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PROLOGDO

" Para agegurar los mejores resultadoss la organtzacidn
dml trabajo productive tiene que cer dirigida ¥y  controlada
por parsenas que  tengans ne sdéle una buena capacidad
mjecutiva v que posean  loz conocimientos practicos de  wn
meEcanico o un ingeniérn acerca de las marcancias producidas
v drl  process empleads, sine que imparcialmente tengan
tambidn, un conocirtente practice de cdmo obhservairs
regiskrar, analizar y comparar les hechos egeaciales en
ralacidn con  los sslarios. abastecimientos, cuentas de
gastoss y tode leo dends que entra en, o afecte, la economia
de la produccidn y 21 costo  del producto. Hay busnos
ingonieres mecadnicos v también  hay buenos "hombres de
GEghCias’: gero rara es la ver que se combiinan en wna  eola
pereona,  Esta combinacidn  de cualidades, juwibe con alguna
habilidad de contador, en una persorna  es esencial gara la
adninistracidn préspera de establecimientos industviales. v
alcanza su eficacia mes elevada =i se rodne en una  solg

persona, calificada asl para supervissr pevaonalmente o a

de ayuvdantes, al funcionamiante de todos los
daner tarentos de un regoeciv vy para  subordinds cada whw de

efloes al desariolloe armenioso del t




Asl se dirigis H. H. Taylor & los miembros de 1la
amecican Society of Mechanical Engineers (ASME) a finales
del siglo XIX. Hacia un gran @énfasis en el deber que tilenen
los ingeniercs de preccuparse por la rentabilidad ascciada a
la toma de decisiones que ellos realizaban. Hasta entonces
]Es ingenieros basicsmonte dedicaban su tilempo & M“hacer
frente a los elementos y daban por deccontado que los costos
eran un precio necesario  y relativamsnte incontroelable que

habia que pagar para ganar la batalla a la natuwaleza.

En la actualidad la ingenterla industrial moderns es
una de las profesiones con mayvor crecimlento. La ingenierla
icdustrial y los “cambios® han sido sinduimos casi desde su
conczpeidn, definténdose coms una profesién dinamica.

En wun principilo la ingenieria industrial estaba
azociada muwy de cerca con los estudics de tiempa. La
wadicidn y el contrel son une perte vital para la ingenierta
intdustrialy sin esbargos el ambito de la carvera estad
arplidndoce cads dia nds  para asistir a 14 direcidn de la
enpreéea en la aop%imizacidén de las gananciag y la
mininizacidn del riesgo Lnvolucrado en sus  proyectos. En
cste ruwvo enfoque de 1a ingenieria industirial se plantea
cada ver coil mayor frocueacia la necesidad de la planeacion
de loas operaciviwes antes de su realizacidany jugando un papal
a8s creativo en el scoporte da la administracion del provecto

vimdde la empresa conc un Sistema total.



El scercamiento de la ingenierfsa industrial es una
aplicacién muy especializada de lss técnicas 1ngenieriles de
digeMe v analisis. La consideracidn de la persona, el

dizeto de sistemas que involucran perscnas y la forma en la

que el desempeho humano es analizados reguiere
furdamental mente de un acercamiento analitico que es
azencialmente diferente de otras disciplinas dea la

tngenliaria.

LLa  ingenieria industirial sirrve comd la fuerza
uni ficadors de conccimientes v talentos de diferantes
disciplinas cientificas y el desarirolle de wmatodos p=ua

intograrles en un eqitipo de asistencia a la direccidn.

La moderna ingenierla  industirial estd erientada  tanto
cualitativa come cuantitatiamente. usando el m&todo
cientiiTico como base para ls resclucidn de los problemss.
Lo anterior =e puede i1lustrar a través de 'las fases del

plocesa en la ingenierls 1odustyials

Fase de investigacidn v definicidn del pireblema
—‘FaEe de recoleccidn de 1nformacidn
— Construccidn de un modelo conceptual
- Manipulacidn del wmodelo

-~ Andlisis de los resultados,.



l.os cambios quag se estadn dando et los negocios hoy en
dia como resultado de los complejos avances tecnoldgicos,
estan haclende cada vezr mas dificil para la direccidn de 1la
enp) &2a tener los dates exactos que son necesarios para  la

toms de decisiones. Ein busca de apoye s2 estid wecesitande

la ayuda de ingenieros industriales para el estudio de
problemas complejos, obtensr la  informacidn, analizarla vy

proporcionar sus conclusiones a la direccidn.

l.as mayores areas en  las que la ingenieria industrial
ha cervido directamente a la direccidn sa pueden identificar
de la siguiente manera:

{.- Establecimiente, clarificacidn y modificacidn de
los objetivos de la compaiia. La definicidn de una misidn y
diveccidn de una compatia asl come sus componantes.

&.- Diseta, de uns organizecidn o de un sistema de

rectn 208 hutmanos para coaeplic estos objelivos.

3.~ Razomendacionos  concerniant a la aplicacidn de

los rzcursos que han  sido organizados vya sean de staff,

operalives o de  linza,. Esta aplicacidn no  sole debe e
itnicialmente detarninaday, sine gue debe estar  continuamente
an b Lar e Aqul 1a ncia  busce un acercamienbo
ingzaieril para  detecatner ofmc debonn ser aplice ‘os | Vus
PECin 268 para obteaer un mayor beneficieo.

o= DizelMo Ja un sistesa basico en 2l que s abilicen

FECL RS .



S.~ El . diseflo de un sistema de control de  estos
recuarsos Yy su - eventual evaluacidn, en relacién a los

obj=tivos establecidos.

LComo una de las Tunciones del ingeniers industicial es
Ia evalhaclbn de proyectos, su diseffo,. medicidn, planeacidns
vontral v progranacidin. esta tesis tirata precisaﬁente de
evaliar  un proyecto el cual por sus caracteristicas
consideramas interesante. El provecto en. cuestidn es la
evaluacidn de une planta productora de cunas para su - venta

en el extranjero.

El objetive de este trrabajo @as determinar la
rantabilidad v eficiencia de un proyecto desde su planeacion
hasta et instalacidn, sirvviendo como referencia para
postoriores  investigaciones. Esta btesis no pretende
solamante marcar un  precedimiento de evaluacidn eficiente.

s3ice también demostrar que existen diferentes manevas de

abarcAar el problema  del andlisis vy o de sistemas  en
relacién con su rentabilidad y operacidn.

El estudioc se divide en civco faces principalmenta:

I Intiroduccion

11 Estudic de tercado
III Estudico Técnice

4y Estudio Econdmico

N4 Conclnusiunes.



En la Introduccion se pretenden dar algunas
caracteristicas basicas del sectorr de muables  de madera vy
las ezpectativas por parte del gobierno en cuanto & un

piogr ana de yreestiructuracidn de diche sector. Se establece

sl entarno de deszarrollo alrededor del cual se realiza el
estudio y el papel que estdn jugando este tipo de industrias

ante una iominente apertura comercial .

El Estudic de Macado se ancarga de la determninacidn de
la efarta v la demanda de nuastro producte  en un  aercade
poteancial come @z el de los Estados Unidos. Se pretende
vorificar la posibilidad de penebrar en  un mercado

tnter nacional, analizando los riesgos y las  oportunidades

qﬁe existen al ofrecer ruestre produckn. En esta pacrle del
estudio se da una desci ipcidn detallada tante del productas
como de los  materiales que se ubkilizan en su elaboracidn.
Cabe también resaltar aue enisten dispasiciones
gubernamentales que deban ser raespetadas en 1a -

commrcializacidn de este tipoe de articulos., mismas gque hau

eido consideradas para la justificacién del provecto.

En @] Estudic Téculco se abarcan distintos aspectos mds
sepoid ficos de le aperacidn del proyecte. Se determinan la

localizacidén dptima de la planta. conaiderando factores como

son: aaleria primay manoe de obra, secrvicios. =2tc.



El piocesc ‘de  produccidn como procedimiento’ técnice
necesario para obteser preductes a pértlr de los insumos
nccesarios, se analiza también en esta fase. Be explican
todas las operaciones desde el despacho de la materia prima
haska su embarque pava entregar la mercanczia al clientes la
antevier cen el spovo de - diferentes tdenicas de la
ingenimria industrial como diagramas de flujo. de relacidn,
un enfoque de sistemas. cantirol de la cantidad y de la

calidad y contrel del proceso, entre otiros.

la capacidad de la planta ¥ su evaluacidn sSon
cansidaradas también en este capltulo, dando los
lireamientos hasicos para darle la flesibilidad necesaris a

los regquerinientes de produccidmn.

En @l Estudic Econdmico se hace un andlisis de 1a
veantobilidad del proyecto, desde la  adquisicidn de -la

manuinaria hasbsa las paliticas Tluancileras de la enpresa.

En la primera parte de! estudic e considera cada wna
de  tas  maquinass  la materria prima y los materiales

indirecto

En baze a lo anterier v &n consideracidn d2 12
dzpi =ciacidn del equipo, los gastos adminisbratives y - low
gaztos financiercs e delerminan las bases paca las

politicas de finsnciamienbo y operacidn del provecto.



Con estas pollticas se llega a la obtencicn de estados
financierces como: Punte de equilibrio, Estado de Resultados,
Balanze Beneral v algunas indices financieros que

censideramos importantes para esta evaluacidén.



CAPITULD I

Introduccidn

El Gahia}no de México se propone vealizar un programa
de reastructuracidn para el sector de muebles de madera, con
21 objeto de mejorar su eficiencia, competitividad v
potencial de exportacidn y suministrar las bases para el

eficiente desarrolle futuro del sector.

El presente capitule contiene breves antecedentes sobre
las caracteristicss generales del sector. Se espera que el
trabajo se efactme bajo estes térrminos de referencia con

.bage al material existente ya disponible y que se pueda
complementar de maznera adecuada con el tirabajo adicional que
e requieray a efecto de que se prepare una estrategia
glebal para el sector. Se recomienda la plena ubilizacidn
de los materiales v estudios disponibles v 1a coocperacién
permancante con los  consultores locales para cubeir las

demandas de informacidn complementaria. que puedan surgiir.

t.f. @b jetivos Generales

l.oe eobjetives del progrema de reestructuwractdn inclayen
=1 desarrollo de los siguientes aspectos:

1) Una astrategia para el sestor que indigue
diyvccirices generales psra el desarvollo de la industiria  de

muebles de madeca en Héxico, particulacraanbe para  awnentea
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su competitividad vy su potencial de exportacidn en un
contexto de una mayor liberalizacidn en el comarcioc exterior
a Lravées del BATT y de otras iniciativas gubernamentales

orientadas al mismo fin.

11) Desavrellar un programs en apoyc a las  empresas
drl scctor privade, consistente con  todas las estrategias
del sector, que pueds influir favorablemente en 1a
rezstructuracidn  de emprecsas privadas enfocadas a 1a

axzpor tacidn de este tipe de productos.

iii) Establecer wna base para la instalacidén de
plantas productivas que =atisfagan de una manera adecuada
las n=zcesidades de este sector; dande las directrices para
@] andlisis de factibilidad de lds mismas, su instalacidn v

evaluacién de desarrollo.

