50.8 mm)
? intr_:r'lor = 3/4% {19.05 mn)

SUBPRQD. 1
PIEZA: “CENTRO™

S A

ANALISIS: R.V.E.

DIBUSQ Mo, 4

ESCALA: 1:1

FECHA: KOV'87 .

20,5+




2" {50.8 mm)

- 3 68"
: [95.25 mm

1 3/16" (20,16 rm)

SUBPROD, 12
PIEZA: “CAMISA" U.L.5.A,

ANALISIS: R.V.E. | DISUJO Mo. &

ESCALA: 121 FECHA: NOv'a?

-2h,6-




9 exterior = ] 178" {25.75 mm)
P interior = 3/4 (19.05 sw)

@ postes f4j = 532" {3.97 ™)
@ pernos {12) = 3/16% (4.76 vm)

SUBPROD. 6

PIEZAs "ROLDANA™ |U.L.5.A.
ANALISIS: R.V.E. ]DIBUJO No,6

ESCALA: 2:1 . FECHA: NOV'87

~2h, 7=




-2[.,3_-

0.98"
(23.§ mm)
L1
W —
5,32I|
(3.97 mm}
SUBPROD, 9
PIETA: “DNETE™ U.L.5.A.
AHALTSIS: R.W.E. | DIEUJO No. 7
ESCALA: 301 FECHA: NOV'E7




1. 1/16n

{26.98 mm)
L]
A r——
36N
{0276 )
SUBPROD. 7

PIE7A: "PERNOS” U.L.S.A.

ARALISiS: R.V.E. |UIBUID Ho. B

ESCALA: 3n FECHA: NOV'EZ

-gh_g-




r

Ly 33/64"

21y (13.1 mm}
(63.5 mml ) :
SUEPROD. &
PIEZA: *BUJE" u.L,.5.A.

ANALISIS: R.V.E.

DIBUJO Ho. 9

FECHA: NDV'D7

~2h,10-

ESCALA: 1:1.




CAPITULO I

DISTRIBUCION DE PLANTA



CAPITULO 11
PISTRIBUCION DE FLANTA

II.t AﬂTECEDENTES.

La dlﬁposiclbn de la Tabrica debeva facilitar lo mejor
posible l1a progresion dal. trﬁbajo para todas las aArgas que
componen la nave 1ndqstr1a1. Cuénda se produce un solo producte,
es relativamente facil organizar y distribuir las instalaciones
para que £] producto pase de un  proceso a otro, sin tener gue
volver para atrads, Una dispasicidon ideal as aquella en la gque la
materia prima eentre por un  extremo de la tdbrica, circule en
{inea recta con 8l minimo de didtancia erecorrida y salgan por el

otro extremo transfermada en producte terminado.

Siempre debe tratares que ol proceso de un producto 1leve
la travectoria mdu wencilla gue @8 pueda, gque avance an arden,
que las distancias entre daos.ocperaclones sean las mas cortas

posibles,

En el caso de la 1aﬁricaciﬂn de la rodaja, cuyo producto
consta de muthas piletas, s mas dificil hallar o realizar una
optima disposicion de planta, deébido & que hay una variedad de
protesos, a que ge cuanta con una <sola linopa de produccicdn ¥y
con un solo tipo de magquinaria para la fabricacién de las partes
quy componen & la radaja. En este capiFula ve Aropone una
friave distribuctan de planta que sea la mds adecuada para &l tipo

de fabrica amalizaca.



11.1,.1 LDOCALIZACION ¥ DISTRIBUCIDN ACTUAL.

- Cuande no se afectua un estudio ¥y una plani?i:ncian de un

taller o fabrica, invariablemente llega un momento en  gue
conviene proceder a un @xamen critico de la trayectoria gue sigue
los ogperarios v los materialos a traves de la fabrica o -ona de
trabajo, 51 58 observan loas planes de la siguiente pagina =2
pueda observar que no 23 la mejor disposicion, ya que a medida
que la empresa s amplio o cambid algunos de sus productos ©
procesaos de fabricacian se fuesren ahadiendq magquinas. El
resultado es que el material y los trabajadores siguen uha larga
¥ complicada trayectoria durante ol proceso de fabricacicén, con
la consiguiente pérdida de tiempo muerto, falta de seqguridad para
al trabajador (yva qua tiene que atravezar una importante
avanidal, pardida da energia ¥ sin gue =e agregue nada al valer
del producto. €l mejorar la distribucicen de esta tabrica va a
sarvir para mejorar la productividad, la seguridad para el

ohrero, para incrementar la produccion de rodajas, etc,

En este caplitulo se trata leo referente al analisis de la
distribucinn  actual v a la proposicidn que & haga con el fin de

que 1la disposicion del equipe sea la mejar posible.



Los tres planos gque Be muestran en las plginas Siguientas

e rafieren ar

PLAND 1l: Localizacidn de los dos terrenogs que componen
actualmente la fabrica dae rodajas.
FPLAND 23 Diatribucion del @auipo en la Nave "A",

FPLAMO 31 Distribucien del equipo en la Nave "B",

-
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[1.2 CONCEPTO DE RISTRIBUCION DE PLANTA.

. Refiniciont
Es el ordenamiento flsico de 1los elementos
industrialas, en el cual ae astablece la relacion y la

organizacion deg hambres, materiales y maguinaria.

Objetivos Generalest
— Ordenacidn de magquinaria y equipo gque comprenda

lo siguiente:

- # BPa la mids economica.
* la mas sagura.

#* la mas matiafactoria,
Objetivos Particulares:

- Reduccion del riesgo de salud.

= Aumento de la seguridad de los trabajadores.

= Ingremento de la Froduccian.

~ Disminucidn de demoras on el arcéaso de fabricacilidan.

-  Ahorro del Area agcupada { Arsas de Praducgidn,
Almacenamienty y de Servicio).

= Tomas adecuadas de corriente,

= Reduccion del manejo de materiales. éedu:ir al maximo
&] aspacic que recorre al material de un paso a otro.

— Reguccidn del material @n proceso.

.



~ Acortar o] tiempu de fabricacion.

- Reduccion del trabajo administrative y del trabajo
indirecto en general.

- pistribucisn facil da controlar ¥ supetrvWisar.

= Dimminucidn de riesgo para el material.

Mayor facilidad de ajuste a los cambios de condiciones.

11.3 FRINCIFIDS BASICOS DE UNA DISTRIBUCION.

A Pistribucion en Conjunto.
Una optima distribucicon es aguella que integra a
l1gs recursos humanos, la materia prima, la maguinaria, el procesoc
de fabricacidn del producto ¥y las actividades auxiliares de mndﬁ

que se convierta la planta en una magquina JUnica.

@ Minima Distancia Recorrida.
s siempre mejor la disposicicon de planta qua
permite que la distancia & recorrer por el material durante la

fabricacion del producto, sea 1a mas corta.

A Espacio Cubieco.

Fara que 0 obtenga una buena distribucien de planta
debe utilisarde todo el espacio disponible, tanto vertical como
harizantsl. Por estao, la éercern dimension de la planta debe

wtilizarse tanto como el area del suelo.



@ Satistaccion y de la Seguridad.

La. major disteribucidn de planta es aquella gue haga =]
trabajo més satisfactorio y productivo para los trabajacores. Una
fabrica re puede ser Jlo productiva que 5@ guiIera i 3@ somete a
105 obreros a un ambiente de trabajo donde encuentre riesgas o

accidentes.

@ Flexibilidad,

Siempre serd mas efectiva la distribucion de planta que
pugda ser ajustada y ordenada con menor costd e inconvenientes y
que acepte cualquier cambio en el Tuturo. Esto implica que puede
Bufrir variaciones an el disefNo del producto, en el procesc, en

el egquipo, en la praduccidn del producto o en fechas de entrega.

IlI.4 MNATURALEZA DE LOS5 FPROBLEMAS DE DISTRIBUCION DE

FLANTA,

A un ingeniero de planta se la presenta las siguientes

situaciones para realizar un disposicidn de plantar

a) Distribucion de una fiabrica complgtamente nueva.

b) Expansidén dentrpo de la migma nave de wuwna faberica va
exittente o traslado a uma planta ya construilda.

w) Reordenacidn de una distribugion yva existente.

) Ajustes manores on distribuciches ya realizadas.



Para la realizacion de la distribucidh propucsta, se
presenta la oportunidad de plantear la situaridn de una plantca
gque requiere la modificacion de su distribucion actual, en la gue

sus limitaciones &on las siguientes:

.- De los = talleres existentes, plantaar la posibhilidad
de ordenar todo @@ egquipo y maguinaria en uno de los doas terrenos

(en el Mayar).

2= Bustar un nuevo terreno, el cual tenga gl
suticiente wespacio para tener =1 equipo, oficinas, almacenes,
sarvicios, etc., ¥ gque tenga la TFlexibilidad para un posible

sragimigntg de la fibrica.

Al analizar sus ventajas Yy desventajas de las dos
al tarnativas anterigres, se detgrmint plantear y proponer la
sagunda opcidn, Debido & que los dos tervencgs tienan sus
limitacicned en cuanto a espacic, La distribucion des una nueva
planta disminuye considerablemente el riesgo de realizarla

deficientemente.

.



"1I.5 TIPOS DE DISTRIBUCION DE. PLAMTA,

Al Distribueion oe Componente Frincipal Fijo.

Es on la gue ®1 material permanece gn un miamo sitio, no
aa cesplata dentro de la planta, es decir, el conponente e
mantiens en una poslicidan fija. Todo el.equipn. mano de obra,
terramientas, etc., s desplazan hacia donde esta &l. Este tipo
de distribucidn ee utillizade cuando el producto s veluminoso vy
pesado y ee producen pocas al mismo tiempo.

Elemplo: Fabricaction da aviocnes.

O (@] O MAQUEHARIA
()(::— c) “""’4”ffﬂﬁ

PRODULTO

O :O

O © @]

—. HERRAMIENTAS

TRABAJADORES

.
B} Distribucidn por Proceso o Fuhcidn.

. Todas ' las operacionss del mismo proceso =stan
agrupadas. La maguinaria y eguipo se agrupan do acusrdo al tipo
de ﬁrocusn. Se utilira generalmente cuande se fabrica una gran
varigdad de productes que requleren la miama maguinaria y equipo.

A diferencia del anterior, el producto concurra a cada una de las

—-g-



dreas para su procesg.

Ejemplo: Fabricacidn de automdvilies.

PRI O O §<O —
PROCESON [] s [7] | ~ [ /

Ilcll
C) Distribucion por Fraducto o en Linea.

El material! me mueve de acuerdo a la secuencia de
operacionas, Esta dlssvibuciﬁn dispane cada operacion
itnmediatanmante despuda da' la. siguientes, en al que 8! equipo
requarido se agrupa on una Area en e)]l  orden aprspiada. La
maguinaria utilizada se ancuentra en un; posicion f{ ja,

Ejemplosr industria cervecera.

O O o ®)

__.__.___._._.O

MATERIA HAQUINA 1 MAQUIHA 2 HAQU INA 'H»
PRIMA -

e



D} Distribucion par Combinac:idn de las tras anterioras.
Esta digpesicidn as utilizada EUando varios
productos reguieren aproximagamente la miama secuencia de
operpaciones fumcionales o 1a misma maguinaria, pere, ninguno de
alloe representa un valuman alto conog para justificar lineas de

produccidn individuales,

Ejemplo: Fabricacidén de la Rodata.

__.°0 o0 OA O©
MATERIA © D T A(:) A
~ PRIMA PROCESO ''AM A

_ ) \ O N PROCESQ *B"
| O °0O

OO PROCESO /gt

Una vez comprencdida la naturaleza y caracteristica de los
cuatro tipos de distribuciones clasicas y analiranda el pracesc
de fabricacién dae las rodajas, encontramos oque la diswtribucian
mas adecuada para este producto, gs la Distribucion

L]
Combinacidn. Debido a gue varias de BUS

pPor
piozas utilizan
aprovimadamente el mismo tipo de maguinaria, ¥ porque no se
produce tn volumen considerable como para juatificar la

adguisicion da mnds maquinarta.

_.1[:|—



~En ‘el pro:éso da elaboracién, como 88 el caso de la
produccion de las rodajas, la magquinaria Ju@ga un papegl muy
importante, ya que el capitni invertido en equipo es muy posible

que sean superiores a tualquiar otra gasto de la tTabrica.

A continuacién se enltistan las princ{pales ventajas de
una Disteribucion por Froceso Yy de wuna Distribucidon en Linea

(COMBINACION AFPROPIADA FARA LA FABRICACION DE LAS RODAJAS)t

‘Ventajas de la "Distribucion por Froceso':

~ Major utilizacidn de la maguinaria ya que la amplia
Qama de pProcEsos que requieho la misma maquinaria.

- Se adapta & gran variedad de procesos.

- Sa adspta a frecuentes cambios en la se:uencia da
ocperacionas.

~ Se acopla a una demanda intermitente.

- Ea mds facil manterner la continuidad de 11 produccien
en los casagns de:
a) Averla de equipo.

b)) Escase: de material.
Ventalas de 1a "Distribucion en Linea":

~ FReduccién en wl manejo de matariales.

= Ugo mas sfective de la manoc de obrad

—-1]-



4) & traves de una mavor e;pecializnzian.
b).Maynr facilicdad de nntregamiento.
c) ngrta mas amplia de m&né de obra {Eompletamente
tneuperta v semiespocialidadal,
- Mayor %acilidad de control:s

2) De produccidcn,

b3) Sobre la Distribuciéen de carga de trabajo,

Il.&4 FACTORES QUE AFECTAM UNA DISTRIBUCION DE PLANTA.

{.~ MATERIAL,-disenoc, variedad, cantidad, operaciones
necasariae y secuancia.

2.~ MADUINARIA.- tipo, utilizacidn y abarcando equipo de
produccicn y herramientas.

3.~ HOMBRE.+~ superwvisicon, mano de obra directas.

4.- MOVIMIENTO,.- transporte del material inter o intra
dapartamental,

S.- ESI”ER&.-E Almacenea temporales, permanentes, asi como
demorap en &l procaso de fabricacian.

&.~ SERVICID.- mantaenimiento, inspeccion, control da
desperdicinmg, etc.

7.~ EDIFICIO.- comprendiendo caracteristic;- intericres

v exteriorens, 95|l como la distribucion del eguipo,



. B.—~ CAMBID.- versatilidad, flexibilidad y expansion.

Se debe analizar todos aellos, #in  subestimar nt olvidiﬂ
alguna. No todos afectardn allé distribuctien en particular en
cste proyvecto, pero of @stard sequro de que se ha tenido en
cuenta todas las wventajas y desventajas Sin menospreciar ninguna

pasibllidad pueda (nfluir sobre la distribucian,

I1.7 METODOLOGIA FARA LA REDISTRIBUCION DE LA FABRICA.

1.— Apalizar el procesc v rocorrido de los materinles
para la produccién de 1a rodaja mediant® el diagrama de

flujo de operaciones.

.

2, Determinar la maqulinaria necesaria para la

fabricacidn de la rodaja t La miama gque se utiliza.

actualmentel.

3.~ Determinar o) espacio Necesar{o para las maguinas,

calculando sus dimensiones mas las de trabajo,
4,- Prevesr pspacio para los almaceneas.

T.— Frever espacia adictomal | para Sarvicios Auxiliaros

(Asen, Vestidoras, Dficinas, Bahfos, otc.),

6. - Calcular e! espacio necesario, sumantto @l espacio

para madgquinase, almacenes ¥ Servicios Auxiliares.



T Distribuir los diferentes departamentos en  sus
respectivas fmonas de trabajo de mode que el recorrido del

material sea @]l mas corto vy economito posible.

B.- Establecer vl plano gel edi{ficio teniendo en cuenta
sobrre toda la ubicacion de las conas de trabajo, dreax de

almacenamiento y Serviciogs auxiliares.

?.- Determinar el tamaho y disposicién del terreno
exterior de ta nave atribuyendo eapacio suplementario
para sestaciconamiento, recepcidn, expedician y ronas

wverded.

—-14-



11.8 FROPOSICION DE UNA NUEVA DISTRIBUCION,

Antes de que se pueda realiTar la nuava distribucion, ke
.tiéne qua adnalizar todas las ocperaciones que sm encuentran en el
proceso de la rodaja y que tengan influencia en la distribucion.
£1 astudio 88 realiza mediahte al "Diagrama de Flujo de
Tperaciones™, asi{ como del *“Diagrama de Operacisnes”" (gue g8

arcuentra en el capitulo I v gue fo tiene ninguna moditicacidn)d.

Con la utiligacion de estos diagramas, se podra enumerar
la® operactones necesarias para conseguir 8l producto  ya
ensamhlado, asi comp de low submontajes que constituilrdn la

radaja.

A continuacicdn €@ encuentran los Diagramas de Flujo de
Operaciones, los cuales contienen los tiempops utilizados para el
Matoda Actual ¥y e1 Méatodo FPropuesto, asi como 1A comparacian

entre ellos.
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DIAGRAMA DE PADCEIAD DL FLUJD
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. DIAGAALIA DE PROCERD DE FLUJO
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La distraibucian propuesta para la Fidbrica de Radajas, as
_una comhimacion de dos tipos da distribuciones: For Proceso y En
Linea, nﬁrovech;ndo las ventajas de cada tipo en gﬁ lugar
apropiado para reducir 109 costos de manjpulacion de materiales,
la cantigdad de productos wn proceso y conservando al misme tiempo

1a flexibilidad v elevada utilizacion del hombre vy la maguinaria.

A continuacidn se tiene una relacidn gue indica cémo fue
dividida la distribucidn. La lista indica cudles son los procesos
.y las maguinas gue perianecon a cualgquiera de los "dos tipos de’
ﬁistrlbuciﬁn mencionados., La separacidn de protesos se realizé en
base'al numero de procesos dque ttilizaba la maguina. La magquina
que molamente se ‘usa pata un €0lo proceso se calocd en una
distribucidn en lingaj; y aquella miaquina gque sg utjlizaba en

varios procesos forma parte de la distribucldn por proceso.
pDistribucidn FPor Froducto o en Linea:

frocespt Perno ( Dlagrama Ne. 7 )
Magquinariar Torno Sanche: Blanew, Esmeril.
Procesor Foste ( Diagrama No. 9 )
Maguinaria: Torno Atlas,

Frocesor Camiga ( Diagerama No. 12 )
Maquinaria:r Cizalla, Troqueladara, Roladora.
racesaps Roldans ( Diagrama Na., 10 )

Maquinaria: Cizalla, Trogueladora, Taladro Rackwell.

“lh=



'Distribucldn For Frreceso o Funcien:

Frocasot Dasa.l Diagrama No, S )
Maquinariag Punznnadn?a. Hornos de Gaa,’ Pﬁen#n. Taladra de
Columna. . .
Procaeso: Hocquifla ( Diagrama No. 3}
Maguinaria: Prensa, Hornos de Gas, Torno Ruckfcrd} Saldadara
Autnmatléa. Taladro de Columna.
Procagst Orejas ( Diagrama No, 2 )
Maquinaria:l Pun:nnaﬂura.'Prenua.
 Proceuot Centro t Diagrama No. 1 )
Maquinaria: Seguota Mecanica, Torno Revolvar..Torno Rockford.
Frocaeso: Buje ( Diagrama No. & )
Maquinaria: Segueta Mecanica, Torno Revelver, Taladro dn Columna,
Debidoe a que en  los procesoas de Base, Tapa, Orejas,
Centro ¥ Buje, se utiliza la miama maguinarta en alguno dalellcs.
Mapdiante wn diagrama de utilizacion de maquinaria ge podra
obgervar cuales aon los procesos gque tienan una mayor relacion
erntre  si. Y aquéllos procesos que la tongan en forma mas
acentuada, Bu maguinaria s/ coloca 1o mas cerca posible, buscando
la produccidn wn ling@a cono maeta. Esto quiere decir, que entre
las mejores condicienes de produccion, debe conaiderarsms una

aerie de distribuciones en linea,



IT.? CALCULO DEL ESPACTIO NECESARIO.

Las cdlculos de las areas 1ndividuales de la magquinaria
que gse utiliza, gson la base, asf como las superficies da lom
almacenss a utilizar. Este estudio tiene como {mportancia,
indicar que la respuesta apropiada a uwun analisis del factor
espacio ateatado, es un nuevo edificio o un ampliacioen. En este
(-1~ 9 en el que se no se considera alguna limitacion en cuanto a
las dimenuipnes de]l nuevo terreno, este andlisis airve para

indicar cudles son los reguerimientos en cuanto a espacio.

EQU PO AREA DE TRABAJO:
{ M2 )
Torna Paralelo (Zuvall 7,356
Torno Paralelo (Roclkford) : : 4,32
Tarno Paralela (Sanche: Blanes) L 3. 40
Torna Paralelo {Atlas) 1-?5‘
Torno Revdalver (Sprint) 2.8%
Taladro de Columna . 2.70
Talaaru Rockwell 1.04
Troqueladaora 1.40
Frensa 10.13
Cizalla 8,75
Hgrnos de Gas { Con tanques ) &, 30

. =i8=



Soidadora Autamatica cont 7.5

Fuente, Alimentadors, Meda

Segueta Mecanica 1.%0
Esmeril 1. 40
Reladara 1. %50
Fresadora 7,00
Rectificaoora 2.55
FPunzonadora 3,00
tMesaw cde Ensamble:r 20,00
11 Mesnas de Trabaje ( 2 m2 cada una
Almacenes?
Al Materia Prima 33.60
B) De producta en proceso 15,34
C} De ?roﬂuctn terminado 25.20
Servicion Auxiliares 26T.60
Patio de Manicbras S0ZF. 00
Fagillos, Area de Crociaiento 340,00
10?27.45 m

NOTA: LAY ANTERIORES DIMENSIOMES INCLUYEN MEDIDAS FISICTAS
DE LAS MADQUINAS Y AREAS DE TRABAJD DE CADA UNA DE

- ELLAS,

“i P



II.10 VISUALIZACION DE LA DISTRIBUCION PROPUESTA,

Una wver que se han reunido el Diagrama de Flujo de
Operaciones da la Rodaja, asi como 8] tipo de distribucléong se
prosigue a efactuar la visualitaclen de la disposicien del equipo

dentro de la nueva nave industrial,

El principal proposito de una clara visualizaclion es la

Cde favorecer e] desarrollo para lograr una distribucion perfecta.

Ya gue s8& ttenenllas dimensiones del area de trabajo de
cada una de las maquinas, de la superticie de los almacenes,
oficinas v servicios auxniliaresy {1 realiza un plano
arquitectédnico de toda la planta., Después en una mica se indican
las diferentes dreas, sg comienza a hacer Jla visualizaction dal
lay=out proyectado. Una de las maneiras de hacerlo ea utilizar
"plantillas” & encala de cada uno del equipo wtilizado en la
fabricacidn de la rodaja. Despud4s de colocar las plantillas, mg
necesario asogurarse que s¢ dejen pasillo lo suticientemente
anmpiio para ©] paso de trabatadores, asi come para la

manipulacicn de materjales.

Etapas en el desarrollo de la Distribucicdn con el Método

de las Plantillas:

1,~ Flano Arquitectdnico,

2.~ Mica con el Block Lay - Dut, que incluyent

-0



* Areas de Trabajo.

* Arwas de Crecimiento,

+ Areas da Manipulacidén de Materiales.
* Otras Arecas,

.3.— Mica con Magquinarjia,

* S& elabora su ordenacitn por madio de las

plantillas.
+ Se coloca las maguinas en la mica.
# Se indica la colocacidn del obrero, asi como ol

espacio para los pasillos.

+ Se numera la maquinaria.

A continuacidn 3g tiene los difersntes planos que

componen la redistribucién propuesta de la fTabrita de rodajas.
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RELACLION DE LAS AREAS DE TRABAJO Y DE LA MAQUINARIA:
Ar AREA DE FREPARACION DE MATERIAL.

1.~ Troqualacora.

2,= Torno Sdnchez Blanes.
3.~ Taladro Rockwell,
4.~ E=smeril.

S.~ Torno Atlas.

&.~ Rpoladora,

7+= LCizalla.

L.~ Mesas de Trabajo.

B: AREA DE MANTEMIMIENTO.
B.- Rectificadora.
Q.— Torno Zuval.
10.~ Fresadora,
&.— Mesat de trabajo.
C: AREA DE MAQUINADOS.
11.— Segueta Mecdnica.
12,= Torng Revalver,
13.- Taladro de Columna,
14.- Tornc Rockford.
185.~- FPrensa.
18. - Punzonadora.,
%.,= Mesas de Trabajo.
D: AREA DE ACABADDS.
{éd.~ Hornos de Gas.
1.1, ~ Tangues de Gas,
17.- Soldadora Automdtica.
.~ Mesas da Trabaljo.
E:1 AREA DE ENSAMBLE.
# Mesas de Ensamble.
FiAREA FPEATONAL.
G: AREA DE CRECIMIENTO FUTURO.
i AREA FARA MANMIOBRAS EN PLANTA.,

it nFEA DE TRASLADG DE HATERIALES,

-



I1.11  CDMFROBPACION ¥ AMALISIS DE LA DRISTRIBUCION

PROFUESTH.

Lina ve: astablecido el proyecto de !a&a nueva distribucidn
va a ggr comprobado. La comprobacion de la digposicion compuasta,
g5 una etap; nue No se debe pasar por alto. Se cree que la nuava
distribucion e8 sana y correcta. No cbstante, muchas veéces se
olvida considerar alguno de los factores ( material, maquinaria,

editicio, mgvimiento, &tc.) Que afectan a una diatribucidén,

La "prueba de confrontacien de objetivos" revala a menudo
un fallo por parte del ingeniero por lo que respecta a la vision
de tatos los objetives. Como quiera que la distribucion dehe ser,
por naturaleza un compromiseo, dicha confrontacion es de doble
utilidad: ayuda para detectar cualquier descuido o error y ofrécn
al ingeniaro wuna serie de respuestas parsa enfrentarse con la
eritica de los puntos aparentemnte debiles de su distribucian,
en gque haya tenido que comprometer ciertas caractarieticas o

vantajan.

En ‘esentcia, la distribucion es comprobada atendiendo a

los seis objetivos siguisntes:

1.~ Integracion general de todos loa factores.
2.~ Distancia minima,

Z,= Flujo o circulacisn del trabajo.



4.~ Utilizacison del espacio.

5.~ Satisfaccidn y seguridad de los empleados.

&,= Flonibilidad, .
11.1:.1 ANALISIS DE LOS DOS METODDS DE FABRICACION

Tiempo reqguerido para la realizacidon de la rodaja,
exprasado en horas/hombre.

.

METODO ANTIGUD - METODO NUEVO
SUBFRODUCTO: (en min 7/ pzal
1 2902, 73 ' ‘ 19.%0
2 %.63 10, 4%
3 3407.22 : 40.94
q a.17? s.97
s 510,27 ' 27.98
& 18466.71 26.22 ]
7 2.91 3.06
g 30,00 ' 1.08
g 2.73 2.20
10 2a¢s.$¢. 10,18
1 &.84 &. 04
12 32T6.44 " 3.a3

T8



13. . 3.99 : 2.91

14 S.44 S.45
14,510.64 min/pza. . 164,42 min/pza,
241.84 hr/pza, 2.74 hr/pza.

*» Esntos tiempor tianen como refarencia los Diagramas de
Froceso de Flujo gque =sa8 encuentran en el Caplitulo 1 (Metodo

Actual) v Capitulo I1 iMetodo Propuestal.

+ La gran diferencia existente entre los dos métodos
analizados sa debe a la desaparicidn de las Demoras durante el
procesg deg fabricacldn de lag rodajas. Estas demoras son en
consanpcunncia a la divisidn del proceso en dos naves, y al

desaparecer @sta yYa no @ tienen las demoras mencionadas,

Econtamias Intangibles:
- Mejor flujo de materiales.

= Un control de suparvisldn mas aficianéu.

Empacio pars nueva magquinaria.

~ Consplidacion de departameontos,
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CAPITULD 111
SEGURIDAD INDUSTRIAL.

I11T.1 ANTECEDENTES

La Tinalidad de todo sistema de seguridad en cualquier
actividad, e ayudar a la direccidn a gue establexca y tenga an
vigor un proegrama destingdu & proteger a los empleados ¥ a
aumentar ia produccion medianto la prevencion y el control de
accidentas que afectan a cualquiera de los elementos de la
produccion, 4 saber

= mano de obra,

- materiales,

= maquinaria,

- equipo,

- tieapo.

Lea prevencion de accidentes y lesiones es de primordial
impartancia parka todas las personasg un sisﬁema de seguridad
proparcionard un medio para que todo &1 personal participe en el

programa de prevencion de accidentes.

Los accidontes otasionan perdidas de dinero, materiales y
wvidas humanas. El desperdicio comd resultado de acclidentes que
afectan a lasz maguinas ructﬁe a menudo_prioridad en la labor de
prevencion, sin embargo, el derroche de recurags humsnos

constituve la pérdidad mas grande.