1.2. Entorno de Desarrollo

Dade que la industria de mucbles de wmadera esta
constituida por agquellas arpresas que a través de diveyrsos
mocezos de corte, torneado, ensashle, pintade, barnizado v
pulidos fabrican mobiliario de madera, tradicionalmante
ar te=analy paulatinamente se ha convertide en wna rama

sdlida con potencial para comarrcializar en el exterioe,

ide A la calidad Jde  tos recinvses fornstales, scohre  todo

de maderas tropicales y aglomsrados: con que cuenta =2n pais.
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Habran de tomarse en cuenta las consideraciones de la
competitividad internacienals la viabilidad a largo plazos vy
ta determinacidn del grado dptimo de integracidn-

i ayrentacidn de la industiria en este concepto.

Cebherd establece: se la estrategia de penetracidn en las
mrrcados internacionales, la problematica de la
comeiizjalizacién, ventas, distribucidn y csmbios de  mezclas
en los ramos del sector. Asl mismo, para la industria
doméstica deberd limiterse el grado de complementariedad
existente entre la estrategia anterier y el mercado internc

nacional, detectande las opoirtunidades de inversidn a la luz

e las tendencias de los mercados, de 1los acuerdos
comerciales vigentes, de los requerimientos de los
fabricantes de mucbles de madera, de las barreras

aranzelarias y na aranzelarias y de ls posicidn competitiva
de léxico y de sus perspectivas. En todos estos aspectes a
indagar v en los qua a continuacidn se mencionan, impovte
distinguir la linea de productos y de mercades objetive
correspondiente.

-~ Productos prioritaries a impulsar. Interesa definic
2] tips de produccian de amuebles de madera (muebles de
matm a para el hogar, pars oficina, c<cecinas integrales vy
componentes industrriales) en el que debe concentrarse 1la
aztividad asociada al tipo de material a utilizar (madera
s0lidas mateviales vegetaies como  mimbire y ratdns tableias

aglesrrados, triplay, laminas y componenbes adiciconales). .y
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al tipo de usuario al que debe orientar la prod#:clbn. Es
impeortante no perder de vista las - tendencias ~de los
difes entes segmentos  de la industria; su  informacién vy
zstratoegias alternativas.

Cabe mencionar que dentre de las principales  matervias
pt imas Consumidas por la industria mueblera  destacan el
fibracel, la chapa de madera, madeva compvimida de cacba, de
pito; pacelart, etc.; textiles tales como boryas, algodén,
prliesters tela para tapicecla, plasticos. laminillas etc.

Mercados atractives. Dada la importancia de nuestro

prinzipal meyvcado de expovtacidn que dentro de la
clasificacidn de les importaciones de muebles de madera en
los  Estades Unidos y Canadd, la  participacién de los
productos ma2xicanos se enfocan principalmente en dos
sagmantos: el de piezas y partes de muebles ademds del de
mchles de madera vy sillass que por otra parte forman - los
segmantos de mayor peso de las inportacionas totales desde
Merico.

Grado de integ acidn y escala de produccidn.
Intereszard examinav el girade de integracion v la escala de
preoduccién dptima de los diverses procesces y  segmenbos
industriales, en funcidén de sus objetives de penetracidn en
los mercados extervos. En esta parspectiva serd necessvio
estudiar 1la cadena productiva en sus fases de provisidn de
Jinsumos, transformacidn industirial, comercializacidn M

distribucidn, y tamafio de las plantas para poder racomendar
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las. medidas pertinentes en cuantec a la cestrategia a seguirs

por tipe de estilo del producto y fase productiva.

Curante 1980 e encontraban registrados 3594
establecimientos destinados a l1a manufactura de muebles de
madera, cifra gue disminuyd a 2823 en 1985; para principios
e 1GEB =e disminuyeron a 2290 unidades {1). La disminucidn
en el ndmevoe de empresss en este periode se explica por  la
inguticiencia de materia prima que se presentd en 1984 vy
1565, ademas que 1o gt an mayorlia de estos insumos, © aunque
producidos en Mexicos o todos son abundantes o de hbuena
calidads problema que afectd a numercsas empresas pequefas.
Ce igual manera, en 1986 y 1987 se presentd una compresisén
de la demanda, circunstancia que determind el cierre de

varias cmpresas mis.

Dazbiendo incluir los cuellos de botella que presenta 1a
irditskria mueblera, comc es el caso dsl pino cemo materia
prima, su problemdtica es inzierta ya que se conjugan varias
siltnacieones favorables, cone la abundancia de la especie, de
mids de dos mil millenes m3 con un voluman autorizade para la
tala de mads de 10 millones de m3 anuales y la existencia de
varias y serias deficiencias en "cuante a la distribucidi ¥
calidad del producto (v.gr. en la =zona fronteriza de Baja

California se tienen que iaportar cantidades de bina de 10

{1}  FUENTE: CARACTNTRA Revista Hansual HMaya 1989 .
Estadinticas Camparativas de la Industria en iética
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mil @3, cuota autorizada desde 1983; teniendo la - necesidad
de hasta 40 mil . m3 y debido al deficiente abastecimiente de
la cona v baja calidad de la madera nacional, ha pravecade
el . contrabando de dicha especiea en: la frontera,

principalmente Tijuana y Mexicalid.

For otro lades los altos costaes del flete para  los
productores nacionales, ubicadee en su mayorla en Chihuahua

y Durargo; y la falta de infraestructura para el secado  del

producto, representan un problema de fragmentacidn del
ecctor.
Se deberd cubrir 13 competitividad internacional de

costos medianke el aislamiento de los diferentes componentes
‘de valor afadido y el andlisis  de los fTactores que
determinan la posicidn competitive de costos, estableciendo
comparaciones frente a campetidores internacionales

seleccionados.

El primer pasc pora determinar la competitividad de los
costos mexicancs pudiera consistir en desglegar la totalidad
de los caEbos-dE produccidn en los elemantos relevantes que
segiy s@a  la rvama en cuestidn. puedae incluir: materias
primasy materiales auxiliares y suministros, coste de 1a

auagla, mano de obra: directa, indirectas administrativos,

la maguinaria: costo. del capitals mantenimientos
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refacclones; planta y edificlos, inventaries y foudo de

‘reserva, gastos generales de la fabricae. etc.

El siguiente paso podrla ser ademas el tamaflo de 1x
fabrica, la utilizacién de la capacidad y el nivel de
intcgracidn verticals: puede incluir: productividad de la
mAaguinaria v del personal; eleccidn teciwoldgica, experienzia
acumulada, especializacidn, estructura financiera,
eficiencia en el usc de materias primas Yy energla;  horas

trabajadas, etc.

Finalmente se evaluara y utilizard en el andlisis de

los factores mas especificos.

- Situacidn Interna de Productores. La efectividad de

los mecanismos actuales para el comercio .de muebles de

madeta es de vital i1mportancia. Es requisito  examinar
cudles son las ventajas v desventajas del grado de
concenbracidn geocgidfica  actual del sector. {1} Cince

entidades de la Reprblica . concentiran el 56.3% de la

Cdisty tbucidn geografice de las empresas. en el D.F. 32.46%,
Jalisco B8.94 y  Michoacdn S.SZ; Chihuahua. 4.7%, Nuevo . Ledn
4.5% v el 43.8% restante localizado en diferentes zonas del

pals.

{1} FUENTE: Revista del Institute Mexicano de Ingenisras
fQulmicos (IMIR). Localizecidn de Industi-ias. Diciembre 1983.
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Los lineamientos sobre 1la descentralizacién por pavte
del Gobierno Federal favorecen la . descentralizacién de 1a
industrias por lo que es necesario conccer los impactos de
ésta, especialmente en términos de precios Yy margenes de

comercializacién.

- Mecanismos de comercializacidn. internacional. Se
deber & detectar ademds de los consumidores potenciales, las
'expuliencias de empresas internacionales exitosas en el
comai cio exterior de muebles de maderras los principales
wongol cios  aundiales. las posibilidades existentes de
realizar coinversiones con empresas de muebles de madera en
el exterior, la importancia de la tecnologia en diferentes
productos de la industria vy la relacién entre 1la modas
discho y comevrcio exteriorv, y otros elementos como son
taztores de demanda que cubriran el andlisis de tamafic de

wercado para cada tipo de mueble.

- Revisidn de los aspectes juridicos relatives a las
barveras @n el edtranjeros sean de caracter nacional o
inteirnacional, de 1Ilndele  legislativa o de reglamentacidn
aspecificas a fin de que se permita dirigir las actividades
de cabildeo ¥y de formulacidn de recomoudaciones sobre las
tareas para impulsar las exportaciones y el desarvollo del

marcado interno de la industria de muebles de madera.
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— El papel de las maquiladoras y el grado ﬁptimn de
participacién velativs debe ser revisado en términcs de su
importancia para el sector (generaciédn de empleo,

complementacidn industi-ial, insumos nacionales, etc.)
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CAPITULO I

Estudio de Mercado
2.1. Generalidades.

£l estudio de mercado se encarga de la determinacién y
cuantificacién de J1a oferta y demanda existentes de un
producto o linea de productos; asl como en la evaluacidn y

andlisis de precios y sistemas de comercializacidn.

El abjetive genel al de esta investigsacidn es verificayv
la posibilidad real de penetiacién de los productos en el
mercado deseado. Evisten factores intangibles cemo el
rigegos ‘que no se puede cuantificar,y pero si se puede
percibir; esto no implica que no se puedan realizar otro
tipo de andlisis de acusrdo a las caracteristicas del
prayecto en cuestidn. FPorr el contravio, la base de una
buena decisidn soin’ los detos recabados en una investigacién
de campo y a través de datos que puedan ser aportades por

perzonas con aexperiencia en el ramc.

For otro lado, @1 estudic de mercado es Atil para poder
deteirminar una polltics adecuada de comercializacicén y la

eensibilidad de un mercado viable para el producto.



19

2.1.1. Db jetivos que s e persiguen

Entendiendo por morcado: "el drea en el que confluyen
fuerzas de oferta y demarda para vealizar las transacciones
de hienes o servicios a precios determinados", saltan a la
visia 1na serie de objetivos a lograr a través de un estudio
formal de la viabilidad en cuanto al producto y al mercado
=2 refiere:

- La existencia de una necesidad real en el mercado por
un producto especifico que adn no ha sido cubierta y 1la
posibilidad de brindar un servicico mds adecuado a un cliente
oan buwsca del mismo.

Datevminar la cantidad de bienes provenientes de una
nueva unidad de produccidn que el cliente estad dispuesto a
adonivie.,

- Conocer las oportunidades y amenazas existentes en el
aercados a5 como su comportamiente por e@stacionalidad vy
ciclicidad en el treanscurso de un periodo deteminado. De

osta marera se podrd realizar una proyeccidn mas realista.

El presente estudio pretende realizarse para productoes
de . exportacidén, donde @ se debe ofrecer una posicién
compretitiva en cuanto a calidad. precio y servicio; por lo
que habrd de rvealizerse con maycr detenimiento. Lo
anls lor para poder cucspliv cen los reguerimientos mismos de
la exportacidn, asl como las caracteristicas requeridas por

un cliente demandante del producto.
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2.1.2. Antecedentes

feniendo: en mente los planes de apoyo que el Gobierno
Federal tiene para el =zector de muebles de madera en el ramo
de la exportacidén (vesse capitule I), y atendiendo el
interés de una empresa comercializadova se realiza el
prezente estudio. Dicha empresa esta interesada en que cse
le fabrigque un articule especifico pare comercializarle en
sits puntes de venta en Estados Unidos y Canada. El articulo
@i que estan interesados es una cuna, cuyas caracteristicas

ze detallaran aas adelante.

S pretende vealizar un estudic para analizer 1la
factibilidad de instalar una unidad de producién tendiente a
satisfacer la demada de cunas requerida por este cliente.
Sr temardr en cuenta datos aportados por el cliente y paor
las camaras de comeircic locales para  tensr  una . mayor
sensibilidad del tamatoe de lotes de produccidn; asl como las
restriccionas legales de seguridad y calidad que deban ser
cubiertas para poder introduciv el articulo en el mercadoe

nor teamericano.

La polltica con la qgue se pretende trabajar con diche

empirzza s la de ofrecerle un producto de acuerdo a sus
vegierimientos, para que ésta se encargue de la distribucién

v vomercializacidn a tiavds de sus canales.
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22, Definiciandel Producto.

El articuleo gue requiere la eampresa comercializadora es
una cunad pacra bebe de O a 18 meses, que cumpla con los

requer inlentos legales para  su  comercializacidn en los

Ezlados Unidos. El color base de la cuna debe ser gris, con
detalles en diferentes colores:; a saber: verde, rosa y azul
(e  acuerdo a muestiras flsicas proporcionadas  por el
cliente).

La cuna cuenta con dos elevadoves removibles en la base

del colchdn para poder tener una altura mas accesible cuando

e] peguefto tenga poces meses de nacidoa. Estos elevadoves

ped an ser quitades cuando el nito tenga una alluwra que asl

lo omerite.

En - cuante & la composicidn de la cunas quedarad

digpuesta de los siguientes elementos integrantes:

VBRI EZA CANTIDAD
{ — Cabecera ] '
t =~ Rarandales 2 H
!~ Base para colchdén : 1 H
{ .- Elevadores para la base 2 i
! = Tornilleris la necesaria ' |

TABLA 2.1. COMPOSICION DE LA CUNA
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2.2.1. Descripcion de los Materiales Utilizados
l.os materiales utilizados para la elaboracién de dichas

par tes integrantes deberan ser:

BARANDALES  BASE PARA ELEVADORES
COLCHON FPARA RASE

CABECERAS

_MATERIAL ;

FANEL ART X X
16 mm

MACCCELL X
12 wm

1 /2"

PINO X X X
asno '

TRIFLAY X
& mm .

FERFIL X X
FLASTICO

! !
! t
: :
. i
! !
! |
¢ PIND X t
M .
b :
! :
h

i
; :
! :
M .
, :
! :
: :

TABLA 2.2. MATERIALES UTILIZADOS EN LA CUNA
t.as especificaciones de los materiales que compond-an

mwrstra cuna son las siguientes:

£l FPANELART es un tablevo aglomerade laminade con papel
disehos impregnado coa resina melanimica con resistencla

woderada a 1a abrasién.

Resistencia al Desgaste: 50 ciclos
- Temperstura de ampcllemiento: 190 ~C (375 “F)
~ Dimensiones: ancho: 1.82 m . ' .
largo: .44 m
Espasors: (6yR312416419) am
~ Azabado: e tur do.
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paneiary ( cont.)

ESPECIFTACIONES FISICAS DEL LAMINADD DECORATIVO *PANELART™

£SPECIFICACIONES - REQUISITOS NORMA AL LANINADO DECORATIVO *PARELART®

FISIAS ¢ RININDS NADERAS 1989 COLORES NADERAS
S0LLBOS

RESISTENCIA AL~ 4M CICLOS 125 CICL0S 408 CI0L0S 125 C10L0S
DESGASTE

RESISTENCIA AL ND AFECTA N AFECTA N AFEETA NQ AFECTA

RAYADD

NANCHADD N0 AFECTA §-23  ND AFECTA -23 MO AFECTA §-33 - ND AFECTA (-39

(aplicaciones)  MODERADG 24-29 MODERADQ 2¢-29  WODERADO 3(-32  MODERADD 3t-32

FACILIOAD DE

ND AFECTA (A

N3 AFECTA L&

N3 AFECTA LA

NG AECTA 1A

LINPIETA SUPERFICIE AL SUPERFICIE AL SUPERFICIE AL SUPERFICIE AL
LIMPIAR EN 25 LINPIAR €% 25 LINPIAR N 25 LINPLAR €K 25
TALLADAS DE TALLADAS O TALLADAS DE TALLADAS R
EBPONIA ESPONIA ESPONIA £SPONIA
ALTA LIGERD  LIGEROD ANPOLLAMIENTO ANPOLLANTENTO
TERPERATURA ANPOLLARIENTO  ANPOLLANIENTO £ 105 198°C A L0S f9%C
CALOR WD DEBE AFECTAR UDESPUES
RADIANTE JE 6% SEGUNDOS
AGUA NO AFECTA WO AFECTA N0 DEBE WANCHARSE NO DEDE NANCHARSE
CALIENTE N1 AMPDLLARSE NI ANPOLLARSE
1WPALTO 15* SIN 15* SIN 25° Sih 25" SIK
) FRACTURA FRACTURA FRACTURA FRACTURA
RESISTENCIA A LA ¢.1 or 7 128 CI1CLDS
ABRASION
RESISTENCIA & L4 LIGERG LIGERD L1GERD LIGERD
wr
NOTAS:
1) DESCRIPCION REGUARENTARIA DE LA A.L.A.
AJLLA. - AWERICAN LANINATORS ASOCSATION

TABLA 2.3, CARACTERISTICAS DEL PANELARY
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UACDCELL

El MACOCELL es un tablero de selecciconadas y finas
fibias de madera. gque combinen su alta calidad 'y homogénea
consistercia bajo las rigidas normas del sistema BISON-
MENLEs el mas avanzado y sofisticade en la actualidad dentro
del  came, elabora el preoducte en forma continua para
verszatilizar el largo de las hojas. Lo tersoc y uniforma de
la textura tanto en caras como en cantesy adn ya cortados
obedece en gran parte a la férmula de los vehicules

aglutinantes con que se elabora.

Se puede trabajar como tablero o sustituto de la madera
maciza con las hervamientas convencioniales y maguinas par a
procesar madera. El ensamblado se hace por capas. Los
acobados  pueden ser con pistola de aire o© brocha.
Wtilizardo el ROUTER o el TROMPO se logran molduras,
ranwmrados .y cordones muy sdlidos y sin deterioro en las

aristas hasta los 90 grados.

- Densidad: 800 - 850 Kg/K"3 *
- Tolerancia en espesor: +/- 0.2 mm *
= Madulo de vuptw a: 350 - 400 lig/cm*2 *
. = fbsorcién: 35 - 38 % (B4 hrs.) *
-~ Contenido de humedad: b - 7 U *

~ Dimensiones: 1.22 x 1.52, 1.83. 2.44, 3.05, 3.645 H
Espesores: 2.5, 3.2y 3.8: 4.7, 5.5, 9.0, 12, 16 am
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FLND

Fara -la elaboraecion de la cuna se utiliza pinc de
calidad pondercsa. Este tipo de mueble requiere de madera
que esté estrufads para asegwr-ar uwun maximo de 1§ grados de
humedad; tomados peor wun higrémetre a ls calida de la estufa
de  ‘secado de madera. Su  uso es como madera macizas

confarmante de partes <dlidas de las piezas integrantes de

la cuna.

Se puede trabajer con el herramautal convencional vy
manuinaria  especislizada para el procesade de madera:
sie i agy taladross vouters.: trompos, etc. Su terminado =e
puede aplicar a mano o con sistemas de barniz a pistela o
pot inmersidn divecta, lagrande un acabade de una muy alta

calidad.

TRIFLAY
El TRIFLAY esta constituide por des chapas de maderay

arcert ando astilla: ura de ellas serd de una calidad

congiderablemente superiocrr a la otra. De lo anterior =e
deriva gque se denarinan a cada una de las caras: "cara
buana' vy “cara mala", en el lenguaje  comin de los

carpinteros.
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FERFE It . PLASTICO

Es. un extruido de cloruro de polivinile (FVUCY, con
seccidn transversal en forma “T". ta forma de la sezcidn
tvansversal es una aynda para peder ser eﬁsambladn este tipo
de perfil en las piezas que asl lo requieran del mueble. E1
corte del mismo es eencillo a base de una cuchilla

convercional y su instalacién es por impacto.

TCEMILEERLA
FPara el armado de la cuna =e utilizardn tornilleos del

410 de cverda fina para madera en large de 2 " .

2.2.2. Normas de Seguridad Exigidas por el Gobierno de

los Estados Unidos para la Comerialirzacidn de Cunas .

Cebido a que muchaes infantes pueden tener accidentes en
las cunas, el Gobierno de los Estades Unides & través del :-
U.5.. Consumear  Froaduct Safety Commissicen' establece wna
sovie de nornas de segu idad que se deben de identificar en

las cunas. {1}

€1} FUENTE: U.S. CONSUMER FRODUCT SAFETY COMMISSION
Revigsién Diciembyre 198%9
WASHINGTON, D.C. 20207
ASTHM Task group F15.24
2rican Society for Testing and Materials
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tos aspectos i1elevantes de los requerimientos gque se
exigen son:

~ La separacidn eitrre los barrotes en los barandales no
debe A ser mayores 8 2 3/8B", de tal manera gue los niftos no
pucdan sacsr la caebeza por ahl y correr el riesgo de un
cétrangulamiento.

- l.as decovacionas en las cunas no deberdn tenay
salient=s pronunciadas que pucdan provocar que @1 niflo pueds
ator arze con el chupdn o cuslquier otro tipoe de accesorio
con que se pueda vestir al mismo. Estas aireas generalmante
e a2ncuentran en los postes que sostienzmn A las cabeceras y

bararndalaes v cualguier terainal en los mismos.

- Los seguros Vv @nsambles de la cuna deberdn ser lo mds
fitmss posibles para evitar el desarmado accidental de la
ciia cuande el niteo sa ancuentre en ella.

- Se deberan anexar las advertencias necesarias en el

cwzo de la cunas en un follete adicions! en el caso de cer

ceszarijo; asi coms las iastrucciones de uso, limpieza e

instalacian. En el aismo follete se deberd tener wna

leyonda an la que e i ecomiende gue no 2 use la cuna como
corral o lugar de juzge para el aifo.

Se deberdn evitar postes en laz e23quinas con uaa

altura mayorr a /8 " de saliente con respecte a la altura

iimae dal barandal.