El patraocinio por la direccion de un sistema de seguridad

nque abarque a todos los eompleados, tiende a establecer un buen



.;mbiente da relacionas obrara-patronales, gue adquiere mayor
T importancia par ‘los  efectos que causa en la comunidad. Los
ohraros solicitan emplec, an  los establecimientos cuya imagen
externa v reputacian indiquen que se presta atencion a la salud y

tseguridad de los empleados.

ITI.1.1 IMFLANTACION DE uN SISTEMA DE SESURIDAD
INDUSTRIAL.

La implementacion del Sistema de Seguridad Industrial gue
serd aplicado para ia fabricacion de roda jas, segun las
_ documentaciongs anexast estarda enfocada principalmente a cuatro
. aﬁeag aspecificas:

- Personal,

-~ Maquinaria y equipo,

i

Planta‘e Instalacicnes,

- Manejo de Materiales.

111.72 SEGURIDAD INDUSTRIAL PARA EL PERSONAL

El desarrolle de eaesta areada se eanfacard principalmente a

los siguientes objetivos:

4+ Implementacion de Campafras de Seguridad Industrial,

« Capacltacion de los Trabajfadores.

Campanas de Seguridad Industrial:

La Comisnion de Seguridad ¢ Higiene Industrial de esta



fibrica llevara a cabo las siguiantes campaflas con el objeto de
aumantar la seguridad del obrerc y do la nlanta misma. Egtas

campafas serdn & bhase dar

- Periddicos Murales: estas enhibiciones sardn emploadas
para fomantar el interés ¥ proporcionar la siguiente
informacicn: tndice; de attidentes dentro de 1a fabrica, horas
perdidas por  los mismns.' cursgs dgf capacitacidn, asl como,
infarmacién relativa a la situacidn que guarda la Seguridad

Industrial deuntro de la empresa.

- Fublicaciones: estos boletines expracaran la sl1tuacion
da la fabrtca en varias areas, incluyendo Seguridad, Enta
informacidn tendra como obletive al de recordar las normas que

debier de gseguirse dentro de leé planta.

- Competencias sa establecen niveles de riecpo
dependiaendo dél tipn de mdgquina, Fosteriormente se crea un
. wistema de incentivoas basado en la avsencia de accidentes vy en el
aumento  del nivel de produccidng creando‘ de aosta manera una

campatenzias Hans » licitoa 2ntre los abreros.

- Frogramar Especiales dea la Industria: basados

principalenante ¢en ol intercambio rde ideas entre los trabajadores



W la'gente de conTtianza, Tteﬂé.:amo finalidad &1 que los abrurés

Mmani fisaten sus inﬁuietudan en cuanto a su Seguridad,

Los anteriores matodos tiene como abjfetivo el de fomentapr
éz interes del personal; dando a conocer todos aquellos factores
Cque iafluyen en las scciones del trabajador como sont
«~ Temor & laz lesionss corporales,
~ Temor a las perdidas economicas,
= Deseoc de premio o recompensa,
~ Deseo de obteéener un puesto dirigente,

- Drieo deo sobresalir,

Capacitacion del Fersanalt

En cuanto & este objetivo se refiere, se desarrollara por
medio del adijentraniento del persaonal tanto en el Servicia de
Primeroe Auxilios, Mane jo de Maguinaria y Egquipo, Maneio da

Materiales y Equipo contra Incendios.

« FPrimeros Auikiliaos: se eligird una comision formada paor
obreros y ampleados de la empresa que estén interssados y
mutbtivados en el tema, capacitdndolos enrternamente y encargandolos

de rgalizar praogrami?s de capacitacion bimestrral entre los demds

-



compafieros de la empresa. Aai misamo, saria esta comsion 1a
encargada de efectuar los primeras auxilios an el caso de algun

accidenta.

% Manejo de Maquinaria y Equipor este programa se
desarraollarad por medio da la imparticicen de cursos de
capacitacitn tedrice-pricticos que adiestren y perfeccionen las
habllidades da lou trabajadores con respecto a su maguinaria

yv/0 equipo de trabajo.

- Mane jo de Materiales: oeto pragrama =& basard
fundamentalmente en la creacion de conciencia a los trabajadores
de la i{mportsncia que tiene el manejo ¥y transporte adecuado de
materiales con respecto a la seguridad del trabajador y del
material mismo. Fara allo sa capaclitara a los obreres &n 2l uso

adecuado da los equipos da transporte y movimiento de materiales.

« Edquipa contra Incendio: asrd politica de la ampraesa
que teodos los trabajadores independientemante del area o
funciones que desarralls estaradn debidamente capacitados en el

uso de equipo tentra incendia,

_5.—



111.7 FPRIMEROS AUYILIOS

El proposito primario de las instalaciones de primeros
auxilios en 1la fabrica de rodajss, es precisamente 1o que la
. denomipacion implicar dar un tratamiento inmediata a quienes han
resultado heridos en el curso de sus labores. Cualquier otra
conaideracién o3 secuncdaria a esto. El proposito es dable:
proporcionar una atencian medica pronta en el cas0 de una herida
grave, y avitar la infeccidn de lesiones menoras. De fTundamental
importancia para una satisfactoria operagion del servicio de

primeros duxilics, san'log siguientes:

- Contar con personal 'cnmpatenta {trabajadaores
capacitados) .
- Local v eguipo adocuados.

- Cooperacidn de los trabajadores.

Fersona) adetuado y compatentas debido a gue &3 wuna
fabrica pegquela, no es practico tener una enfermera titulada y
de planta. La alternativa escoglds es seleccionar un par de
trabajadoras gua, tr-as de sgr capacitadeos con un curso narmal de
primeros aunilios, deben estar asesorados par una- anfermera
titulada. Lo anterior es w1 minime considerado satisfactorio. §i
s reduce mas, s@ traducird en una atencion médica impropia,

infecciones y un elevada costo de lo= dafos.

-b—



lLocal ¥ equihoa el equipo wva & estar localizado en 1a
zZoha tesgrvada para 1os vestidores, En este lugar va a eatar
adaguadn para gue se encuentre on forma atractiva, tenor buena
iluminacidn, perfaecta limpieza ¥ orden. En @@ mismo habra los

siguientas objetou:

~ catre de hospital.

- camllla.

= un gvterilizador,

- botiqulin.

= sillla con apoyo para la cabeza y brazos plegatles.
- lavabg en un rincon.

— dJdispensador de jaboen liquido.

= un receptaculo metalico, sanitario, con tapa.

- telafono, .

El patiguin debe contaner 1ps alguientes accesorios:
~ torniquete no elastico,

= tijeraa.

- gotaros.

- lavanjos.

- vasos de papel.

- alpoddn absorbente.

- casa astéril,

— cinta adhesiva de 2.5 cm do ancho.
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= venda do gasa, doe 2.5, 5.0 y 7.0 cm de ancho.
—~ aceite de ricino.

- unglienta para gquemaduras.

~ tintura de jodo o mercurocroma,

- acideo barico.

L.a persona encargada de lod servicios auxiliares indicara
que otros accegoriocs 0 equipo son nacesarios, as{ como, llevar un

control de las existencias de los accesorios antariores.

Cooperacion de los trabajadores: el problema de hacer gue
los trabajadores entiendan bien sl peligro de una prquena herida,
de una infeccieén y por consiguiente deben de acudir a tratarse

toda datia menor,

I11.4 SEGURIDAD INDUSTRIAL PARA EL US0 DE MAQUINARIA Y
EQUIFO.

El desarrollo de esta area se - onfocara principalmente a
los siguientes objetivos: Implementos de Sequridad Necesarios
para 1 HManajo de la Maguinartia y Equipo, Aseguramiento de las
Condiciones Optimas de su funcionamiento, asi como la detinicion

y distribucidn del equipo contra incendips que se empleara.

—-—g-



Implementos de Seguridad para gl Manejo de la Maquinaria

y

Equipo.

De acuerdo al listado de maquimnaria ¥y equipo que sa anaxa

en la documentacion del trabajo podemos concluir gQue @ata se

reparta en trece grupos especificost

tornos.

fredans.

prensas trogueladoras.

egquipo para corte.

hornes.

taladros.

asmoeil.

roladora.

ractificadora.

mesas de trabajo y ensamble.

equipo para movimiento de material.
equipeo para prevention de in:onaius-

aaldaﬂnra.

uUna veo: determinados estos grupos se procede a conforman

la lista del equipo de seguridad necesarico para una debida guarda

Y p"nte:cién.

Ternos: —

Bafas tipo antecjos con cubiertas lateralss, Modelo
para viruta,

-ip—



- Tapognes para el oido, tipo tapéan.
T Calzado con puntera y arco de acerg.

- Peto.

Fresas: ~ Gafas tipo anteajous con cubilertas laterales. Modelo
para wviruta,

= Tapones para el ocldo, tipoe tapon,
«~ QCalzado con puntera y arco de acerc.

- Peto.

Prensas Trogqueladoras:

- Gafas tipp anteojos con cubliertas laterales. Modelo
para viruta.

= Tapones para el oldo, tipo tapdn.
= Calzado con puntera y arco de acero.
- Peto.

- Buantes.

Equipo para Corte:

- BGafas tipo anteojos con cubjertas lateralas. Modelo
para viruta,

— Tapones para &l oi{do, tipo tapdn.
= .Calzado con puntera ¥ arco de acari.
- FPeto.

—~ Guantes,

-1 -




Harnos: -

Taladrost

Esmeril:

Roladoras:

-

Gafas tipo antucjos para evitar el dasiumbramiento.

Tapones para @l pido, tipao tapan.
Calzado con puntera y arco de acarg,
Patag.

Guantes.

Bafas tipo anteocjom econ  cubjiertas
para viruta.

Tapongs para el oido, tipo tapon,

.

Calrado con puntera y arco de acero.

Frto.

laterales.

Modelo

Gafas tipo anteojos para evitar el deslumbramiantn.

Tapones pare el oidoy, tipo tapéan,

Calzadg can puntera y arco de acero.

Feto.

Gafag tipo antaojos con cubiertas
para viruta,

Taponesa para v] oido, tipo tapdn.
Calzado con puntera y arco de acero,

Feto.

lateralaes.

Modela



'Racti?icadnras

- BGafas tipo anteojos con cubiertas laterales.
para viruta. .

= Tapones para 21 oido, tipo tapdn,
= Calzado con puntera y aArco de acero.

- Feto.

Masas de Trabajo y Ensamble:
= Taponas para el oido, tipe tapon.
— Calzado con puntera ¥y arco de acero.

- Peto.

 Equipo para Manejo de Matariales:
~ Tapones para s] ofdo. tipo tapon.
— Calzado con puntera Yy arco de acero.

- Peto.

Equipo para prevencidn de In:.ndips: Para el uso de este

no eg necesario ningun suplemento de seguridad.

Soldsdoras:
- guantes.
- mascarilla.

- tareth.

Modelo

equipo



- pato.

- polainas.
~+ calzado aislante.

—~ alimentacidan extra al cbrero.

Asgguramtiento de las . Condicionesa Dptimas del
Funcionamiento de Magquinaria y Equipo.

En base a los tres grupos mencionados anteriormente, se

anunc i aran las condiciones necesarlias para uwha adecuada
seguridad,
Torooat - Guardas de la transmision {poleas, bandas, ojes, otc.)

Fresa:

= Buardas de piezas maviles,

- Quardas del punto de operacidn (pantalla de tela para
protager contra contactos accidentales con el buril y
con virutas proyectadas).

= Control de riesgos de cperacicn.
~ Quardas de la transmisidn.

- Guardas Jdel punto de operacilon,

= Control de riesgos de operacidan.

L.
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Pfensas_Trqqueladnrasl

-

Guardas de la transmision.
Guardas del punto de operacién.

Control da riesgos de operacion.

Equipo para Corte:

Mornosi

Taladross

Esmeril:

Guardas de la transmisidn.
Guardas dal punto de operacidn.
BGuardas del pedal.

Control de riesgos de cparacidn.
Mantmetros,

Tormdmea tros,

Valvula.

Tuberia.

Guardas de la transmisidn.
Contrapesos,

Faro de emergentia.

Guardas del punto de operacion.

Control de los riesgos de operacién.

Guardas de la transmision.

Guardas del punto de gperacidn.

Y. pe



Roladorat

- Debido 2a que &8 maneja manualmente, no requiere de

implementos eapeciales de seguridad.

Mesas de Trabajo y Ensamblai

- No requieren equipa especial de seguridad,.

Equipo para Movimiento de Material:
- Guardas para prntegér el material transportado.

— Ftenos on las ruﬁdas de las carretillas.

Equipo para Frevanciéen de Incendios:
-~ No requiere implementos especiales de seguridad,

a que Su manejo es manual.

Soldadorat

- Manamenkro,

Tubertia.

— Mordazas.

Posicleonador de elactrodo.

debido

Definicidn y Didtribucion del Equipo contra Incendios.

El equipe que s utilizard sord: Extinguidores Portidtiles

contra Incendio. Estos son emplesdos para wun atague -injcial



‘contra fuegos & incendios. Debido a gque mp £ una empresa con
gran solvencia economica, rasulta imposiltile tener un'sistema fijo

. contra siniestros de esta Indole.

El tipo de tuego gue se combatird cs vl producido por los

siguientes materiales:

Clase At para materiales combustibles como madera, papel

y telas,

Clasg B: combate los gases inflamables emplaesdos &n low

horneos,; socldadura y an la cocina,

Clase C: s utiliza para fuegd en equipo gléctrico e

intalaciones de eate tipo,

Tomando en cuenta los tipos de materliales gque se=
encuentran an la fidbrica, so escoge comb equipo contra incendios
2] Extinguidor Fortatll de Folvo Quimico; que se utiliza para

combatir los tres tipos de fuegQD anteriores.

La distancia maxima gue tenga que desplazazrse un
trabajador patra 1llegar a un Enxtinguidoer de Polvo Quimico no debe

ser Mmayor de guince metros.

La wventaja gque ofrece un axtinguider de este tipo (Polvo

Quimico ¥ dimz libras de capacidad) as que su alcance nos permite

-1 &=



cubrir  una distancia de seis metros durente veinte segundos

aproximadamente,

El inconveniente que presenta el tipo de extinguidor
splecclionado es @] que defa grandes cantidades de polvo residual,

que tiene que limpiarcse despues de taber terminado con el fuego.

I11.5 SEGURIDAD INDUSTRIAL EN LA FLANTA E INSTLACIDONEE

El desarrollo de asta area 3e enfoca principalamante a

los Aspectos Eléctricos, NeumAticos y de Sehalizaction.

Aspectaos Electricos

= Portalamparas (sockets) en extengsiones o cables de
caldar usar s5o6lo portalamparas ¥ mangos aislados v sin porclanes

PAixpuestas.

— Cables de extension: usar cable grueso, de goma {(hulelj
clavijas irrompibles. Numero suficiente de contactos en las

partes, Evitar uso innecesaric y abuso.

— Alumbrade Elgctricor instalar todo el alumbrado an
forma permanonte v adecuada, poraque las instalactones

"tomporales” a la larga tienden a convertirse en definibivas. Las



tnatalacionas vigibles deberan ser espaciadas, aislacdas,

asaguradas, 2tc., en forma dabida,

Se debe tener cuidado de que las instalaciones eléctricas
no puedan recibir algun damMo. No debe dejarse que cables,
intarruptaores coligantes u otros conductores sean enarrcllados o
antren en contacto con tuberia de agua, columnas de acero u otras

partes metalicas.

« Fusibles: prohibir fortalecimientaosy los fusibles en
cajas bajo llaves en rcasiones inconveniente, el fortalecer los
fusibles de uso ordinario es prueba de que gl circuito aeta

sobrecargado. Los fusibles deben gstar montados n el lado oda

cargs de los intervuptores y ser apgropiados pata la cantidad de

carga.

- Equipo para soldadura eléctricas P2 va A proveer a la
soldadura con equipos estandar. No =e va a conectar 1os polos con
broctes a los interruptores, es peligroso. En algunos casos se
han descubierto broches en &l lado de alta tension de la linea,

con lo que aumenta el peligrao.

- Interruptores: sp usaradn interruvptores de seguridad,
montandolos de tal modo que sus cuchillas eatén muertas o sin

cargh cuando el interruptor esté abierto.



Aspectos Neumaticas .

¥Ya que el vhico mano)io de gatas 8 hard &n la planta se
llavara a cabo &n las Areas de hornos, soldadura y coclna;
bastdra con. supervigar que la presion de los gases sea la
adecuada, esto se verificard mediante lops mandamptros. Tambiegn es
tmportante tener plenamente identificavo=s los cilindros para cada

uny de los gases a ccupar,
Aspectos de Sefaljzacion .

La seffalicacign on base al acondicionamiento adecuado de
los =zolores, ayuda a diaminuir los contraastes tajantest para
allg s8se pinta el aquipo can colores mds claros que reflejen
relativanente la wmisma cantidad de luz Qque la superficie de las

paredes.

Log objetivos de la utitlizacion de los colores son los

siquientes:

+ Mejor cuidado y buen orden de la planta: las partes
metalicas sin pintar permiten que en ellas se acumulen, sin gque

e perciba, polvo, sueiedad. grasa, otc.

+ Reparaciones y Mantenimientos mejorados: la auctiedad

ocul ta defectos de la maguinaria y equipo,

-1 0



* Moral mﬁs elevada y mejor condicicnes del medio
anbiente: @l colar del equipo debe confundirase con el de la
parad, para que cuando al trabajador aparte la miroda de la

maquipa, ol coler de la pared cea un descARSD RPAFA sU vista,

« El emples e un color en el puntm de operacisn v
alrgdedor de la misma, hace destacar la zona de riesqgo. Se dehe

usar un tolor an contraste con el de la maguina.

Q continuacidn <o indicard la utilitacien especifica de

cada color en el equipo, maquinaria y planta de la fabericar
-~ Twchos, Faredas y Suelosi

Los techos se pintardn de blance o neutro va gue permiten:
un bhuen  factor de reflexidn, y reducird 21 contraste entre las
lucey de smbhiantas vy las directas.

Las paredes seran divididag en dos partes; en su parte
sdperior g2 utilzaran los mismos colores que el techo, parq-tonuv

un refloeto igual o aAproximada. Las partez inferigres se matizacrén

de cuslquiera de log siguientes colorey: verde. aful o amari]io.

En  cuanto o los suwelos, éstos  seran grises, verdes O
anzulos ¢larosg. Tienen (omo abigtive de producir ura sensacion

fria ¥ tranquila,

—=0-



= Maquinaria, Elangntos, Mesasz:

Estos seran clarps, w1 los suelos won claros vy mas
intencsos cuande agueéllos sean oscuros, parc deben sar de cual idad
clara psra gue reflejen una mayor proporcion de luz en las partes
de uoncenkracian del trabajeo., Suv tono o colar generalmente debe
s#r siempre hajo, da ssta manera, los colores reservados para un
daetoerminado avisao, atencion o peligral gue €2 pintan en autension

peguafa vy son de colores intensos, tengan destaque v predeominen.

En cuanto al Area de trabajo, debe tener un buen destaque
aobre la maguiparia, mesess de trahajo pera sin que deslumbre ni
molesle, Goneralments 422 utilizo el belge, martfil o en otre con

mayor gposicidnt aelocotdn,
- Tubertas, Conductou:

Son  pintadas con pl mismo color de la pared en  que

duscansen.

A continuacisdn se enunciara el calor quo se utilizara an
wada parte que constituyen los Servicios Auxiliares, Equibo de

Manejo de HMaterialoes, Instalaciones da Planta.

Anarillor se wtiliza este matiz alterndndolo con franjas
Ajaganales 0 vartirales do color negro como aviso., Se pintara de

aste color las siguianies elementost



- cn;védores sin 2alida,.
p@rtes.infnéicres del egquipo da manejo de materiales.
- dlfaﬁeptes nivelay de sueio.

- prnnimidad do escaleras,

- amarilla ad6lo el primera v ualtimo escalon o trama de

las wscaleras.

Haran jat s8¢ ninto de este color para indicar o Bvisar

peligro. S usa en:

- bordes de cortantas o rodillas,

- gobre los rigsgos do aplastamiento, electrocucian,
quemadurau.,

- sobre las qguardas, defensas de las magquinas,

- an el interior de lsa cajas de interrduptoras,

= un los holnnee rfe areangque de soguridat v sus cajas,

Fojar awngue tiens poc? visibilided, su agregividad es

vtilizada ent

~ para avisar de  un peligra, reclamar atencisn, y sabre
Lodo para daslinguisr Jos extintores,

~ hoear de crner1on de mangqueras, rotulos de las salidas
n Aty de antendin. En general para todo eaulpo

cemrra incendio,



2ulr swe wukiliza para indicar gque na deben de ser
utilizdos por estar descompuesatos o© no deben. se#r puestos en
martha, El disposltivo indicador az2ul, wva a veces unido a un

mecanisme de aviso,
Verde: es 2l eolor basico que se empfen parat

- equipe de sanitario de urgencia.
- depasitoa de medicinas {(Botiquinl.

- armaricos de camillas,

Blanceo: s8¢ usa para indicar via libre o en una sola

dirececion, Se utilira en:

- escaleras.

- reciplentas de basura vy desperdicio.

- partes en el que debon ser mantenidas an bhuen estado de
limpic:za.

- emplazamiento de fuentes para beber y de expendio de
alimentos.

- 2onas despejatdas del piso en torno al Equtbo de

primoros auxilios y de incendios.

En 1o referente a los avisos, carteles, peridadicos
murales, etc.,, 82 vtilizaran los colores que le corresponda de

dcuerdo a la informacian que se estd ewponienda.



I1.& SEGURIDAD INDUSTRIAL EN EL. MANEJO DE MATERIALES '

El mana)o de materiales as el cambio de lugar vy
almacenamiento de la materia prima, preducto en procgso  y/o
producto terminado, El transporte del material s de suma
importancia ya que es necesario en la fabricacien de las rodajas,
asi como, paorque todo el persanal interviene directa o

indirectamente en el en un momento u OEro.

Los objetivos que se buscen con la implantacion de un
Sistema de Seguridad en el Manejo de Materiales son los

siguieﬁtass

# Remediar las condiciones y los actos inseguros que
puaden ser causa de accidentes en wl transporte de

materiales.
= Euplicar ¥y capacitar e] modo en queé deben utilizarse
pvatas técnicas para lagrar la manipulacien de material

seguro.

=+ Mptivar &l perscnal para que s lleven a cabo estans

técnicas &n su labor.

B



Fara poder realizar @l sistema se tomaron &n cuenta

sigutentes factores:

tomd en cuenta:

Aa) - 1m naturaleza.del material: solido.
h} forma de manipularlo.
c) peso tel matorial,

d! #i se maneja en frio o caliente.

En cuanto al mpvimiento en si del manejo de materiales

- rutas para los desplazamientas,

- frecuancia, cantidad y distancia.

.= veloocidad  adecuada  de}l recorrido, sobre todo

los

del

material de deyechos duspérdi:ios. Un  recorrido

continud ¥ constante de materiales reclama el mlinimo

dr wspatin de asalmacenamianto, aste recorrido debe ez

2quilibrado entere los departamentos,:

En 19 referante al almacenamiento se pleéensa en base Al

tar

4 Eapacin de almacenamiento se debe dejar jugar adecuado

para zonas de recepuion, preparsgcidn y embargue, Eg
lugares estan 41tuadys de mado que faciliten

colocacion, localizacidn v reti1ro de materiales,

tos

la



+ El mejor metodo de almacenamionto es el apilado, ya gue
aprnvechq al maximo e! espacio dispaonible. Se toma Bn

curnta los siguientes factores:

- resistencia del materlial.
- rasistencia del envase,

- estabilidad.

En caso de que no se pueda apilar el material, se utiliza
cajas dge plastico disehadas para gue s puedan poner una sobre

otra. ¥ para el producto terminado se guardard en estanterias,

Al tener toda la informacicn para lea plangacion,
movimignts y almacenamiento, nada mas falta indicar el equipo Que

ge utiliza en 21 movimiento del material, gque es:

- Para Matortla Prima y Producto en Proceso: s@ uca
carratilla dJde dos ruedag, gque et util para objetos voluminosos
{cajawn c;n lote de material} y pesados a distancias cortas,
Estan especialmente adaptadas para cargar y descargar en pequefos

recorridos,. Tambien se utilira para transportar lps cilindros gue

contienen 2] pas butano para los hornos.

- Fara Progucto Terminado: se emplea para la manipulacion

de la rodaja. Easta wva empaquetada en cajas de carton de

difarentes tamaho, dependiendo el lote; las cuales gson puestas &n



una carretilla manual de plataforma la cual esta disehada para ol

mane jo de objetos pesados y/o voluminosos.



CAPITULO IV

EVALUACION ECONOMICA



CAPITULO 1V
EVALUACION ECONDMICA

IV. 1 ANTECEDENTES.

La eEmpresa, en relacion con otras compafias en la

industiria se considera un fabricante de tamaMo pegueho.

Es una empresa industrial dedicada a 1a fabricacion de

radajas.,

Sg¢ ha considerado la creciente competencia de las otras
emprasds Y como se busca una mayar sxpansion en el futuro, sa ha
pensado en una planificacién y control para desambolsos de
capital y se decidid a erealizar un andlisis del proyecto con

ragultados y consecuencias del mismo.

Se cuenta con la informacion necesaria para la
preparaciaon del analisis de la dipvarsidn como es =1 nivel de
produccidn proyectados, tostos anuales de produccién, inversian

propuesta, etc.

Como objetivos estan la reublicacicdn de las dos plantas
actuales en una spla y el crecimiento a tfuturo de la emprasa con

una mayor capacidad de prcdu&cldn.



IV.2 FLANEACION FINANCIERA,

La planeacion es la clave de] exito del administrador
financiero, éste puede planasar los requerimientos financierocs
futuros de acuerdo con los procedimisntos presupuestales y de

prondeticos.

El  procesc de " planeacidn es una parte integral del
trabajo del administrador financiero. Es importante que se haga
una estimacion funcional de las necesidades totales de fondos de
la empresa para afos venjderos. Por lo tento, es de gran utilidad
examinar los métodos mediante low ctuales se pueden pronosticar
las necesidades de fohdos de la empresa, y éste es &1 tema de

aste capitulo.

Debe reconocerse lé necesidad de activos de la empresa
para efectuar las ventasy =l las ventas han de aumentar, los
activos también debe expanderse. Las empresas en crecimiento como
ia estudiada, requieran nuevas inversiones, Estas deben ser
tinanciadas , ¥y €l nuevo financiamienta da lugar a una serie de
compromisos ¥ oblligaciones con relacidn al serviclo del capital

obtenido.

1



IV.Z ANALISIS ¥ EVALUACION DEL PROYECTO.

E! concepto del wvalor del dinéro a través del tiempo,
revela gue los Tlujos de efectivo pueden ser traslagados a
cantiaqdes equivalentes a cualquier punto del tiempo., FPara la
raealizacion de este analisis se escogieron 0dos procedimientos que

comparan e#stas cantidades equivalentes:

+* Matodo del valar presente.

«+ Meétodo de !a tasa interna de rendimiento.

Los dos métodos anteriores son equivalentet, es detir, sj
un proyecto de inversion s analizado correctamente con cada uno
de estos métodos, la decisiodn recomendada serda la misma. La
celeccion de cual meétodo usar dependerd del tipo de inversion que

=2 vaya & estudiari de law preferancias del analista y de cual
arraja laos resultados en una forma que sea fécilmente comprendida
por laxs personas involucradas an el procesao de tomas de

decisiones.
IV.T.1 METOPO DEL VALDR FRESENTE.

El Método dal Valor Presente seas uno de los critecrios

econdmicos mis ampliamente wtilizados en la avaluacion de



Dgoyo:tos de inverszidn, Consiste an determinar la egquivalencia en
el tiampo cero de los flujos da efectivo futurocs que genara un
_pﬁbyﬁqto y comparar esta equivalencia con el desembolaso inicial.
Cuénda dicha equlyalen::a e mayor Que el desemnbolso inicial,

entonces, es recomendable que el proyectoc sea aceptado.

La ecuacicn para e! valor presente nato esy

n
VFM = ~ So + £ = —-=-- -~
t=

dondet

VPN = Valor presente neto,

S0 = Inversidn Inicial.

gt » flujo de efectivo neto del periodo t,

n = npimaro de poriodos de vida del proyecto.

1 = tasa de recup&racidn minima atractiva,

Al wutiljzar como wvalor da § la tasa de recuparacian
minima atractiva, tiene la wventaja de ser astablecida muy
facllmonte, ademas es-muy tacil considetrar enh ella factores tales
como el ricago gue ecepresenta un detarminado proyecto, Inm
dispaontbilidad de dinaro de la empresa y la tesa de Iinflacion

praevaleciente en la economia nacional.



Ademds de la caracteristica anterior, el método del valor
presente tiena la ventaia de sar siempre unico,
indepondientemente del comportamiento que sigan los flujos de

afectivo que genersa el proyecto de inversion.

IV.Z.2 METODD DE LA TASA INTERNA DE RENDIMIENTO.