L} celchdén con el que se deba wbiltizar la cune dela A

de quedsr ajustado a 1a p;urfﬂccic‘.'n par s avitar que el aties
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quzde atyvaspade entre el mismo y las piezas de la cunaj; de
ignal manera, deberia existir en el marcada dicha madida
e=badiida) de colchdn., Fara deterainar una distancia maxima
permisible bastard cou tecer una toelevancia no mayor a 1/2"
entiea el colchdn y la cuna.

- Todos los componentes para la instalacisn y arasdo de
1a cuns deberdn estac contenidos en el envase de la misma,

pava  evitar la sustitucidn de  piezss por otres de

icaciones inadecuadas.

- Los barnices y lecas utilizados para el terainade no
debei 4 contener un porcentaje en plomo mayoy al 0.04&%.

.- Debevd reomendar se que el use de 1) cuna ne deberad

prolongarse cuando el nitie exceda de 35 pulgadas de altura.

Clasificacian

Por las condiciones de venta, es decirs de contratacidn
‘bajo pedide, este producto se clasifics como un prodicte de
especialidad; ya que se le fabricard al cliente interessdo
an erclusiva para que =g encargue de la comercializacidn en
sus puntos de venta. Es un arblculo clesificadeo dentvo del
grupo de bienes duradevos, no perecedercss vy de consumo

final.
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2.2.4. ‘ Marca

Este tipo de producto se conccerd en Héxico como: "Cuna
pai1 a Bebe Modelo Richi 4050%. FPara comercializarle en los
Estados Unidos se le denominard: "Baby’s Ciib Style #4050".
Ce esta manera sard 1 eferida entre el cliente y la unidad

productiva.

2.2.5. Presentacidn
l.a cuna ird empacada en una caja de cartédn. Se pondran
separadores de cartén en el interior pars proteger al mueble

dw ante la transportacidn v almeacenaje.

En la parte exterior la caja deberd llevar una serie de

scificaciones, como lo Sont

~ Un dibujo de la cuna armada.

- Una leyenda en letras grandes diciendo: "Baby’s Crib
Style #4050".

- Una lista del contenido de la caja.

~ la levenda “Hecho en Mexico Made in Mexico" v el
zalla oficial de Mecho en México.

“lealeyenda “Hacdle With Care" (Manejese con Cuidado).

- El wnombre de la firma comercializedora en Estados

Unidos.
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En el interior de la caja iradn:
~ Todos los componentes integrantes de la_cuna, asi
come la tornillerla necesaria para su armado.

Un  folleto descriptive del articule, donde se
detallen las caractervisticas del mismos las vecomendaciones
de tso, asl como las ianstirucciones de armado.

— Por disposiciones de la ASTH se debera incluir
la. siguiente leyerda:z
“WARNING: DO NHOT TIE PACIFIERS OR NECKLACES ABOUT
A CHILD’S NECK CR OMN THE CRIE FARTS. THIS COULD
CAUSE STRANGULATION. "
(ADVERTENCIA: NO AMARRE CHUFONES O COLLARES Al
CUELLO PEL NIMO O EN PARTES DE LA CUNA. ESTO
FUEDA CAUSAR EXTRANGULAMIENTO.)
l.a palsbrra WARNING debera estar impresa en letira ne
mener a 3216 % (Smm) de altuwra, el resto del texto no pedra

terer unAa altura mescr & 3/32 " (2.44 mm).
2.3. ANnalisis de Dferta y Demanda

El principal propésito que se busca al realizar los
prasentes andlisis es  Ja determinacidn vy medicidn de las
fuzimas que afectan los requerinientus del mercsdo con
respEcte A un hien o servicios asl como la participacién del

predhuzto del proyecto en la satisfaccidn.




31

LLa demanda vy la oferta son funrcionas de una serie de
factoras, como son- la necesidad real que se tiene del bien o

soy viclos sy precio, etc.

En el caso de ezte estudic, 2l tever un mercadoe cautive
a - tiaves de un cl’ieute interesade en el “predute " con
caractaeristicas de euclusividad, al awnidlisis se simplifica
considerablemente; sin perder siempre de vista que siempre
existivrd el faclor iesgo en ltodo proyecto que se realice.
ks lwportante resaltar que el mueble que se pretende

faliy icar pretende cuw

lir con todas las restricciones a la
jwnortacidn de auebles desde tMéxico hacia Estados Unidos,
taniio en el aspecto legals como en el de calidad v seguridad

t equencidos.

e

=3 | com el cliente exige la exclusividad de
coneveialitacién de los articulos moovenientes de . esta
unidad’ productova, también garantiza el consumo de - las
cantidades pactadas en los pedides vy convenics de compva=-

vanka.

De  acuverdo a dates proporcionadas por la An2ricaun
Chambei- of Commerce, la demanda de este tipo de articules
para  Estados  tnidos y Csnadd estd distribuida de la

zignionte manera:
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DISTRIBUCION DE DEMANDA ANUAL {12

(MILES DE UNDADES)

1988 T 1989
MUEELES PARA SALA 2,695.00 2,800.00
MUEBLES PARA COCINA 290.00 1,030.00
HMUEBLES FARA RECAMARA 1,000.C0  1,050.00
MUEBLE INFANTIL F50.09 285.00

TABLA 2.4. DISTRIBUCION DE LA DEMANDA ANUAL

Anaxo a los anter iores datos se sabe que en un 78% de
los casos, dichas cowpras se realizaron en grandes almacenes

y @l resto en tiendas especializadas o boutiques.

El cliente solicitante piensa colocar las cunas a
travas de sus establecimientos con una demanda esperada de
&CO - cunas al  mes, durante una etapa introductoria,
posteriormente se ajustaria esta cantidad de acuerdo al

comportamiente del mercado vy la aceptacidn del producto:

-1y FUENTE: American Chamber of Commerce
Home -Corsuner Statistics 1989
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Tomando en cuenta estos datos propovcionados por el
cliente y la expectativa que tienme de crecimiento de  la
demanda de un 4% en voluman vy un aumento en el tipe de
a Llicules a produciv, se puede intuie un punto al favor de

la visbilidad de comercializacidn.

2.4, Comercializaciadn.
Para hace- llegar el producte al cliente  se
contard con los servicios de un agente aduanal en la

fionlter a de Ciudad Juarezs Chihuahua.

Se hard llegar el mueble desde la ciudad de Chihuahuas
Chih. por alginm medic de transportaciéng ya =zea camidn o
farvecarril, de acierde a peticidn del cliente y depositarlo

en s alpacenes en Ciudad Juare=z.

£) agente se encargard de  realizar los trAmites

roe

altos para que el cliente pase con sus camiones a.
receger 1a msvcancia. Los requisitos de la euportacidn se
tiata & posteviormantes asl come las formas - legales . a

llenarse para compra-venta de divisas en México.

la politica de psagos que se seguird con el clieate
finmcicnarad de la siguiente manera: se le pedird un anticipo

por 21 20% al momento de realizar el pedido; al mismo tiempo

gz, firmard uia Carta Crédito lyvrevoszahle coa algdn banze

local.
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Evi 21 momente en que se presente la documentacidn de
embai que en la fronteia se hacen llegar escos papeles al
banco, de tal manera que el cliente hara efectivo el pago a

través del Banco en Mdxico.
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CAPITULO III

Estudio Técnico
3.1. Localizactiadon de 1 a Planta.

lina de las decisiones mas importantes que deben sev
covzideradas en la instalacidén de una planta es la de su
localizacidn. De una adecuada ubicacidn de 1la planta
depoerdsrd en gran pavte el @unito en el desempefo y operacidn

de la misma.

En -este tipec de problema, los costos totales de
distribucidn y tal vez, los costos totales de produccion
punden veree afectados por 1la decisién de la localizecidn.
f.a nweva - instalacién puede significar un ajuste en  los
paliovies de embarque y en los niveles de produccidn de todas
les demas instalacionzs semejantes. Este problema se
formila pe- lo general, mediante la considevracidén del

ciiterio de minimizar costos.

Con el términe de localizacidon de planta queremos dayv a
enitendar el sstudio que debe =er realizado para decidir el
lugais mas adecuado para establecerla, tomando en cusuts
azpectos econdmicos, administrativos, y de operacidn.
Existen ciertos factores que también deben ser considerados,
come son: facilidad pars conseguic la materia primas

condiciones deseables para llevar a cahbo el proyecto. costes
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e tranzporte , dicponibilidad  de mano rde obra calificaday
etc. Para indicar la mejor alternativa se deberan
considerar todos los factores tanto tangibles como
ialangibles; - a fin de poder predecir ciertos resultados y
zalo 1os sirva come Aynda para  seleccionar la mejor

localizacidn para nuestia planta.

Para realizar el anAlisis de - la leocalizacidn veremos
diztintos aspectos de interés para la ewpresa. Eslos
ozpectes deberdn incluiry  factores concernientes tanto  pavs
la operacién y funcionamiento de la plantas la cercania  con
zu mercado potencial vy las prestaciones que se otorgaran o

ens enpleados.

Los aspectos que se van a evaluar en este ané_lisis son
los sigulentes:

- Materia Frima,

v, Maro de Obra,

- Comunicaciones y Trauzportes,

Energéticos,

Mivel de Vida vy

~ Aspectos Fiscales.
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Hateria Prima.— Como  punte de partida para " a

delevminacién del iugar adecuado, se.. analizaran - las

pyi ipales zonas de explotacién forestal en el pais. Se’

neidera en primer lugar este aspecto por considerar de

vital impoertancia un abastecimiento seguroc y continuo de
materia primay es deciry la facilidad para conseguic  las
laminas de Fanerlart, Macocel, triplay y madera en la

localidad en cuestidiv.

En la tabla 3.1.1. se expone 1; disponibilidad de 1los
recwrsos forestales con que cuenta el pals. Se han oﬁtenidn
datns por regiones, de acuerdo con el Institute Nacional de
Investigaciones de la SARH. De igual manera, la tabla
3.1.28. muestra las autorizacionss que han sido concedidas
por la Subsecretaria de Flors y Fauna.a los taladores hasta

el ahe en cuestidn.

Da las dos tablas se puede concluir que México cuenta

con un yran patrimonio en recursos forestales; los cuales al

ser recursos  vencvable, pueden asegurar el suministre de
materia prima para las diferentes ramas del sector por un
Lienpo indefinido; apegadndose sierire  a las normas

regulatorias en vigencia.

FPartiendeo de lo anterior vamos a analizar les' S estados
de la repiblica en los gue se tiene la mayor disponibilidad

de rucursos forestales.
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"COMIFERAS Y

(Existentias en eetros®3 - rolle)

BOSQES DE CLINA TENPLADO Y FRIO-——---

SELVAS DE CLINA

14==~CALIDO Y HUNEDD---!