La Tasa Interna de Rendimiento se define como la tasa de
interds que Iguala el valor presente de los flujos de efectivo
csparados para el futuro, con el costo inicial del desembolso. La

acuacisdn para calcular la tasa interna de rendimiento aas

n st
é ————— e - 8o = 0O &
t

=0 {1+ §

54 s2 5t .

+ + R + mm————————— - o = 0
1 o . n
t 1+ 1) t 1+ 13 1+ 1

-l



donde:

St = Flujfo de efectivo neto del periodo t.
Sog = Inversion Inicial.

n = vida de l1a propuesta de inversidn.

L = tama i{nterna de rendimiento.

Cuando la tasa de interés satisface las anteriores
ecuaciones y al compararla con la tasa da recuperacion minima
atractiva (TREMA). Cuando 1 msea mayor que TREMA conviene que el

proyecto sea emprendidao.



IV.4 PRESUPUESTO DE [NGRESOS,

El compute anticipado de los ingresos, es el primer paso

an la Implantacidn dg tode programa  presupuestal, en lps

crganigmd privados, ya que este renglon es el que proporciona los

medjios pare poder ]levar a cabo las operacicnes de la

negecliacidn.

Antiguamente las vEhtas estaban consideradas v

supeditadas a la habilidad y viveza de los vendedorss, pero en la
actualidad, con motivo de tecnicas cientificas aplicadas en la

agministracidnm como son las tecnicas de prondsticom,

IV.4.! PRONOSTICOS DE VENTAS,

Estableciendo la suposicion fundamental de que =e

tiene datos representaativos, s® procedid a la agleccion de un

meétodo para convartirlos en un prondstico. 5i se observa la

grafica al final de este subcapitulo, ésta indica la demanda gque

hubo durante los ahos de 1783 a 1987,

En esth grafica parecen quao los puntos de los datos

siguen uwna linea recta, por lo gue se puede emplear o] Metodo de

log Miniros Cuadrados para determinar la recta dg melor aaustef



HMetodo de Minimod Cuadradost
A continuacion e tiene una tabla que contiene la demanda

hubo durante los afhos 1983 a 1987.

DEMANDA RODAJAS 198B3-1987

1983 1784 198% 1984 1587
2&00 800 2715 POS7 12590
La pcuacien de la recta que da el pronssticos de loe

siguientes pericdos ast
¥n = a + bx
dondes
¥n.~ Fronostico de degmanda en el afo n,
a,~ Constante de la recta de tandencia.

b.- Pendiente de la recta de tendencia,
. H,~ wvalor nivelado a traves del tiempo.

a = Promedio de los datos histéricos.

h = Sumataoria de XY \ Sumatoria de X .

z
AND ¥ x x XY
1563 ‘2600 -2 4 5200
1984 oBoO -1 1 2800
1985 27158 o Q o
1986 057 1 1 057
1987 1259¢ 2 4 25180

TEET my SN oy £ W A faf 3 TR R At YT ek R Ny TR S NN N A AN I RS A

SUMAS) 29762 o] 10 262337

-



Foe 1o tantor

*oa 29762 \ 5
a = SPID.4

o= 26037 \ 10
L on 262T.7

Sube tituyendo estos wvalores (A v b)) en la wecuacion de la
rechat

*n w 5982,4 + 26,23.7 n

Zn la tabla de la siguiente paglitd se tienen los prondsticos

para los siguientes 15 ahos.

L



PRONOSTICOS DE VENTAS 1988 -2002

Afto a b ¥n  PRECIO DE VENTA ¥n
PIFZAS $ MILES

1983 -2

1984 -1

1985 0

1986 1

1987 2

1588 3 5952.4 2623.7 13,824 60,000 829,410
1989 4 5952.4 2623.7 16,447 60,000 985,832
1990 £ 5952.4 2623.7 19,071 60,000 1,144,254
1991 6 5952.4 2623.7 21,695 60,000 1,302,676
1992 7 5952.4 2623.7 24,318 60,000 1,459,098
1993 8 5952.4 2623.7 26,542 60,000 1,616,520
1994 9 5952.4 2623.7 29,566 60,000 1,773,942
1995 10 5952.4 2621.7 32,189 60,000 1,931,364
1996 11 5952.4 2623.7 34,813 60,000 2,088,786
1597 12 5952.4 2623.7 37,437 60,000 2,246,208
1598 13 5952.4 2623.7 40,06} 60,000 2,403,630
1599 14 5952.4 2623.7 42,664 60,000 2,561,052
2000 15 5952.4  2623.7 45,308 §0,000 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 3,013,118

-9.1-
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V.5 FRESUPUESTD CE FRODUCCION.

‘Biguiendo el! desarrolla del pronostico de ventas visto a
travaes del subcabitulq anterior, obtenido a base de unidades,
puntos  de partida para la uetevm:ﬁaciﬂn dal presupussto de
produce idn, asi coma 4ha ve: conocido el volumen de éscte, en
unidades, procedae hacer una cuantificacién pecuniaria, la cual
sera .rﬁlativamenta gsencilla ¥y rdpida si se tiene implantada la
;acnica de crostos eastimadouw, puesto que auistird en cualguisra de
log dos casos holda de .cnstas unitaria, por lo gque con =olo
hultiplicar s2 conoce el costo de produccidn, aiendo antes
nacesario hacar el estudio de gastos constantes y variables an

rglacion con la produccidn presupuestada.

Fara la obtencion de los gastos cnnstante;.‘sa tienen los
datos de ejercicios anteriores, principalmente los del dltimo,
por la gue wdlo faltara .prn:jsar los céambiod posibles en el
pariagdo presupuestado, comd pusden ser aumentos de sueldos,

alteraciones en las rentas, etc.

Con refereoncia a 1os gestos variables, igualmante existe
la baze deo los datos de periodos pasados, sin considerar las
situaciones  anormales gue no afecten o) periocdo presupuestal,
caon ¢l objety de afinar los datos y quedar en majar pusibilidad
da realizacidny lnnediatamente se inciuven los posibles cambios y
8 determina ol costo histarico, que wervird para la valuacion de

la groduccidn presupugstada,

— i



DETERMINACION DEL COSTO DE SUBPRODUCTOS

SUBPRODUCTO 1 CENTRO
MATERIAL 350
DISPOSITIVOS Y HERRAMIENTAS 251
CORTE 110
MANO DE OBRA DIRECTA: 547
MAQUINADO 1 265
MAQUINADO 2 178
MAQUILA (GALVANIZADO) lo4
1,268
SUBPRODUCTO 2 " OREJAS (2)
MATERIAL 530
DISPOSITIVOS Y HERRAMIENTAS : 2,773
MANC DE OBRA DIRECTA: . -~ 285
" TROQUELADO 107
PUNZONADO 71.
DOBLADO . 107
' 3,588
SUBPRODUCTOS 3 Y 4 HORQUILLA
MATERIAL 384
DISPOSITIVOS Y HERRAMIENTAS 114
MAQUILA (GALVANZADO) . ago
MANO DE OBRA DIRECTA: S 160
TAPA ‘ ' 5,734
OREJAS - 3,588
GRASERA . 245
BALINES 5/16" i 30
' ' 10,635

-10,1~



SUBPRODUCTO 5 BASE

MATERIAL

DISPOSITIVOS ¥ HERRAMIENTAS
MANO DE OBRA DIRECTA:
MHAQUINADO

BARRENADO

MAQUILA (GALVANIZADO)}

SUBPRQDUCTO & BUJE

MATERIAL

DISPOSITIVOS Y HERRAMIEHTAS
MANO DE OBRA DIRECTA!
MAQUINADO 1

MAQUINADO 2

SUBFRODUCTO 7 PERNOS (16)
MATERIAL

DISPOSITIVOS Y HERRAMIENTAS

MANC DE OBRA DIRECTA!

MAQUINADO 1
HAQUILA (TEMPLADO)

SUBPRODUCTO 8 PERNOS (16)
ESMERILADO

~10.2-

29

53
27

433

74
91s
ap

“1,069

107

107



SUBPRODUCTO 9 POSTES (4)

MATERIAL

DISPOSITIVOS Y HERRAMIENTAS
MANC DE OBRA DIRECTA:
MAQUINADC 1

SUBPRODUCTO 10 ROLDANA

MATERIAL

DISPOSITIVOS ¥ HERRAMIENTAS
MANO DE OBRA DIRECTA:
TROQUELADO

BARRENADO

SUBFRODUCTO 11 BALERO

MATERIAL:

ROLDANA

POSTES

PERNO

MANO DE OBRA DIRECTA:
ARMADC

SUBPRODUCTC 12 CAMISA

MATERIAL

DISPOSITIVOS ¥ HERRAMIENTA
MANO DE OBRA DIRECTA1I
CORTE

ESMERILADO

ROLADO

ENDEREZADD

~10.3~

11
71

486
131
1,115

89

14
22

1,732

130
51
72

s o . . o s . g o

253



SUBPRCDUCTO 13

MATERIAL!

RUEDA

CAMISA

BALERO

BUJE

TORNILIO

TUERCA

RETENES

MANO DE OBRA DIRECTA:
ARMADO

SUBPRODUCTO 14

MATERIAL:
BASE

HORQUILLA
- CENTRO
RUEDA CON EJE
TORNILLO 3/4 x 2V
TUERCA 374"
BALINES 7/16"

LAINAS
MANO DE OBRA DIRECTA!:
ARMADO

RUEDA CON EJE

10,000
253
1,821
1,069
600

160
107

ARMADO FINAL (RODAJA)

4,560
10,635
1,268
14,058
1,500
200
1,460
30

212

=10.4-

13,951

107

14,058

33,719

212

-

33,931



HOJA DE COSTOS ESTIMADOS POR UNIDAD

DEL 1 DE ENERC AL 31 DE DICIEMEBRE DE 1988.

COSTC DE PRODUCCION

RODAJTA

1.~ MATERIAL Y MANO DE OBRA DIRECTA

A) SUBPRODUCTQ
B} SUBPRODUCTO

1
2

€) SUBPROD., 3 ¥ 4

D) SUBPRODUCTO
E) SUBPRODUCTO
F) SUBPRODUCTO
G) SUBPRODUCTO
H) BUBPRODUCTO
I) SUBPRODUCTO
J) SUBPRODUCTO
X) SUBFRODUCTO
L) ARMADC EASE

VO3

10
11
12

M) ARMADO FINAL

2.~ GASTOS INDIRECTOS

a) fijos

- taléfono
- predial

PIEZAS

-~ susldo adm.
- agua

b} Variables

= luz y fuerza

- gasolina
- diversos

BEUBTOTAL

O et e e e s

$  IMPORTE
1,268 1,268
3,588 3,588
10,635 10,615
4,568 4,568
1,069 1,069
1,008 1,008
107 107
131 131
. 492 492
1,821 1,821
253 253
5,612 5,612
3,402 3,402
33,554 23,954
2,055
110
120
1,155
670
931
221
210
850

<10.5-

33,954

3,036 .

35,980



' PRESUFUESTO GLOBAL DE PRODUCCION
DEL 1 DE ENERQ AL 31 DE DICIEMBRE DE 1%88.

1. EMN UNIDADES
Presupuestoc de Ventas

+/= Diferencia entre

Inventario Inicial
Inventario Final

2. EN VALORES

UNIDADES A PRODUCIR . 13,654

Matarial Directo
Gastos Indirectos de Prod.
COSTQ DE PRODUCCION

IMPORTE DE LA VENTA DEL INVENTARIO
INICIAL DE ARTICULOS TERMINADOS

Unidades
coste Unitario de Produccion

-10.6~

RODATJTA

13,824
Z00 _
70 (130).
13,654
b bk 1 7 1 L I} 7
C.ULP,

e e

33,954 464,966,076
3,036 41,574,984

16,990 506,541,060

200
36,990
‘. 7,398,000

A By g N Sy ey W By
.



PRESUPUESTO GLOBAL DE COSTO DE TRANSFORMACION
DEL 1 DE ENERO AL J1 DE DICIEMPRE DE 1588,

RODAJA 13,694 Ua.

c.U. IMPORTE

A} GASTOS INDIRECTOS ‘

DE PRODUCCION. .
=~ FIJO5 : ) . 255 3,491,970
~ VARIABLES - 981 13,433,814
1,236 16,925,764
16,925,704

COSTO DE .
TRANSFORMACION

ke e g ek O

-10.7~



IV.& FRESUFUESTO DE COMPRAS.

Este presupuesto se refiere exclusivamente a las compras
de materias primas. FPara 2laborarlo g necesario lhacar anten el
presupuesto de materiales, en unidades, con a] objato de
~determinar &n terminos generales, cuantan unidades de materiales

%% requarirdn a le larga de] ejercicig, para producir jlos

volumenes indicados por el presupuesto de produccidn.

Una wvez gque se ha determinado la cantidad de matariales
que s necesitan pares la prodquccion presupuestada, v basados en

iog inventarios finalesa adaecuadosg, abtenidos, g estard an

digposicidén de astimar &l precupuesto de compras.

Obtenidas las compras anuales, de hace la
pradaterminacitn de las compras que corresponden a cada uno de
los meses del perfodo, con base @n Bl presupuesto de praduccion

para cada uno de esoB mptes,

-13



ARTICULO

PRESUPUESTO GLQBAL DE CONSUMO DE MATERIAL DIRECTQ
DEL 1 DE ENERO AL 31 DE DICIEMBRE DE 1988

CANTIDAD
UNITARIA

-

" TorAL

I 0t et el i ok et e

——

RODAJA 13,694 Us,

e . e P e e e, e g e e L A . Y Sl

CONSUHCO

o i i 7 iy o g o g o e g e

CANTIDAD IMPORTE

c.u. PIEZAS
1,268 13,694 17,363,992
1,588 13,694 49,124,072

10,635 13,694 145,635,680
4,568 13,694 62,554,152
i,069 13,694 14,638,886
1,008 13,694 13,803,552

107 13,694 1,465,258
131 13,694 1,793,914
£92 13,654 6,737,448
1,821 © 13,694 24,936,774
253 13,694 3,464,582

14,058 13,694 192,510,252

3,402 13,694 46,586,988

178,022 580,625,600

EN MILES DE PESOS 580,626

-11,1-



PRESUPUESTO GLOBAL DE COWPRAS
BEL © DE ENEAD AL 31 OC OICICMBRE DE 1908,

1. v CANTIOAD

CONSAMI DE MATERIAL DIRECTO
{-)ENVENTARID JNICIAL
{+) INVENTARID FINAL

COMPRAS

LONSUMO Dé MATERIAL DIRECT
(=1 INVEXTARIC INICEAL
(e] IMYENTARLID FINAL

COMPRAS

SUBPROOLETOS
1 H iy é 3 [ 7 [ g 10 n
13,694 13,634 12,696 13,594 13,684 3,634 13,604 13,E94 13,694 13,654
200 106 210 180 28 EYH 89 L1 123 145
&g 700 450 100 354 L1 145 L1H] 12 203
14,096 14,088 13,514 13,834 14,020 13,582 13,40 4,148 13,834 13,752
12 IH] 14
13,694 13,894 13,654
267 178 283
175 421 347

13,602 13,887 13,152
s

-0 2=



PRESUPUESTO GLOBAL DE COMPRAS
DEL 1 DE ENERO AL 31 DE DICIEMBRE DE 19B8.

2. EN VALOR _ MILES
———————— -~ PESOS —————- e
CANTIDAD cosTo  IMPORTE DE  I.V.A. TOTAL
ARTICULO A COMPRAR UNITARIO COMPRAS ACREDITAB. A PAGAR
1 14,094 1,268 17,871 2,681 20,552
2 14,088 3,588 50,548 7,582 58,130
Iy 4 13,914 10,635 147,975 22,196 170,172
5 13,834 . 4,568 63,194 9,479 72,673
6 14,020 1,060 14,987 2,248 17,235
? 13,582 1,008 13,651 2,054 15,744
B8 13,740 107 1,470 221 - 1,691
9 = 14,149 131 - 1,854 . 278 2,132
10 13,694 492 6,737 . 1,011 7,748
11 13,752 1,821 25,042 3,756 28,799
12 13,602 253 3,441 816 3,958
13 13,937 14,058 195,926 29,389 225,315
14 13,752 3,402 46,784 . 7,018 53,802

509,522 85,428 677,950

'”,3-



IV.7 ESTADO DE FOSICION FINANCIERA, PRESUPUESTADO.

Sl =p parte del Estado de Fosicion Financiara al in;:;a.
ael nn?lodo presupugsta, si  2e afectan s=us valores con las
estimacionees obtenidas de los preasupuestos relatives a dicho
pariocdo, 5€ .estara an .:nndicianes de obtengr el Estado de
FPosicidn Financipra Fresupuestado & la terminacion del elercicico,

como ae {lustra =n la siguiente paégina.

Iv.8 ESTADD PE ORIGEX ¥ APLICACION PE RECURSO0S

FRESUFUESTADO.

Una weed Tormulago e1 Estado de FPoficion Financiera
Frﬂsupueatadc. & estd en condiciones de preparar el Estado de
Origen y Aplicaci1dmn de Recurso? Fresupuestado, mediante la
coamparacion de los Extados de Fosicion Financiera al principlo y

al final del ejercicio, por meodio de las variaciones.

Como complemento a lo eapuesto, se supone la siguiente
conparagion numérica, resultante de dos  estados de posicion

financiera.



POSICION FIHANCIERA (REAL)
31 DE DICIEMPRE DE 1987,
MILES DE PE50S

DERECHOS (INVERSIQNES)

ACTIVO
A MENOS DE UN ANO 28,361
EFECTIVO DISPONIBLE 1,546
CUENTAS POR COBRAR 2,400
ALMACEN DE ART. TERMINADOS 6,786
ALMACEN DE MATERIAL DIRECTO 17,629
A MAS DE UN ANOD 179,063
INVERSION DEPREC.
ORIGINAL  ACUMULADA KETO
TERRENO 73,063 - 73,063
EDIFICIO 20,000 2,000 18,000
MAQUINARIA Y EQUIPO 100,000 25,000 75,000
EQUIPO DE TRANSPORTE 15,000 2,000 13,000
SUMAS 115,000 29,000
DE APLICACION DIFERIDA 880
PAGOS HECHOS POR ANTICIPADO 120
GASTOS POR AMORTIZAR 760
SUMAN LOS DERECHOS 208,304
I .
OBLIGACIONES
{(FASIVO Y CAPITAL)
CoN ACREEDORES 138,621
A MENOS DE UN ANO
IVA POR ENTERAR 13,545
IMPUESTCS POR PAGAR 16,325
PROVEEDORES 108,751
CON LOS ACCIONISTAS 69,683
CAPITAL SOCIAL 8,700
RESERVA LEGAL 1,108
UTILIDADES ACUMULADAS 25,690
RESULTADO DEL EJERCICIO 34,185
SUMAN LAS OBLIGACIONES 208,304

-12,1-



POSICION FINANCIERA PRESUPUESTA
AL 31 DE DICIEMBRE DE 15a8.
MILES DE PES0S
DERECHOS (INVERSIONES)

ACTIVO
A MENOS DE UN AND . 200,292
CATA ¥ BANCOS 126,282
CUENTAS POR COBRAR 15,750
ALMACEN DE ART. TERMINADOS 36,800
ALMACEN DE MATERIAL DIRECTO 21,460
A MAS DE UN ANO 221,650
INVERSION DEPREC.
ORIGINAL  ACUMULADA NETO
TERRENO 95,150 - 95,190
EDIFICIC 80,000 30,000 %0,000
INSTALACIONES 25,000
MAQUINARIA ¥ EQUIFO 100,000 15,000 65,000
EQUIPO DE TRANSPORTE 15,000 3,500 11,500
SUMAS 315,190 68,500
DE APLICACION DIFERIDA 1,557
* PAGOS HECHOS POR ANTICIPADO 797
GASTOS POR AMORTIZAR 760
EUMAN 10S DERECHOS . 423,539
1 Sy T LD Ay R
OBLIGACIONES
(PASIVO ¥ CAPITAL)
-
CON ACREEDORES ) 219,453
A MENOS DE UN ANGC .
IVA POR ENTERAR 43,796
IMPUESTOS POR PAGAR 111,640
PROV. PARTICIP. DE LOS TRABAJ. EN LA UTIL. 25,960
PROVEEDORES 58,087
CON LOS ACCICNISTAS 1a4,086
CAPITAL SOCIAL © 8,700
RESERVA LEGAL 1,200
UTILIDADES ACUMULADAS 59,875
RESULTADO DEL EJERCICIO 114,311

SUMAN LAS OBLIGACIONES  .j2,2- 423,529



POSICION FIHANCIERA COMPARATIVA PRESUPUESTA
DEL 1 DE ENERO AL 31 DE DICIEMBRE DE 1988.

MILES DE PEEOS
DERECHOS

DEL ANO DEL ANO APLICACION ORIGEN

A MENOS DE UN ANO PRESUFUES., REAL D H

CATA ¥ BANcCOS 126,282 1,546 124,736

CUENTAS POR COBRAR 15,750 2,400 13,350

ALMACEN PROD. TERMINADOS 16,800 6,766 30,014

ALMACEN MAT. DIRECTO 21,460 17,629 3,831

A MAS DE UN ANO

TERREHNO 95,190 73,063 22,127
EDIFICIOS E INSTAL 80,000 20,000 60,000

DEP, ACUM. {30,000} {2,000) 28,000
MAQUINARIA Y EQUIFO 100,000 100,000

DEP. ACUM, {35,000) {25,000) 10,000
EQUIFO DE TRANSPORTE 15,000 15,000
DEP. ACUM. {3,500) {2,000) 1,500
DE APLICACION DIFERIDA
PAGOS ANTICIPADOS 797 120 677

GASTOS POR AMORTIZAR 760 760
OBLIGACIOMNES
CON ACREEDORES
A MENOS DE UN ANO

IVA POR ENTERAR (43,796) (13,545) 30,251
IMPUESTOS PGR PAGAR (111,640} {16,325) 95,315
PROVEEDORES {58,057)  (108,751) 50,694
PROVISION PARA P.U.T. {25,960) 25,560
CON LOS ACCIONISTAS
CAPITAL SOCIAL (8,700) (8,700)
RESERVA LEGAL (1,200} (1,108} 92
UTILIDAD ACUMULADA {59,875) (25,690) 34,186
UTILIDAD PRESUPUESTA (114,311} {34,185) 80,126

305,429 308,429

TOCTAL 0

(0)

~12.1-



ORIGEN ¥ APLICACION DE RECURSOS,

PRESUFUESTO

DEL 1 DE ENERO AL 11 DE DICIEMERE DE 1588.

MILES DE PESOS
ORIGEN DE RECURSOS

PROPIOS

INCREMENTQ EN LAS OBLIG,
CON I0S ACCIONISTAS POR
UTILIDADES Y R, LEGAL
DIEMINUCION DE INVERS,
COR LA APLICAC. A COSTOS

EDIFICIC E INSTAL., 28,000
MAQUINARIA Y EQ. 10,000
EQ. DE TRANSFORTE 1,500

APLICACION DE RECURSOS

AUMENTO NETO DE CAPITAL
DE TRABAJO

CAJA Y BANCOS
CUEHNTAS POR COBRAR
INVENTARIOS
FROVEEDORES

IVA POR ENTERAR
IMPUESTO FPOR PAGAR
PROVISION PARA P,U.T.

TERRENOS
EDIFICIQ E INSTALACION

AUMENTO EN DERECHOS
DE APLICAC. DIFERIDA

GASTOS ANTICIPADOS

-12.4-

153,903
M T A "
© 153,907
114,403
39,500
153,903
71,099
124,718
13,350
33,845
50,694
{30,251)
{95,315)
{25,560}
22,127
50,000
677
677



RESULTADOS FRESUPUESTOS
DEL 1 DE ENERO AL J1 DE DICIEMBRE DE

VEMTAS HETAS
MENOS:
CoSTO. PROD. VEND,

UTILIDAD BRUTA
PRESUPUESTADA

MENOS: ;
CCSTC DE DISTRIBUCION
COSTO ADMINSTRATIVO

UTILIDAD EN OPERACION
PRESUPUESTADA

MENOS
IMPUESTO 8/ LA RENTA
UTILIDAD A LOS TRAD.

UTILIDAD DEL EJERCICIO

=-12,5-

1988.

RODAJAS

829,440
572,602

- . e e g

256,838

33,400
15,600

e D ey g

4%,000

207,838

72,743
20,784

93,527

114,311



PRESUPUESTO GLOBAL DE VENTAS

DEL 1 DE ENERO AL 31 DE DICIEMBRE DE 1988.

RODAJAS

VEWTAS DEL EJ. ANTERIOR

FACTORES FPOR PRONOSTICO FRCOMEDIO PONDERADO
PRESUPUESTO DEL EJERCICO EN UNIDADES

PRECIO UNITARIC
PRESUPUESTG DEL EJERCICIO EN VALCORES

-12.6-

12,590

1,234
13,824

60
. 829,440



IV.? ANALISIS DE SENSIBILIDAD,

En la formulacion de los proyectos es frecusnte encontrar
que los resultados economicos previsibles son depandientes de los
valores asignables a las variablee de los mercados de materias
prlmﬁs Y productas, a lag sficlencias de los procescs y a otras
variasles de diversa I[ndole. En tales casos, la supeditacicn de
losg resultados econdmicos previsibles de la operacion de la
cmpresa a valores prea-establecidga de dichas variables, quE
actuan camo parametros, da lugar a gque el estudio carezca de
'fleuibi]idad, ya Que no  quedan inclujidos los efectos gue @me
derivarian da cambics en los paramatros vy candicionas

criginalmaente considerados.

En algunasa ocasiones 1a variable {ndependiepte
considerada {tprecio, volumen de produgcien, fracciaon ° de
exportacidn, rendimlento del proceso, etc.), influye sobre al
resultado econdmico en fora directa vy sln- la intluencia
significativa de otras variables, de tal manata que los
rasultados pueden interpolarse a partir de :uv;as sancillas, Sin
S Argo, la determinacidn del efecto conjugado de doe O mis
wariables independientes que influyen significativamente sobre l'a
wariadble dependiente y qua pueden fluctuar dentro  de un amplia

rapno de valprea puede resglter muy laborioso, en cuvo casa,



conviens emplear nodelos matomaticos y graficos gque reduzcan el

trabajc de éalculn y fagi1liten la presentacion de los resul tados,

En general, e puede considerar qQue lgs datos o
parametros usados para deterninar la viabilidad tecnico,
ecanomica y financiera de un pravecto de inversidn, son estimados
con basep en una prediceion de las condiciones  futuras, por lo
tanto, un Sano escepticlismo hard gque se considere la solucidn
chtenida como el punto d? par-tida para analizar lo que sutederia

%i los valores cambiaran.

El Andliwis de Sensibilidad es una dar las tdcnicas mds
ergplaadas, para atrontar el programa evpuesto, Este respunde a la
pregunta 2qué pasaria s1...7, ya gque mide cémo los  wvalores
esperados en un modelae financliero, de mercado, etc., serian
afecktados por cambios en los datos en gue se basd su formulacion.
El beneficio maximo de e%e analisigs es que provee de inmediato
una medida financiera de las consecuencias de posibles errored de
pradiccidn. Agimismo, ayuda a enfacar los puntos o variables que’

=0n mas sensibles.
Con el objieto de laograr un mayotrr conocimiento y

aplicacidn dal Analisias de Sensibtlidad en la fTarmulacidn vy

e#valuacidn da alternativas de inversion, se pragentan en los

-14-



wsubcagftulos Siguicntes de¢ este trabajo el desarrélla'de dos
sistemas coantitativos ¥ graficos que permiten medir las
implicacicones que ge tendrian en los resultados esperados de
dichas alternativas por variaciones simul tineas en las pardmestros

que detarminan su viabilidad.

Como punto de partida para la presentacion de estos
ajetemas, se incluye en @1 subcapitulo IV.?.1 wuna descripcion
general del Método de Costo-Volumen-Directo que representa una de
las herramigntas mas (tiles de planeacion, ya que permite una

mayor precisicn de la relacion costo-volumen y utilidades.




INGRESOS (MILLONES)
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$10.00
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$5.00
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£3.00
£2.00
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20.00
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IvV,.?.1 METODO DEL COSTO-VOLUMEN-UTILIDAD.

El codsteo directn se fundamenta en la relacion
cesto-volumen-utilidad v viane a4 ser uvna de las herramientas
grincipsles de planeacicn y unp de los 2jemplos mds claros acerca
del comportamiento de los costos en dna aempresa, on  raesumen
costeo directe "as aquel cuya magritud fluctlaa en razon directa o
cagzi directamente proporcional a los cambios registrados en el

solumen de produccicdn o venta.

Todo costo variables es directo, an cuanto a que
reprasenta wna erogacion de la gque pusde responsabilizerse a la
unidad producida y/a wvendida e indentificarse con ella, que
tendrd que incurrirse si la unidad es fabricada, Yy QuUe Saran
avitados sino lo eso, Estos costos dependen del nivel de
actividad para el monto de su incurrencia; aumentan al

incrementarge la actividad y vicevarsa.