.38

INCREMENTO  SELVAS SELVAS EXISTENCIAS

REGIONES LATIFOLIADAS  LATIFOLIADAS TOTAL CONIFERAS ALTAS NEDIAS  TOTAL TOTALES
1 Chihudhua = 230,524,800 27,000,008 257,524,800 3,749.5H ] L} 8 257,524,408
Senora 44,322,963 12,269,844 56,592,817 834,422 8 t b 56,592,807
8.C.Merte 15,378,971 815318, 98,558 ] ] 15,319,911
B.C. Sur 1,832,000 2,460,0H 4,290,480 580 ] (] ) 4,298,088
Total 292,855,934 41,729,844 333,765,778 4,709,972 L] L} Q333,785,778
11 Derango 243,213,080 35,443,241 280,716,241 6,283,008 L (] 8 288,716,244
Iacatecas 18,353,962 11,145,341 29,499,303 288,85 ] ] 0 23,493,3
Sinaloa 21,586,334 16,958,486 44,566,748 469,326 8 49,829,880 49,828,888 93,586,740
Totat 291,213,296 63,568,988 354,782,264 7,032,377 @ 49,020,088 49,820,800 403,802,284
11 8.L.P, 3,853,500 70,815,593 23,849,183 62,006 8 379,169 §19,16% 24,448,272
Tasps. 61,893,316 4 61,893,316 108,146 ] 6,536 6,53 61,899,852
Nva, Ledn 34,483,297 91,731 34,495,028 524,938 8 ] 8 34,495,028
Coaheila 20,863,819 28,863,419 106,358 ] . 8 20,863,419
Tatal 120,213,542 20,987,324 141,120,866 881,440 L] 385,705 585,785 141,786,571
IV Jalisce 87,743.05¢ - 84,711,299 172,454,348 1,468,943 ¢ 8,020,810 8,828,000 168,474,348
Mayarit 27,647,520 11,786,400 39,433,924 263,726 @ 16,000,000  15,M0,880 55,433,924
Colima 5,700 2,2, 2,97,84 139 8 4,%0,80 4,900,800 7,107,800
Ags. 426,008 ] 426,008 4,18 ) L] L) 426,008
Total 115,622,270 98,699,882 214,522,872 1,726,807 8 28,920,808 - 28,920,800 243,442,872
¥ Michoacdn 163,365,600 13,404,008  176,769,6H 4,B13,222 8 15,980,800 15,980,880 192,749,600
Guerrero 227,340,088 59.452,4M  266,792,4M 2,517,412 8 12,200,080 12,200,840  299,992,dH
Edo, Mex. 58,986,888 14,871,680  73,857,6M 1,698,661 ] ] B 73,857,688
Guanajuato 3,289,163 4,972,643 8,261,806 58,284 ] L} [} 8,261,886
Total 452,990,763 92,709,643 545,681,406 8,279,499 8 28,189,808 28,18 573,861,486
V1 Oaxaca 183,482,585 8 183,082,585 1,898,4d6 18,194,392 201,462,584 219,566,376 482,649,561
Yeracruz 18,934,480 20,588,488 39,522,689 36,864 21,492,888 91,328,838 113,412,088 152,334,808
- Puebla 31,329,418 1,802,056  33,131,47¢ 709,29 8. 9,269,681 9,269,681 42,401,155
Thaxcala 7,628,488 754,408 8,362,698 225,983 ) () ] 8,362,880
Norelos 4,929,750 358,87¢ $,208,624 149,883 ] ] 1] 5,288,624
Hidalqo 21,732,808 15,256,403 36,988,921 41363 15,618 1,850,848 1,865,666 38,954,587
Total 267,637,361 38,759,843 386,397,284 3,748,598 39,612,818 303,782,313 343,314,323 649,711,527
V1E Chiapas 101,099,888 25,768,488 126,867,408 1,303,532 176,346,188 186,104,964 364,451,864 491,318,464
Caspeche . [] [} 6 36,984,808 109,536,088 146,520,908 146,929,000
Q. Roo, L] ] ] 8 26,207,815 76,591,415 184,879,238 184,879,230
Tabasco [ ] L] [] P 12,453,082 14,712,193 27,165,275 27,165,275
Yucatdn L] ] ] 24,800 63,568,M8 69,592,089  69,592,0M
Total 101,899,888 25,748,400 126,867,408 1,388,582 252,894,997 468,512,572 712,687,569 839,474,969
D.f. 9,585,280 828,828 6,326,088 199,169 1] ] ] 6,326,080
Gueretaro 4,268,998 4,781,788 8,962,710 54.999 ] (] ? 8,962,719
Tetal 9,766,278 5,522,580 15,288,658 214,188 . ] [] 8 15,288,3%
ToTAL 1,658,788,436 387,457,424 2,038,445,808 27,816,433 291,787,087 878,929,590 1,162,627,597 3,201,073,457

FUENTE: CINDS con datas de 1a Direccion General de Programacién y Evalvacidn Forestal, Subsecreteris Forestal SARK

TABLA 3.1.1,

DISPONIBILIDAD DE LOS RECURSOS FORESTALES POR REGIGHES (1989)
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§ PERMISOS ¥ OTRAS T CORRIENTES
REGIONES  AUTORIZACIONES PINO CONLFERAS ENCIND HOJOSAS  PRECIOSAS  TROPICALES T0TAL

1 Chidvahva 369 3.21,m9 93,019 669,443 2,381 [} L} 3,947,782
Senora 1 W 1T ] 14,33% L} [ ] [} 198,512
Baja Calit 1 2,08 ™ 4.0 ] [} 2,308 9,408
Tetal R 3,319,193 3,79 683,779 2,38 L} 2,38 4,861,294
11 Durange 238 347,392 4,688 . 406,712 12,308 63 #3492
lacatecas 3 5.0 ¢ ] L} Pl 18,850 16,054
Sinaloa 1 37,315 L] 20,154 [} L] [} $7,469
Total uUs 3,115,797 4,688 426,866 12,308 8 18,858 3,511,245
111 S.L.0 4 21,61 8 131,0% 2,715 5,442 4,114 184,898
- Tamps, M 66,976 ] 69,716 9,592 2,99 13,828 162,29

Kvo. Ledn [N 96,198 2,168 n ¢ L} 2,94

Coahuila 16 39,769 28,248 . 2,48 1] L} 8
Total 134 184,604 Isdle 234,579 31,361 8,472 20,858 509,466
1V Jalisco 169 1,254,519 24,85 628,295 188,616 18,6711 §4,913 2,155,129
Nayarit [ 12,288 ] 3,394 ] 8 11,283 21,29%
Colina 1 1,028 L} 13,128 983 [ ] 1,466 16,685
Res. [} ] 1] [} L} [] [} 8
Total 167 1,264,805 20,055 be4,817 181,599 19,831 81,722 2,199,830
¥ Nichoacdn % 1,313,191 10,863 382,782 62,580 L] 219 1,786,415
Guerrero n 515,613 65,943 9,219 e L} 9,18 682,272
£do, Mex, 149 326,602 126,14 47,894 3,937 ] ? a6l
Guanajuato 17 41 1 83,168 4,241 [ ] L] 92,13
Total il 2,168,793 299,183 524,263 71,258 L} 9,219 3,064,636
VI Oaxaca 137 1,497,861 11,259 516,789 187,738 12,533 708,665 2,934,762
Veracruz i L] L] ] [ ] 1,89 131,909 133.002
Puebla e | 228,378 38,564 2,215 14,745 2,514 ? 324,476
Tlaxcala 133 63,399 2,498 8,953 1,182 ] ] 102,59
Horelos L] 1 ] ] ] [} ] ]
Hidalgo 98 107,444 6,316 3,315 T.220 L} 8 192,355
Total 649 1,897,682 182,629 571,312 219,852 16,138 848,574 3,645,187
Vil Chiapas 208 128,773 4,418 149,848 344 53,924 76,521 1,814,412
Caspeche 1" 8 L} ] (] 25,671 112,85 138,527
Q. Roo, 18 ] L ] ] 99,886 446,118 305,19
Tabasce 7 [ ] ] (] ] 5,186 4,386 18,292
Yucatdn [} L] L] 1] [} L} ] 8
Total 244 728,773 4,418 149,848 944 144,387 649,873 1,668,427
Sin Region b 33,954 28,8%¢ 18,828 2,162 i [] 76,437
T01AL 2,146 12,785,521 36,914 3.268.276 513,383 188,832 1,598.7%  18.735,122

FUENTE: CINDS con dates de la Direccion General de Prograsacidn v Evaluacidn Farestal, Subsecreteria Forectal SARM

TABLA 3.1.2.

AUTORIIACION FORESTAL POR ESPECIES Y REGIONES (198%)
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En'base a los datos proporcionados p.r.u- las tahlas
‘anten jores, se han identificado estos ::inc& estados vque
'repr.esenta un lugar factible para ls instalacién de nuestra
planta; astos estados =on: Chihuahuas LCurango, Jalisco,
Hichoacdn y Oaxaca.

A manera de referencia se puede expongr @l siguiente

cuadt oz

H ! recuwrscos i t pié madera H
vi cstado idisponibles | tableros ! en aserraderc B
P - m—— --1
{ Chibushua ! 231,772 i 2018 H 192 Lo
H

Puranrgo t 252.4&44 i 1711 { 249 Vo
i 155,209 ! &48 ' 108 H '
V159,092 ! 1247 = ! 1335 Poe

164,774 H 470 ! &S H :

SRR EERERER R RN ER RN
IR RN it l IR

"TABLA 3.1.3. DISPONIBILIDAD DE RECURSOS FORESTALES
[Hota: un pie madera sa define por piezas de | pie de iargo
% | pie de anche x 1" de espesor]

[ #» Estadas con mayer factibilidad debido a este conceptol

{1} FUENTE: Msaoria Econdmice 1988-198%, Camara HNacional da
laz ladustri’s Derivadas de a Silvicultura (CMIDS)
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D2 los datos anteriores se puede concluir una mayor
inzlinacidn hacia 1los tres estados marcades en la dltima
tablas &s decir: Michoacan, Durange y Chihuahua. Dantro de
les wismos estados =e pueden  destacar los principales
cenlios de actividad maderera y desairrolle forestal coma
son: 21 tdcuaro, Hich., Dwrangos Dgo. y Ciudad Maderra, Chih.
fe consideraria tambiéw a le ciudsd de Chihushua, Chih. como
pozible alternativa para la instalacién de nuestra plantas
dﬁbjdo Al desarrollo industrial y econdmico de la entidad;

a1l como las perspectives de crecimiento de la localidad.

Mano de Obra.- Fara el procese que se llevard a cabo no se
roqiecicd de mano de  obra altamente especisalizada. pero si
e e tengan los mediecs adecuados para llegar a serlo. Se
requiere que se tengan en consideracion diferentes aspectos:
dizponibilidad real de la @ano de obra, estahilidad, clima
latoral, poblacidn econgmicamante activa, etc.

Fara el funcionamiento de la planta se han catalegado. &
lus tcahajgdores de la siguliente manera:

7- Supervisores.— ferdn los encargades de coordinsir  las
actividades de los trabajadores de la planta con el fin de

trabaje de la manera adecuada. Elles sardn los

que -

av.argados  de hacer . llegar a los trabajadores las

tuslrucciones nacesaiias para la elaboracidn de cada oirden
de produccidn,  asi comoe de resolver dudas en el trahajo

rcobtidiane ¥ posibles problemas que purdsn suceder.
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- Oficisles.- Aquellos trabajadores con mayoir
expo iancia en el iramo, en el uso de la maquinaria y el
ki ahajo. de la madeva.