El costo variable es uniforme por unidad, pero su total
fluctua en proporcion directa a los camblos en la actividad o

volumen total relativa,

Los tostos variables, 88 esquematizan con un
compartamiento lineal que varia directamente proporcional comn el

volumen de la produccidn y venta. De tal manera gue si no hay

- &—



prcducc:Qn no hay costos variables Lncurridos,

Hay ceonceptos que involucran en ={ parte de unos y otros,
taleg como los gastné de salactricidad, en estos Acasus sé daben
separar las porciones que corresponden a cada uno de esos
conceptos yv la regla a segulr ag8 guae la aplicacian del prorrateo
e lleve en forma consistente, ¥ que se utilice por igual dicha
base de prorrateoc, tanto para 1o acontecimientos histdricos como

para lo planeado.

El costo fijo es aguel que permanece invariable en su
valaor total por un cierto periocdo de tiempo, a pesar de una

amplia fluctuacidn e el nivel de actividad.

En otras palabras para definir los costos en que incurre
. una empresa, los cuales deben ser absorbidos indepondientemante

del volumen al cual opere la compafia,

Una de las nacesidades ®#8 &l contar con predicciones
aceptablas acarca de los costos ¥ 1los ingresos futurcs de acuerdo
a cada volumen de praduccion, de tal manara que el precio de

vanta ¥y la meta de utilidad puedan fljarse a corto plazo,.

-1 7-



Ldsl - supuastos en laosg Que S2@ DAaASA el Metoda de

castd-voluﬁan-uttlldad. son los sigulentec:

'1;~ Todo lo que se produce se vende, provacandoe qQue los
invantarios éanto lniéial como final, permanexcan constantes.
- 2.- Costos @ ingresps son  lineales dentro del rango
rmiavantn.

S+= Cualquier cocte puede ser clagificado come fijo o
variable. )

4,—- Los costos fijos son constantes a los rangos ‘dn
operacian previstos, provocando que a nivel unitaria sea
varfable.

S.~ Los costowm wvariables totales fluctlan an  forma
dirsctamente proporcional al ndmero de unidades producidas y
vendidas, ya que al costo variable a nivel unitaric permanece
coanstante,

&.,~ Loz preciogs de wventa en el periodo estudiado, son
constantes.

7.~ La eficiencia y productividad permanecer constantes.

0.~ Ea aplicable si se trata Je un producto, en caso de
varios productos la mezcla de producclen y ventas debe permanecer

constantes,

El vosteo directe se puede presentar graficamente y para

canstruir uma ggraflca de punto de eguitibrio, es necasario

-1 8-



conacer 10z costos fijas anticipadas presupuestadod gue han de

aplicarse a las operaciones.

Se determina &)l margan dd* utilidad sohre las ventas
maximas, ¥ & tracta la linea de costos variables de la parte
superior de los costos tijos, al punto de donde ase@ localiza el

monto igual a ventas, menus margen de utilidades.

Por ultime se traza la linesa de ingresos dal origen al

punto de ventas maximas &én funciom & la capacidad de produccion,

gl nos referimo=s a la grafica adjunta se notard que las
lineas d& costos totales vy la de ventas totales se cruzan en un
purto, este punto sp llama de equilibrio, porgue no hay utilidad
ni péerdida, pero daespués de @l deja da haber peérdidas y se

obtienen wtilidades.

EG posible determinar sl punto de wequilibrio en funcion

de lod ingresos ¥y egresns operativos de la emprasa.

Ventag = Cnstn§ Variables + Costos fijos = O
La cual puadae sar transformada en la siguientar

“(Frecio de Vanta) = LiCosto varlable uUnitario) +
Costos Fijos,

~1 %=



% = Coston Fijos / (Frecioc de vanta unitarie — Costo
: . " Variable unitario)

" Esta fdvﬁula define el valumen necoesario de productos

para lograr el punto de equiliberia,

Solucion:

Casto tijor
Froducs idn (2,055 » 13,824 unidadec pregup.) 28'408,320, -
Adminigtrativos y de distribucidn 49 30, 000, =

77 408,320~

Costa variable unitarior

‘Mano de Obra y Materia Prima T Xx3,954, -
Materiales Indirectos 21.-
ra————— -—

34,933, -

P w T7TA0B, 320G /4 (&0, 000-34,935)

% = I, 0B9 unidades

NOTAG ~Fuente- Ver subecapituln IVLS Fresupuesto de Produccidn,

-2



INGRESDS PCR VENTAS
{Thousands)

a

:1el)

80a

764

800

300

400

300

200

100

COSTOS FIIOS

PUNTO DE EQUILIBRIO

FABRICACION DE RODAUJAS

PUNTO DE
EQUILIBRIO
(3,089}

UTILIDAD

TGYTAL

UHIDADES (MILES)

+ IMGRESOS ($)

¢ 'COSTO TOTAL

COSTO VARIABLE

€osT0
F140
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IV, 10 CAPAGCIDAD INSTALADA

El tiempo estadndar para una operaciam dada 3 =l ti1empo
requerida paré gue un obrera de tipe medio, calificade vy
cabacitadn, y trahajanda a un ri1teo normal, lieve a cabo la

operacion.,

Los tiempos elementales aslghados a cada operacidn, se
- @valuan multiplicando al tiempo elementa) medio transcurrida, por
el factor doe actuacidén y por ia tolerancia, Paor lo tanto, se

tiene le expresion:

Ta = (Mt)Y (Fa) (T} D ———— (1

dondet

Ta » Tiempo elemental asignado

Mt = Tiempe elemental medic

Fa u Factor de actuacidn

T = Tolerancia

Hotar La Tolerancia ¥ ol Factor de Actuacion tienen los
’ valoreg de 15 % vy 90 %L respectivamente, para todas
las operaciones analizadas.

La suna de los tlempos eluemgntalos aiignadns dan el
ratindar gn minutos por plaza. Debido a que o1 ciclo de
fabrizacidn de la redaja es relativamente corto, e mas
corveniente  eupresar s sstidndares en funcion de horas por cien

migzee, Lo anterior queda resumido & la siguiente ecuacidnt



She 1,667 §m- 00 =mee——e—— (2
donde:
Oh = Tiempo sstiandar expresido on horat por cien piezas,

Sm = Tiempo estidndar expresado en minutos por pleza,

Para cbtener la eficiencia con Que un cperario fahrica o
produce un determinado Aunera de piezas en un dia de trabajo, se

obtiene como sSiguea:

dondes
E = Eficiencia en ¥.
He = horas de gstandar ganadac.

He = horas de crondmebro empleadas en el trabajo.

5i un operaric produce " 'x"'  numero de piezas an un dia

‘de trabala, las horas da estdndar ganadas serians

He = (0.01) (Pa) (Sh} ——— e 4}
dondes .

- He = horas de satdndar ganadas
Pa = produccicdn real en piezas.

Sh = Estandar expresade en horas por cﬁen pliezan,

Deaspejando Fa de la ecuacion (4), pcdemos obtener 1a

P T I



‘praduccion

Fa

real de rodajas, y aueda de la siguienta fTorma:

He

= ————————— 5}

0.9 n Sh

Una ver que se tienen los tiempos elementales asignados,

82 realiza

el cdlculo -para @stimar la capacidad de producciétn de

cada una de las operaciones en maquina,

A

continuacidn ¢e encuentras dos tablas que i1nvolucran

todas las ecuaciones anteriores, que 4e requieran para obtoner la

produccion

Los

raal de las mencionsdan oparaciones,

valores designados para la obtencidn de la produccion

real son los siguientea:

Fa
. T
E
He

En

1

= QLY

a 195 %

= 100%

= 8 hrs,

las dos Lablas mencionadas se Bsncuontrat

Froduccidn do rodajas en un dia,

Froduccidn de radajan andalas,

Tiemnpo Estandar que se tarda en producir 42 piezas gue
won las rodajas que e gdeben de producie diariamgnte
pare podar  ¢unplir Con los prondsticos esperadog para
1928, que se encucntra on el subcaptitulo IV,4.1. Estas

2 piezas so obtuvieron de la siguiente formar

e

prarcil



BDamanda Eaperada / Dias trabajadaos = Froduccidn Diaria

127 824 / 250 © 354 plrezas.

Cen los resultados obtenidos, se determina que se pueden
cumplir con las pronasticos esperados para 1988, va que la
capacidad inatalada del proyecto o5 muy suparior a la demanda que

aQ ggpara parid e! aho mencionado.

En wn tercer y» csuarto cuadro se tiene el tiempo utilizado
por cada maguina para la fabricacidn de 3% rodajas (Fronoasticos

da produccicon para cada dia trabajado).

Al analizar estos cuadros, se tievne que solamente la
PRENSA rebasa el tiempo de una jornada de trabajo (8 hrs.), Fara
poder reosplver 2] problama anterlior, se implementa un turne extra
para que pueda satisfacer la demanda de rodajas. Otra alternativa
pnodela sar la adguisicidn de otra prensa, perc por €1 momenta

aesta cpcldn queda descartada tebido a su alto costo.



PRODUCCION REAL DE PIEZAS
(OPERACIONES DE MAQUINA)

o oer e e

T.Estandar:T.Estandar

t H H
:1Produccldn :Producclidén :T.Estan

dar:

H
OPERACION t min/pza :hrs/l00pzas:real piezas:real piezmsihres/Sepzas:
1 (&m) H (sh) : (Pa)diaria : (Pa)anual @ (Sh)
H H t H H H
tSUBPRODUCTO 1 : t 1 H )
$OPERACION 27 : 2.50 3 4,17 = 192 : 47,990 1 2.33
tOPERACION 28 8.33 ; 13.89 : 58 14,403 T7.78
1OPERACION 29 ¢ 3.823 6.38 @ 125 31,325 1 3.58
1 H [ 1 H 1
: SUBPRODUCTO 2 : 1 : oo t
tOPERACION 17 @ 1.50 3 2.50 : 320 79,904 1.40
:OPERACION 18 : 4.16 ¢ 6,93 115 1t 28,B40 : 3.88
TOPERACION 19 0.75 : 1.25 ¢ 640 ¢ 159,968 @ 0.70
:OPERACICH 20 @ 1.50 : 2.50 320 ¢ 79,984 1t 1.40
H H H 1 1 H
: SUBPRODUCTO 3 : H b4 t t
$OPERACION 11 3 4.16 6.93 ¢ 115 28,840 ¢ 3.88
{OPERACION 12 5.00 : 8,34 : 56 23,995 4.67
tOPERACION 13 3 10.00 : 16,67 ¢ 48 @ 11,9981 9.34
$OPERACION 14 ¢ 5.00 : 8,34 3 96 @ 23,995 @ 4.67
$OPERACION 15 3 3,00 5,00 3 160 ¢ 39,992 ¢ 2.80
{OPERACION 16 % 2.33 J.es8 206 3 51,492 1@ 2.18
tOPERACION 21 4,33 2 T.22 1 111 : 27,708 4.04
tQOPERACION 23 0.50 0,83 : 960 1 239,952 0,47
H H H H H
H H H H H

B W8 Bb MG B BE PR BV ap S8 WY 4R HE Np we 4 B RS SC 48 8 Be 8 S8 44
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PRODUCCION REAL DE PIEZAS

(OPERACIONES DE MAQUINA)

H ' : H : : 3
H t1T.Estandar:T.Estandar :Produccidn :Preoduceidn :T.Estandars
t OPERACION : min/pza :hre/i00pzasireal plezas:real piezas:hrs/Sﬁpzas.
H H (Sm) .- (sh) i(Pa)diaria : (Pajanual : (Sh)
H H H H 3 1
¢+ SUBFRODUCTO 5§ : H t H :
$QPERACION 1 0.98 @ 1.6 3 490 3 122,424 : 0.21
:OPERACION 2 H 3.83 2 6,38 ¢ 125 ¢ 31,325 3 J.58
t1OPERACION 3 10,00 3 16.67 3 48 11,998 1 9.34
:OPERACION 4 s 5.33 1 8.89 1 90 ¢ 22,510 ¢ 4.98
$OPERACION & H 3.00 : 5.00 : l60 : 39,992 ¢ 2.80
: : : 1 : : :
$SUBPRODUCTO 6 H H H H
:OPERACION 5% @ 3.00 3 5.00 . t 39,992 2.80
$OPERACION B6 3 4.80 ¢ 8,00 : H 24,995 : 4.48
tOPERACION 57 @ 2.50 ¢ 4.17 : b 47,990 3 2.3]
$OPERACION 58 0.50 0,83 3 H 239 952 H 0.47
H : H N B s Lt G
tSUBPRODUCTO 7 : H R 3 ) 3 R
3OPERACICN 47 3 1.50 3 1 3 ‘79,984 ] 1.40
: t - b H : Lo T
1SUBPRODUCTO 8 : 3 : e R
:OPERACION 49 1.00 ¢ - H 119',976;: 0.9)
H t H 1 H R
:SUBPRODUCTO 5 1t H S PR -
:OPERACION 45 l.00 ¢ 1.67 ¢ - 119,976 1 0.53
H H .3 Feogln : DI :
: SUBPRODUCTO 10! s T g : H BT |
iOPERACICON 42 @ 4,00 : 6.67 ¢ 120 : 29,994 1@ 3.73
:OPERACION 43 3 0.50 1 0.83 3 . .960 3 239,952 3 . D.47
iOPERACION 44 : 3.00 : " 5.00 160 ¢ 39,992 2.80
: H H ' H H
$ SUBPRODUCTO 12: : [ H H
tOPERACION 36 @ 0.10°s 0.17 4,799 1 1,199,760 : .09
sOPERACION 37 0.50 : 0.B83 ¢ 960 : 219,952 1@ 0.47
$OPERACION 38 : 0.16 = 0.27 @ 2,999 : 749,850 : .15
tOPERACION 239 1.16 3 1.93 ¢ 414 3 103,428 1.08
I H H H 3

B PO B0 S8 NS gu B8 FE BE M4 S5 SR 56 SH 56 B4 S5 BE kS G4 BF NE PP SE AP BE B8 G4 40 BE 4E S8 1 40 4
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TIEHNPO UFILIZADO EN CADA MAGUINA
SH [HORAS POR 58 PIEZAS)

iSkmna - Hl H H H H H
H :TOAND:TORND ~ :10RND  :TALADRO DE :PREWSA:SOLDADGRA :PUN2ZONADORA:SEGUETA :ESHEAIL:HORNOS:
: OPERACION  ;2UYAL -ROCKFORD:-REVOLYER: COLLHMA sAUTORAT JCA: TMECANECA: +DE GAS:
H t H 1SPRINK  ; SOLVERGA « H : H H H t
1 H B H H i H H H H H H
<SUBPRODLCTD | ¢ H H d H % H H H ' H
1OPLRACION 27 ¢ H * : H : H ;M H H
:OPERACION 28 : H H B 1 H H HE S - H
;OPLRACION 29 H r 3.8 : H H H H H H
SUBFROOLCTD 2 ; H H H H H H H H LI H
+OPFERACTON 17 ! : H : H : 1.40 3 4 1 H
:OPERACIOX 18 H H H : 3.88: : H H H H
+OPERACTON 19 1 : H ! H : 0.70 : t H 1
1DPERACION 20 H H : r H 1 1.40 = : : :
f : : H s T : t H H 1
+SUBPRODLCTE 3 : H H H H H H H B 1 H
:OPERACION 31 @ : ' z E N : : H H H
+OPERACION 12 3 3 H : 4.67 ¢ i 1 : H %
1OPERACION 13 : : H ' H t H T L I L
1OPERATION 14 : H H 1 4.87 : i H H H H
;OPERACION 15 2,80 & 2,80 : H H B H H H H H
;DPERACION 16 :Z.18 : 2,16 : H H + ' t H 1 t
:OPERACICN 21 : H : : 3 4.04 H B H '
1OPERACION 23 : B 1 H 0.47 ; 3 k) 1 H H :
H 1 : i B H : : H : H t
H rawseny : : H : T : 1
H TOTAL H : H H H H H H =z H i
¢ TIEWPOD .98 1 498 : 150 : D47 :17.10 4.04 ¢ 350 203: 1B L 9.0
+ UTILTZADD ¢ : - H H T ] H H D
. tuenms; : : : ' H imwwana:

NOTA; DATOS CATENIDOS DEL CUADRO DE PRODUCCION AEAL DE PLEIAS,

-24.3~



TIEMPE UTILIZADD [N CADA MAQUINA

$H [HHAS POR 56 PIE2AS)

Pra .

i B d 1ae : {emssannn; pennTn! ! tn N :

TTORND: TORNG  :T0AND = 10ANOD: TORND ‘I.ILMJHD DE:TALADRO :PRENSA: TROQUE- :CIEALLA: N’IZDN!—-SEGI.IEM ESNEIII. HOARQS : ROLADORA:

QPERACION  :ZUYAL:S.BLANES:ROCKFORD: ATLAS :REVOLVER:COLLMNA  tROCKWELL: 1LADORA : HDORA  tHECANICA: DE GAS: :

¥ i : H SSPAINT  SOLYERGA : ! t H H H H : H

immmas; H HLLLLL . P T TR Y H ' ememas .

5UBPRODUCTO £ -+ 3 B : : : : : : : : : : 3 : H
tOFERACION L . : b B : H : : f : ¢ 0.8 i : 3 :
IOPERACION 2 : i i : : B 1 t ' ' t .58 : kS ' i
OPERACION 3 H H 1 : H t H H ; H H H :8.34 s H
sOP[RACION 4 i : 1 H H : 14,98 : t t H B g 5 '
(OPERACION 5 3 1 : : : 2,90 : i H 1 ! : H : [ :
;SUBPRODLCIO 6 H H H B : 3 z H : H F H H H i
HOPERACION 55 : : t 1 ' H H | ! 1 t 2.80 ¢ : ' '
sOPERACION 56 ¢ H : : o A48 2 : B : : H T : : t 1
:OPERACION 51 :2.33 - X : : : : : : : : . . y
:OP[RACION 58 L H : : H o.47 : : H : H H : : H 1
+SUBPRODUCTD 7 : : : : : : : : : : t : : : : H
:OPERACION 47 t 14D H : t ' ' f ] 1 i 1 : : 1
:SUBPRODLCTO B : : : : : . . . ' N : ¢ : : t :
+OPERACION 49 : : l r t 1 ' ' ! ' 1 t 1 093¢ ' t
-SUBPRCDLCTO & - : : : : : H : H : t : : 3 % 1
:OPERACION 45 H H 10,93 : H ' 1 1 ' ] 0 : H [} ]
+SUOPRODUCTO EO: ; : 1 : : . . . : : : : : : .
QPCRACTON 42« : : ' H : : : l [ B : 1 t 1 t
:OPERACION 43 H H H H H H H 1 04 H H H 5 i t
SOPERACTON &4 . : R : : ;o2.80 : . : : " . . :
:SUBPRODUCTA 12: : : P : : : : : : : : s : :
(OPIRACION 36 ; : i : : 1 1 t t 1 0.09 3 : : l t H
sDPERACION 37 - : H 1 1 H B H i 047 H H H : H H
:OPLRACION 28 : : ;o : : : : : : ; : s 1 .
tOPERACICN 39 3 : H : : ¢ : H : : : H 1 t to1.08
: : remann; 3 : : ; [RLEIIEE :

B 107AL H : : H t d H H H H H H i H
i Tleweg 1.4 : 2.33:0.83: 4.4B:  3.27: 2.80:4.98; 0.9¢: 3.82: 4.43: £B3: 0.33:H.M: 1.04:
+ UTELEZADD H i : : H H H H H H H : 1 t
B T e TR p—— rammmn: : : B : 1 i : :

KOTA: DATOS ONTENTDOS DEL CUADRD OE FROMUCCION REAL DE PILZAS.
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IV. 11 SOLUCION EVALUACION ECONOMICA.
‘Los supuestos de sste proyecto a analizar sony
@) S ostima la vida atil del orovecto a#s de 15 ahos.

b} Para efocvtos de easte andlisia no g toma en cuehta a la

inflacion.

=} La Tasa wmilnima de aceptacion o atractiva para la empresa es
del IS A, tomando €&n cuenta las actuales tasas de interes

bancarias {Mayo 1738).
IV.11.l PRESUPUESTO DEL FLUWJO DE EFECTIVO.

Es utilizada no solo para determinar la cantidad total
de financiamicnto que se requerird, sinc tambien la perioccidad de
loa flujos, es decir, indica, el numero de fondos Qque &e

naces|{tardan cada mes, semana o dia,

El prasupuesto del! flujo de efectivo constituye uno de
los instrumentos mas importantes con que 58 dispone para reallzan

un Anadlisis ecantmico.

Con el obfeto da camprendetr como se elaboroe el
prasupuesto del flujo de efectivo, a continuacidn se hace una

erplicacidni

ESTA TESIS MO DERE
SAUR BE 1A BIDLIDTECA



Como supuestos Basicos opara la elaboracion de este

presupuesto tenemos:

- HMediante un estudic previo, se determindg gue ni saldo
dptimo de efactivo en caja debe ser da 3°'000,G00.00 como minimo.

- E}l} eredite obtemaide para 8l financiamiento de esta
inversidn S@ pagara en 12 mensualidades iguales a un tasa de

tnterds del 05 % anual.

Ingcluyendoe 2} interes, el costo total de la inversicdn es

la siguiente:

(EN MILES DE FESDS)

cInversidn terreno = Compra terreno = Venta terrenos actuales.
Invarsidn terrent = 95130 - 70453
Invarsion tereno = 227127
Inversidn Edifticlo e Tnutalacianes =

Fropueste - Venta Instalaciones Actuales.
Inversidn Ed. e Ingt. = 80000 -~ 20000

Inversidn. Ed. e Inst. = &0°'0Q00
Inversidn Total = % B271D7

Considerando intersses del crddito para ®) Financiamiento

de este proyecto, tenemos:

Inversitn Neta : 827127 ( 1.25 )

Inveraidn Neta @ % 102'658,.75

-2&=



Monto de las Mensualidades. a pagar = (02°6358.75 /7 12

Monto de las Mensualidaden a pagar = % 8°555 mensuales

“Sa  tiens el Eiguiente presupusste anual de compras vy de

ventas.
PRESUFUESTO ANUAL DE VENTAS, COMFRAS ¥ COSTOS,
VENTAS VENTAS COMFRAS CasTRS
(UNIDADES) (% MILES) (THILES} ($HMILES)

TN AN AN AN TN A S C A MO O R E NI TR AT AR AT

ENE 1,152 &9, 120 49,216 4,083
FEB 1,152 &%, 120 49.21& 1,083
MaRr 1,152 &9,120 49,216 3,083
ABR 1,152 &9,120 49,216 4,083
MAY 1,152 &9,120 49,214 4,083
JUN 1,152 &%, 120 47,2146 4,083
JuL 1,152 £9,120 49,216 4,083
AGO 1,52 &%, 120 49,214 4,083
SEP to1,152 a9, 120 49,218 4,083
acT 1,152 &9, 120 49,214 4,083
NOV 1,152 &F, 120 49,216 4,083
nic - 1,152 49,120 49,214 4,083

W e T PRy O T R Ky 3 O T O P e G R o A I P T T G Y et e T T TRt ik

TQT 13824 az39,44c S89, 522 4%, OO0

NOTA; DATDS DBTENIDOS DEL PRESUPUESTO GLOBAL DE COMPRAS Y
y DEL ESTADO DE RESULTADDE FPRESUFUESTADOD.

—a-



~ ‘Los saldos finales en caja .seran atectadow por el
financiamiento raquerido anualmente, ﬁ:en{raa gue para determinar
2]l maldo inicial del siguiente afNo, e incluirdn las entradas del
aro anterior mas BuU saldo inicial correspondiente, por ejemplo,
al calcular el saldo inicial del aho de 1989, realicamos la

gsiguighte coperacidn t

SO0 000 + B297440 000 - 741°181 000 = 93260 00O
Saldo inicial Ingrasos Egresos Saldo Inicial
1988 iTe8 1788 1787

Por medio del presupursto del flujo de efectivo se puede
establecer el requerimiento real Qque se presentard durante el

pariodo correspondiente,

Este tipo de intformacion permite buscar alternativas de
inversion en valoras negocliables cuando se tengan excedentes ¥ 1a

planeacion adecuada del financiamiento requerido.

En las siguiente paglna se encuentra el Presupussto del
Flujp de Efectivo para los atos de 1988-2002, gue son la vida

util de sete proyecto.

-8~
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IvV.1ll.2 SOLUCION METODO DEL VALOR PRESENTE NETO

La tasa minima atractiva para la emprasa {TREMA} esa da 35%
Calculo del Valor Presaente

V.P.N.& Vv, P. DE LOS FLUJOS DE EEFECTIVO ~ INVERSION N.

TREMA: 35 & {MILES DE PESO0S)
ARO FLUJoS3 DE FACTOR VALOR PRESENTE
EFEQTIVO

1388 93,260 0.740740 69,081
1589 441,560 0.548696 242,283
1950 947,300 0.406442 385,023
1991 1,610,470 0.3J010&8 484,861
1992 2,431,010 0.223013 542,153
1993 3,409,030 0.165185% 563,155
1994 4,544,470 0.122366 556,092
1995 5,837,350 0.050642 529,104
1996 7,287,540 0.067142 489,302
1997 8,895,240 0.049725 442,405
1998 10,650,380 D.036B40 392,736
1999 12,582,900 0.027289 343,380
2000 14,662,860 0.020214 296,401
2001 16,900,250 0.014973 253,058
2002 19,295,030 0.011081 214,012
e gy I e g e g Y e gy EE g 2

V.P. FLUJO DE EFECTIVO 5,803,048

INVERSION NETA 82,127

-
V.P. NETO 5,720,%21

YA QUE Vv.P. NETO >> 0 , ES RECOMENDABLE EL PROYECTO.

-28.2-



IV.11.3 SQLUCICH METCDO DE LA TASA INTERHA DE RENDIMIENTO

Cdlculo de 1la Tasa interna de Rendimiento:

0 = V., P, DE LOS FLUJOS DE EEFECTIVO - INVERSION N.

ARD

1988
1389
1990
1991
1992
1993
1994
1935
1996
1997
1s98
1999
2000
2001
d002

(MILES DE PESO0S)

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
12,582,300
14,662,660
16,900,250
18,295,030

V.P. FLUJO DE EFECTIVO

FACTOR

0,259354932
0.067264981
0.017445504
0.004524577
0.001173471
0.000304345
0,000078933
0.000020471
0.000005309
0.000001377
0,000000357
0.000000092
0.000000024
0.000000006
0.000000001

INVERSION NETA

TIR = 285,572 %

-28.3-

VALOR PRESENTE

24,187
29,702
16,526
7,287
2,853
1,038
asg
119

19

[
COOoOKMN

82,127

82,127

(0}



CONCLUSTONES

- E} -prinéxpc; problemid que =2 tiene on este momento es
tﬂper'd)vidlda &l proceso de fTabricacicn de la rodajas, lo gque
dcﬁslcna euceiivas defciras durante el mismo, y con la
,vedistribuclaﬁ propucata se logra eliminar por completo Jlos

tiemgos muartos.

- Coan geste proyecto de redistribucidn, ge bbtiene un
mayo:r control! de produccidn, materia prima y de mano de obra. Lo
anterior no se tiene actualments va oue no es posible tener una

adecuada supervisidn en dos naves en diferantes terrenos,

= Ba logra con este proyecto, aumentar |a seguridad de
ics slumentos de la producciam: mane de obra, materiales, equipo,
herramientas, etg., &1 tenorlos supervisados y evitando un manejo

e malteriales inadecuado.

- Como consacuencia a al implantacion de este proyecto,
se@ puede hacer un estudio de mercadotecnia con el fin de
incrementar las ventas cde las rodajas de manera sustanclal, ya
que s¢ tiene una gapacidad instalada dJde produccicon bastante

scbrada.

- En estos 5 ahos, sclamente se tiene como pripcipal
cliente & uma importante empresa alimenticia, por 1o que ge

" sugiers Guet ae incremente la relacidn con otras compahias y que



se coentraten vendedores para qQue haya un incremento en las

ventas.

- Las sugergncias anteriores s0n ¢gn base a la capacidad
instalada con que =& contaria con la distribucién propugsta. Como
sep puede gcbservar en al Capf{tulao IV, s@ Jdebe incrementar la
praduccion de rodajas para 2provechar los recursos con que cuonta

la Enmpresa.

- L.a Empresa toendria ercesivo saldo en caja ¥y bancos,
o lo que s# purde pensar gn vun  recanversitn industrial para
madarnizrar la maguinaria ¥ equipo con que cuenta actualmente. Se
contaria con les suficientes . ingresos para poder invertir en la

fibrics  y poder solventar su financiamientn.

- Por ultimo, $e& considera conveniante llevar a cabg este
prayecto ya que origina una tasa de rendimiento de 28%5.572%, y
L3 la comparamos con lag tasas de tnteres que afrecen los

actuales tnstrumentos de inversion, estd por encima de ellas.
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