- Madics Oficisles.— Los trabajadoires que cuentan con
mrcolr  experiencia, pero sshea un poco en materia de
carpinteria.

= Ayudantes.- Los ‘que comienzan a trabajar sin
exgeviencia alguna e irdn aprendiendo poco a poco el tyrahsjo
a Lravés de la ayuda que prestardn a los oficiales y medios

otficiales.

Estd por demds mencionarr que se debe contar con un
mquipn de personal de staff para llevar la administracién vy

conkrol de la planta.

Cahe  resaltar que los tres estadoes que han sido
identificados como de mAyor posibilidad para la instalacién
de la planta estan catalogados como estados medianamsnte
industrializadosy por lo que el hecho de conseguir al
personal que  trabsje en la planta na  representarda  mavor

ptoblema.
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A continuacidn se presenta un cuadro comparativo para

lns estados cseleccionados previamente :

IR R R R R R R R N AR R R R R R N N R R R R R R R R N

CLASIFICACION DE LA MANC DE OBRA POR 20NAS {1}

ESTADD DISP.M.D. INDICE IND. % EST. S.M.F.
Cniluahua MEDIA/ALTA MEDID 85 $ 10:786.00
Lo arngo HMEDIA/ALTA MEDIO 80 $ 10,7856.00
Hichoacan MEDIA MEDIO 78 % 10,740.00

IR R R R R R R N A R RS E AR R R R N

CUADRD 3.1. CLASIFICACION DE LA MAND DE OBRA

El cuadro anterior representa un extracto de una tabla
complera, en donde:
DESP.N.D.= Disponibilidad de Mano de Otwa: Es el resultado
de la razén: mano de obva potencial/f empleos a la fecha.
la clasificacién por este concepto se hace de la siguiente
man2y az

RAZON CLASIFICACION

> e ALTA

> 1 MEDIA/ALTA
=1 MEDIA
<1 BAJA

€13 FUENTE: Oficinae de Informacién de Asuntos Econdmicos de
lns Gobiernos de los Estades vy Territorios. Revista
Informative Mayo 1930.
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IMDICE IND. = Indice de Ilandustrializacidu: es la refereﬂcia
csbablecida entre el # industrias del estado/ # industrias
en el pals. L& clasificacién puede ser: ALTO. MEDIO y BAJIO.
nctualmente e encuentran operande un poco mas de 40 paiques
industriales operando dentre de la’ Repdiblica HMenzicana vy
proyectes para cerca de #8 mas. La localizacién de nuevos
vpalques industriales en nuevas zonas de la provincia. tiene
la {inalidad de la descentiralizacidn de la concentracién

ivdusirial en las principales ciudades del pals.

4 F31.- Porcentaje de Estacionalidad. Se refiere a la
rotacidn media presentada en el estade desde diciembre de
1538 a enere de 196%. Las variaciones mas significativas se
deben al abandone de trabajo por cambio de residencia, va

soa deutre o fuere de Mauico.

S.M.F.= Salarie Minima Frofesional en el estado, autovizado
st 21 M. Consejo de Representantes de la Comisidén MNacional

re Salarios Miniecos.

lomunicaciones Y Transportes.— Las facilidadas de
connicacidn son de vua importancia decisiva en la seleccidn
d2l lagar donde se instalard la planta. 52 debe ceonsidevar
1a tailidad de acceso de perzonal a la planta, asl como las
taciltidades de trancporte de materia prima 0 producto

tay e nados acceso cont facilidad al  servieic telefdnico,

teldgrafos, correx, ato.
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En t&rminos generales los  parques industriales de 1los
Estardos considerados poscen excelentes vias de comunicacidn,
por lo que nuestro andlisis se basard primordialmente en ls
distancia existente del posible estado de localizacién a su
desiive final: Ciudad Judrez, Chih. Fara  evaluar este
Vpuntoy @ hize de una -marnera mas analitica: de las cuatroe
ciudades destacadas anteriormente se sacd 1la distancia en
.kilématrns de carreteras. Los costos de transportacidn de
cada «nna ze  establecen en base a tarifas del Transporte
fdblico Federal; mismas que o presentan variacionas

dupendiende del estado en cuestidn.

cib. ORIGEN €D. DESTIND DISTARCIA $/Hm. (13 CosT0
(M. ) {23 (miles)

Chibuahua, Cd. Juadiez 375 % 4,500 ¢ 2,347.5

Chihnahua

Cd. Madevse, Cd. Judvez S46 £ &,500 % 3,54%.0

Chihuashua

Duv-ango s Cd. Juaiez 1062 % &,500 $ 6.903.0

Curango

Zitacuaro, Cd. Juaiez 1850 ® b500 +12,025.0

Michoacan

TABLA 3.1.4. DISTANCIAS Y CUSTbS DE L0OS POSIBLES CE‘NTRDS
PRODUCTIVOS A LA FRONTERA

{1} Tarifa auvtorizsda por la Secretaria de Comunicacionas vy
Iraneporkes  para el Transporte Pdblico Federal. Fai &
cor adores de 20 tons. )

€2} Fublicada en Febrere de 1989 en el Diaride 0ficial de la
Fotaraciom.
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Enrtrglticos y Servicios.~ En el caso de los energétices vy

zetvi

cios disponiblcs para  cada uno de los estados, no se
puedon estahlecer diferencias significativas, debido & que
es de zuponerse gque en todas las localidades se pueden
conseguir el mismo tipeo de servicios & precios muy
similares. En la ciudad de Chihuahua se pusde presentar una
pequefa variacidn en lo gque a precios se refiere por  ser

capital d2l estado; pero no es de mayor importancia.

Nivel de Vida.— For uivel de vide se guiesre dar a entender
la nmzisterncia de los privcipales servicies para los
Lirahajadoves de la empiesa; como podrlan ser los factores
de: sarvicio de agua; drenaje, diversiones (cines, teatros,
aclividades culturales, etc.), centvos comerciales,
mecnelas, centros decportivos: hospitales y centros de saluds
aliremtos, etc. Faoster iormante en la evaluacidn se veran
las diferencias encontradas por este aspecto en las ciudades

escogidas.

Aspactons Fiscales.— D2 ascuerde con el decreto pablice en el
Niav io Oficial de la Federacidn el 16 de marzo de 198%. que
mstablece las modificaciones a 1leos estirulos fiscales pava
el fomoato del eaplec v la  inversidn en las diferentes
arttividades industriales. Estos estimulos fiscales
consiston en el craddito contra impuestos Federales que se

hardy constar en certificados de promocidn fiscal que euxpide
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la Secretarla de Hacienda y Crédito Féblicos de acuerdc a la

MizcelAn=2a Fiscal.

En base a lo antericr las cuatro ciudades seleccionadas
qurdan agrupadas de la siguiente manera:

- Chihuahua.- Ubiecion: Zana 1 de estimulos
prefmarciales con priocidad para el desarralle uwrbano
toduslerial.

Créditos: 18%

- Cd. Madera.- Uaicsecidn: Zona @2 de prioridad para el

Aarrollo industrial estatal.
Crédito: 1a¥
= Durango.—~ Ubicacién: Zena 2 de prioridad para el
desarrello industrial estatal.
Crédita: 104

- Z2itAcvaro.— Ubicacién: 2ona 2 de priaridad para el

malle industrial sstatal.

Crédito: 10%

Existen variss hervemientas que pueden ayudar en el
procasn de  seleccidn del  mejor  Jugar para localizar una
planta. En este caso =@ ha escogido un métode mixto. ya que

“sm utiliza tanto el métode cualitative como el cuantitativo.
El mélodo consiste en uns pandevacidn por pUﬂtOE; se escoge
tna sscala de calificaciones o puntuacién que se considerd

de 1 a 1o,
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ta anterior escala sirve para ponderar el aspecto a
analizar de acuerdo . a st calificacidn y & su peso de
importancia ascociado (esteblecido por la empresal. Existen
dus tipos de consideracioues a tomar en cuenta para - la
antsy lor ponderacidn:

‘ a) Una se refiewe a8 la importanzia de 1los factoves
reubeutn al tipo de febricacidn o proceso que se pretende
1laval & cabo en la plantas de tal forma que si el factor es

impp emscindible se le dard una calificacidn de diez y asl

Zu vamente se asignard a criteric una puntuacidn a cada
fartor de interés.

h) l.a segunda asigracidn de puntos deberd hacerce
reuspmnto a los  lugares alternativos. Ce deberadn analizar
lag vantajas existentes entre los lugares alternatives vy el
lugar que se esteé analizando  al momento; si estas wvenlsjas
zon significativas se le asignard una puntuacidn de diex.

Eala@

medo se procederad con cada uno de los factores o

analizar .

Pai o obtenar la puntuacidon total de coda lugsr se
multiplicard el peso do loportancie asignado de cada aspecto
por la calificacidn obtenida del andlisis. Se realizs an

1as  sumas de las ponderaciones reszpectivas vy aquel la

localidad que hays alcanzado la mayor puntuacién pondacada

=t @ la opoidn mds viable paira 1o instalacidn de la planta.
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El resultado del anterior andlisis se presenta en la

. siguiente tabla:

FACTOR IMPORTANCIA CD.MADERA DURANGO ZITACUARO CHIHUAHUA

C11 cC P [ o 4 C P [ P
MATERIA 10 ? 90 & & 8 80 9 90
PRIMA

MAND DE 8 8 &4 B8 &b 7 s6 5 72
0BRA

COMUNIC. ¥ a 8 &4 9 72 - 10 80
TRAMSPARTE

ENERGETICOS 7 8 56 8 s6 a8 sb 8 ss
NIVEL. OE 7 7 4% 8 56 7 49 5 &3
vina

ASHECTOS 8 7 S5 7 Sa 7 s 8 &4
FIRCALES - - - -
TOTAL. ——— a7e 364 as3 425

11 € = CALIFICACIGN P = FONDERACION
TABLA -3.1.5. RESULTADD DEL ANALISIS DE LOCALIZACION EN BASE

A LOS FACTORES CONSIDERADOS.

Coma resultado del andlisis antervior se determind. que
la cindad mds viable para la instalacidén de la planta es
Chihnahoeas  Chihuahua. Esta ciudad tiene bastantes
alicientes dade a que cuenta con une infraestiructura  de
pagues industiriales; asl como el apoyo por parte del
gobhici o estatal vy municipal para fomentar el desarrolle

industiial de la regidn.
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Otra ven'ta;,a que mesenta es el ser capital del estado.
Podemos encontrar 2 grandes regiones de abastecimiente de
maledvia prima: a) La primera regidn se localiza al Nm'oes‘te
del cstado  (2ona Creels San Juanite, etc.), la cual
aporrtaris  la materis prima  por medic del fervracarril
Chihunehua~Facifico, b)) Fuede representar grandes ahovios
para la empresa en cuante al costo de acarrec del wmaterial
mroveuiente de la zoua  surr del estado (Zona GBuachechics
Euadalupe vy Calve, wtc.)s donde se harla en camiones de

carga.

La microlocalizacidn se deja pars s=r cohjetoe de otrvo

va que debe involucrar un andlisis de camspo
detallados realizable hasta una posible implantacidn de esta

tesia.

Solc cobria mencionsy la existencia de tres parques
irdustriales en a civdad de Chihuahua, mismes gue  cuantan
con toda la infraest actura y servicios nezesarios para 13
inzkalacidn de este tbtipo de empresas; con capacidades

simi lay=s o mayores de produccian.
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3.a. Proceso d e Produccidn
A.a.1. Generalidades
El procesc de produccidn es aquel procedimiento
técuico que se uwtiliza para obtenar productos a partiv de
los insumes necesarieos, que serd transforrmados para proeducir-

dichos bileres.

Fara desciribiv el plocesc productivo de nuestra planta

14 nacesario  definiv algunos conzeptos; mismos que

rvivdn come referencia para un posterior andlisis.

El proceso de produccidn de la cuna se dividird en 4
fazes, mismas que se pueden resumir de la siguiente manera:
I = MARUINGS
~DIMENSIONADO
~HARLINADD
11 - FREPARACION
IIT — BARNIZ
¥ ~ ENSAMBLE
V'~ INSFECCION FINAL

Y1 - EMPAQUE

Como se vera mds adelante, el ovden en que se han
grusmade las fases o serd necesariamante en el que seirdn

raalizadas todas - las  operaciones; ni deberd ser  seguido

Lrictamente por todus los materiales que intervienen en

esnte M oceso.



'FASE L ﬁADUINAS

Como se manciond con -anterioridad esta fase . esta
dividida a su vez en dos distintas sub-fases; a saber:
‘DIMFNSTONADD y MADUINADO.

- DIMENSIONADO.~ Es un primer corte que se vealiza a
1as piezas que debherdn ser maguinadas, dejando un- excedente
de entre 0.5 vy 1.0 cms., para dar posteriormente el tamatio y
fevme definitivos.

Las cperaciones que caracterizan esta fase sony

~ Dimensionado Fropiamente dicho.- Consiste en

tomar la materia prima e su estado actual del inventario vy

zacar los primeros cortes para comenzar a conformar las
pigras que. intervendranw en el mueble. Este proceso se
vealiza  en una  magquina que recibe el nombye de:

"desiiozadora/escuadradora’.
- Escuadirar.- El objetivo de este proceso es el de
dar un corte adicicnal a 50 grados a las piezas que asl 1o
regquimran; para facilitar las operaciones de maquinado. Es
. de suma  importancia el escuadrado debido a que  1la mayor
naria Jde las maquinas de la fase de maquinado rvequerirdn de
csie detallz para tener mayor precisidn en  posteriol es
6 ohajos,
- Enderezar Cantos.—~ La madera de pino llega al
Almarén con  irregularidades en algunas caras y cantos.
Lown 21 cante servird de gula para poder pasar las  piezas
pol il as magquinas. s¢ enderezado es importante para  poday

raalizar cortes paralelos y recteos en las diferentes piezas.
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t'a miquina que nos-ayudal'é en el enderezado recibe el nombve
e "Canteador". Esta misma operacidn se usard cuando se
murnzione que se “"cantea" el primer canto y la primera’ cara,
ya que laz piezas pasen a1 siguiente procesc de destroces
mismos que menciocnaremss a continuacidén.

=~ Ancho dproximado.~ Se usard una "Sierra Circular
won Alimentador"” para cortar las piezas endarezadas de pine

a tn aacho en el que so dejard una tolmrancia de excedencia

Tinida para su posterior tratamiento. Como se vera mas
~ardelanter 21 alimentador servird para que la maquina trabaje
& un pase constante e 10 pie/min.

~ Bruese y Aucho.—- Con un "Cepillo" se dardn los
'baMdhns de gruese y ancho que necesiten las piexas de pinos
despuds de haber recibido un tratemiento de cantec por wun
canta. y - una de las caras principales. El pasc anterior
sicve pars dejar lss piezas con dos referencias endereradas
y Al pasar por el ccpille para dar ancho y grueso estamos
as2awrdndones de que las piezas queden con las dimensiones

reEgquoy idas.
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- ﬁAQUINADO.; Son agquellos procesos‘encaminados a “dar
la forma -y tamatio  definitives a cada una de las piezas
provenientes de dimensionado, asl como. prepararles pava
poder pasar a la fase que le corresponda de acuerdo . al

' proceso de produccién.

Caracterizando a ests fase se enuentran las siguientes
opey3cionss:

— Cotte a Flantilla.- sirve para dar la forma
diafinitiva a las piezés, utilizando una plantilla come guila
par e pedar lograc’ @1 misme resultado en todas las piezas
Liatadas. Les plantillas deberadn estav adaptadas para pode
@2 ubilizadas en la maquina en que vayan a ser trabajadas.
For voyma general el proceso de corte a plantilla se llevara
a cabe en ua "Router de Fie®.

— Canales a Plantilla.- Los canales scn surcos que
zet vivéAn para el ensarbles de ciertas piezas a traves de
lerylietas de sujecidn. Estos surcos se vealizaran con la
ayinta e plantillas que delimitaradn las zonas que deban ser
par foradas por un “Router de Fie". Esta operacién se vealiza
despnés de la antevioy sin desmontar la pieza de la mi3guina.

- Ranurado.- Consiste en realizar una ranura en el
enpesoy del  contorne de  la pieza  en cuestidn que ast  lo

en  algunas piezas el ranuradeo e havd en el 1009

dnl sontoirno y en otras sdle en las semciones transversales.
Fala legrar el rantrado ce debe coanbtar con la ayuda de uwn

Ty arpo” .
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La finalidad del »yryanwrade es poder recibir el perfil
é]ésti:o. Habra ocasiones en que el 1ranwrado se realice
junin con obra cperacién como es el caso de 1los cercos
superl iovres de los barandales, que seran ranurados ¥
‘nlesdns" al mismo tiempo. El boleado consiste en eliminar
acuellas esquinas gque puedan ser peligrosas en los
harandaless; dandoles una forma circular en corte
Lransversal.

- Barrenado.-Con un "Taladro de Bance" se realizan
wel foraciones de lado a lado para la sujecidn de unss piezas
cun obtras a través de tuercas inserte. D2 igual manara se

realizaran las perferacionas necesarias para el posterior

‘mado de la cuna.

—  Espigado.- Consiste en realizar ciertos

desgastes & las piezas que lo  requieran, para poder ser

ambladas posteriormonte sin la necesidad de usar clavos o
tuarcas. Para formar la espiga deben realizarse operaciones
por partes en un  Router de Pie. La primera operacidn que

debe

realizada =8 un primer desgaste a lo ancho de 1la
pieza. Fosteriormente se procederd a eliminar las esquinas
de 'la espiga, realizande un "desmochetado® al hacer bajar la
broca del router hasta hacer uns perferacién de lade a lado
de la pieza. La figiwa 3.2.1.1. muestra las fases que aqul

han sirlo explicadas.
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ESPIGA COMPLETA

C5PIGA POR PARTES ESPIGA POR PARTES
. {PRIMER CORTE) S _ {DESMOCHETADA)

t fig. 3.2.1.1. 1} COMFOSICION DE UNA ESPIGA
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- Escopleado.— Fara que las piezas puedaﬁ recibivr 1las

. ‘ezpigas en el armado, @s necesario hacer unas perfovraciones
de” tamato adecuado. Las perforaciones reciben el nombre de:
ozcoplos ¥y se realizan en un Reuter de Pie con una plantilla
que siirve como gula para hacer las perforaciones pertinentes

an =0 lugar.

Las fases de dimensionado y maquinado nos serviran
tsaiiidn para diferenciar los tipos de departamentos que
exislon en la secciédn de maquinas: MADUINAS 1 serdn aquellas
quze estan encargadas del dimensionado de los materiales; vy
o 2nde, MACQUINAS 2 representaradn -a las. maquinas que

Ilavardn a cabe las operacionzs de maguinado.

11 PREPARADO

Esta etapa del prscesa se  encarga basicamente de
prupayar las piezas que asil lo reguieran para posterioa es
B aciones, una  vez  terminado el  trabajo de maquinas.
Trnludvd por ejemplo: @) lijado de ciertas piezas como los
carcos. y cabezales de barandales, para que ellos puedan ser
barnizados, la instalacién de pevfil plastico en las zonss

donde zea requerido, etc.




FARE III BARNIZ

En barniz se aplicardn  les recubrimientos que | se
yvespiiziran al mueble. Se  eepararadn las piezas para poder
aplicay los colores gque las érdenes de produccién y los
padidos indiquen. Para poder aplicar el barniz es necesario
que las superficies de las piezas tengan un terminado
adecuada de lija vy asl cumpliv con la calidad especificada
paor 2l cliente. Ne hay que olvidar que en cuestidn de

barniz existen normas gque cumplir.

FASE IV ENSAMBLE

€2 encargarad de univ  las distintas piezas que
wentormaran la cuna. S= puede‘considersr la existencia de
. gire~snsamble, que =s el encargade de armar  piezas
espocificas que a su ve: seran ensambladas con otras para
formar una parte terminada.

En ocasiones se podrad realizar algan tipe de operacidn

=TEL

illa 'de maquinsdec a lo largo del ensambles como es el
cass especifico de la base para colchdu. La base, después
de =ev ensamblada, debe =zer barrenada con una plantilla; al
ser ésta una operacidn bastante sencilla se le puede
abilitar al personal anesamblador de un  taladro de maro v
uns plantillas vy vealizar la operecidn como parte del

annade.
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FAST V. INSPECCION FINAL

l.a inspeccion final consistird en una revisidn general

del trabajo realizado a 1las partes integrantes del
arliculo, antes de ser empacado. La razén de realizav uua
in#pezcidn final el la de verificar que todas las piezas

cunplan con los requerimientos de calidad especificades para

s ampaque.,

Esta fase podrd ser i1ealizada por el mismo personal que

ancargue del EMPACRUE, al @omento de  ir preparando @ las
pieras para ser empacadas se puede realizar una inspeccidn

pava detectar posibles fallas que puedan ser sclucionadas.

FASF VI EMPARUE

Para sev enviada la cuna. a su destino final, - deheira

azaba zrpacada en cajas de  cartén. Los -encargados . detl
empaginr deberdn asegurarse de lo siguiente: a) que todas las
pirzas integrantes vayan dentro de la caja, b) colocar ~las
proteccionas necesarias para que no se daflen las piezas

durante 21 envic y manzjo de las cajass <) anaxar  un

iy tuctive de armado vy fTolleteria gencral que deba  iv
Jircloida yood) al juntar tres cajss debherdn ser  flejadas
sali 2 51 pare poder pas3sy a2 su almacenamiento y posterion

Lransporte.
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3.2.2. Descripciadn del Proceso

‘leniendo en mente las definiciones dadas anteriormente,
se descyibird culdl es el proceso que se debe de seguir para
transformar ‘la matecria prima en la cuna que  se busca
comencializar.

Para hacer anias clars la explicecidn se realizard un
diagrama de flujo que explique los paszcs que se deben de ir
siguiende y las operacionas que se deben de ir realizando.
Comn sz ha' heche un mayer &nfasis en las operaciones
swiroepordientes a. la faze de maquinas se expondirdn  dos
witady ng reprezentativos de las mismas. De igual manera se-
enlislardn el resto de las operaciones a realizarse. Tanto
211 21 enadeo como en el listado se asignard una clave a cada

operacidn para simplificar el seguimiento del diagrama.
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OPERACIONES DE MEOUIKAS SEGUN EL TIPO OF MATERIAL

TABLA 3.2.2.1,



NADERA DE PINO

BARANDAL RGADOR!  BASTIDOR  '§  ELEVADOR MAQUINA
DEL 3 :
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1SIERRA CIRCULAR CON ALINENTADOR
ISIERRR CIRCULAR CON ALINENTADOR

'
ERCOS CABEZALY TANBOR CERCOS PEINAZOS PROCESADORA

i anl HHH HH

OFERACION

Haquinas |

ENDEREZAR UN CANTO Pox 1 o 1 H 1

ANCHO APROIINADO ot 1 . X HER } X

PRINER CANTO x 4 | S § 1 VX I (CANTEADOR

PRINERA CARA I X r o ! HES | Y (CANTEADOR

SEFIMIR GRUESO S X LI § 1 S X

DEFINIR ANCHD I | 14 | S 1 I 1

Maquinas 2

LARGD DEFINITIVO R X (SIERRA RADIAL

ESCOPLEADD. HER ROUTER DE PIE

ESPIGADD H 1 IROUTER DE PIE

BARRENADD HE TTALADRO DE BAMCO

\

RANURADO Y BOLEADO
'

CLAVES: .
PIEIAS -=-> | DBARAMDAL  (CARGADOR!  BASTIDOR

H VOO

(CERCOS CABEZAL TAMBOR ICERCOS PEINAZ0S

ELEVADOR

,

CERCOS PEINAZOS @

ENDEREZAR UM CANTO

HA{ 9] CAT.3 ICER.1 PELLY
ANCHO APROXINADO 18,062 CAT.2 (CER.2  PENL2
PRENER CANTO 1B.LE3 CATI ICER.3- PELS
PRINERA CARA 18.(Ee CAT.4 ICER.4 PELY
DEFINIR GPUESO 1BLCES CALS SCERS  PELS
DEFINIR ANCHO 18,086 CAT.6 ICER.S  PELLS
LARGO DEFINITIVO 1B.CET CAL7 ICER.T  PERT
ESCOPLEADD 1B,CE.8 CER.8
ESPIGADD H CALS ! PEL8
EARRENADO H ALY ! PELY
RARURADO ¥ BOLEADOD 18.CE9 H

TABLA 3.2.2.2,  OPERACIONES DE MAQUINAS SEGUM EL TIPO DE MATERIAL
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CUNA RICHI M0D. 4358

CABECERN (2) BARANDALES (2} BASE PARA COLCHON (1) " ELEVADORES (2)

{CABEIALES}

H

CLAVES

WONBRE DE LA PIETA

WURERD OE PIETAS POP {UNA-------)!

MATERIAL DE LA PIEIA. —=-=-----),

CUADPA 3.2.2.%, DESCRIPCION DE LA CUNA
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lina vez terminadas las operaciones de maquinas que se
wostiraron en los cuadros anterioress ce procederd a pasav a
las siguientes fases. Paira simplificar la explicacidn hemos
z:zparado las piezas integrantes del muegble, analizando los
pasns que deban ser seguidos cow cada una. Al igual que en
»1 ciadire de magquivass ze ha codificado entre pavéntesis
cada proceso paca poder segiic mejor el diagrama de fluwjo.
Cabierera

FREFPARACION: 1.- Colocar perfil plastice (C.F.FP)

FNEAMELE: Al llegar el postizo desde barniz e
rrocederd as 1.~ Ensamblav postize (C.E.F).

Al llegar el cargador del tambor desde preparacidn:

2.- Posicionar cargador en la cabecera.(C.E.C)
(MSFECCION FINAL: (C.IN.FIN)
FUPAQUE: (C.EMF)

Frailes de Barandales

. FREPARACTION: 1.- #plicar perfil plastice (FR.F.FF)
2o manda a ensawmbls para su posterior trabajo.

Fostiros de Cabeceras

FPREFARACION: 1.— lijsr & cavas y los cantas (FC.F.L)
TARMNIZ: 1.— Pplicar fondo catalizado en ambas caras.
(PL.B.FCY
2.~ Espemvar 24 hvs. para sscado. (PC.B.S)
.~ Asentar con lija de agua grado 220.
(PC.B.A)
4.~ Aplicay bvillo directe a pistola.(PC.B.BD)
S.—- fe mandAa a ensamblar con la cahecera.
INSFECCION FIMAL: (FC.INLFIN)
EMPAGUE: (FC.ENMF)Y
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Tviplay

FREFPARACION: 1.-l.1jar una cara’ con lija para madera
grado 100 (T.P.L) .
ENSAMBLE: Al llegar el bastidor desde ensamble:
1.— Armar bace para colchén (T.E.A) [11
. 2.- Con wun taladro de marno se haran barrenss
de =njecidn ayudados de una plantilla. (T.E.B)
BARNIZ: 1.- Aplicar fondo catalizado a una cara.
(T.B.FC) -
2.— Espera)r 24 hvs. para secado. (T.B.S)
3.- Acentar con lija de agua grado 220.
(T.B.A) )
4.- Aplicar brillo directo a pistola.(T.R.BD)
[MEFECCION FINAL: (T.IN.FIMN)
EHFAQUE: (T.EM™Y

Caviios y Cabezales Barandal

PREFARACION: 1.- L.ijar con lija para madera grado 100
(CCB.P.L.)
2.- Insertar tuercses en Cabezales (C.FP.I)
EARMIZ: 1.- fAplicar forde catalizado.
(CCB.E.FC)
2.- Espa ar 24 hirs. para secado. (CCE.B.S)
3.—- Asentar con 1lija de agua grade 220.

(CTE.B.A)
4.— Aplicar brillo directo a pistola.
(CCB.B.EBD)
MELE: t.— fArmar los Barandales al llegar los

frailes desde pirepavacidn.
INSPECCTION FINAL @ (BAR.IN.FIW 21
EMPAQUE: (BAR.EMF)

Cavgaedor del Tambou

FREFARACION: 1.- Lijar la pieza con 1lije para’ madera
giedes 10O, (CT.FP.LLY.
Se mande a ensamble con la cabeleva.

L1} NOTA: A partir de este puntes se la llamard: “Rase para
colohdn® al ensachle de Cercos »s del Bastidor del
Tarho ‘con @l Triplav.

21 ndTA: A partir de este punto se le llamava: “Barandai®
Al hile de los Uarcos y Caberales de RBarandal con  los
Fiailes de Baranidal.




DIAGRAMA DE FLUJO

PANELART

CAB,P,1
CAB.P.2

a router de pié

a taladro de banco

CAB,P.S5

a preparacibn

C.p.pp

a1 cnsamble

MACOCELL

POS.M. 1
POS.M.2

a router de pié

POS.M.3
POS.M.4

a preparacibn

PC.P.L

a barniz

PC. 8.1

PC.B.FC

I'C.B.BD
PC.B.A

C.E.C

a inspeccibn

C.INJFIN

FIGURA 3.2.2.1.

DIAGRAMA DE FLUJO

PIEZA: CABECERA 66

PINO.

CAT.1

a sierra circular

CAT.2

a canteador

CAT.3
CAT.4

a cepillo

CAT.S

CAT.6

a sierra radial
CAT.7

a router #2
CAT.8

@ taladro de banco
CAT. 9

a preparacibn

CT.P.L



PIGZA: BARANDALES 67

PINO PINO PANELART
. SFRALP. 1
.CA.1 B.CE.1 FRA.P.2
a sierra circular a sierra circular a trompo
B.CA.2 B.CE.2 FRA.P.3
a canteador a canteador a router de
i6 82
B.CA.3 B.CE.3 FRA.P.4
B.CA.4 B.CE.4 FRA.P.S
a cepillo a cepillo a’ preparacibn
B.CA.S B.CE.S :
B.CA.G B.CE.6 Fa.p.pp
a sierra radial a sierra radial a ensaable
B.CA7 B.CE.7
a router de pié #2 router dec pif #2
B.CA.8 B.CE.8
a taladro de banco a tronpo
B.CA.9 B.CE.9
a4 preparacién a preparacién
cco.P.L a Cccp. CCB. CCB . a BAR.E BAR. IN.FIN

barniz F.C. B.S, B.A, ensamble
FIGURA 3.2.2.2, DIAGRAMA DE FLUJO



DIAGRAMA DE FLUJO

PINO

E.CER.1

a sierra circular

E.CER.2

a canteador

E.CER.3
E.CER.4

a sierra radial

E.CER. 7

a router #2

E.CER.8

a_taladro de banco

E.CER.9

a preparacifn

CPE. IN,FIN

FIGURA = 3.2,2.3.
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PIEZA: ELEVADOR PARA BASE DE COLCHON

PINO

E.PEL.1

a sierra circular
E.PEL.2

a canteador
E.PEI.3

E.PEI.4

a cepillo

a sierra radial
E.PEL.7

a Touter #2
E.PEIL.8

a preparacién

CPE.P.L
a ensamble

C.P.E

a inspeccién

OIAGRAMA DE FLUJO




DIAGRAMA DE FLUJO PIEZA: BASE PARA COLGHON 69

PINO PINO TRIPLAY
0 : TAM.T. 1
PET.1 CER.1 TAM.T.2
a sierra circular a sierra circular a preparaci6n
PEL.2 CER.2 T.P.L .
a- canteador a canteador a cnsamble
PEL.3 CER.3
PEL.4 CLR.4 T.E.A
. T.E.B
a cepillo a cepillo
a barniz
PEL.5 CER.S
PEL.G . CER.6
; T.B,FC
a sierra radial a sierra radial
- T.B.S
PLLL7 ‘ CER.7
T.B.A
T.B.BD .
a router #2 a router #2
7 a inspeccibn
PE1L8 CER.8
T.IN.FIN
a taladro de bunco a ensamble
PEL.9
a cnsamble

CPBT.E

FIGURA 3.2.2.4. DIAGRAMA DE FLUJO



Curcos y Peinazos del Bastidor del Tambor
ENSAMBLE: 1.- Se arma el bastidor del Tambor (CPBT.E)
Se wmanda a ensamble con el triplay

Lervoe y Peinazos del FElevador
FREPARACION: Se  lijan con 1lija para madera de grado
100, {(CPE.F.L?
ENSAMBLE: Se arma el elevador pava la base del colchén.
(CFE.E)
INSPECCION FIRAL: (CPE.IN.FIN)
FMPAOUE: (CPE.EMP)

3.2.3. El Control del Proyecto Visto Como Sistema

1 control es la culminacién natural de la planeacién y
21 Aandlisis. Es la fase motora, la prueba. el estado de
avanme. es la parte donde la produccidn real se comparsia
cor ta producidn planificada ys si carece de fundamentos, es
Ta faze en la que se inicia la replaneacién y andlisis mas
wiidadoso. El control de la cantidad es de interés universal
para la produccién. Principia con la planeacisén de la
preproduccidng avenza &  traves del despache, emplea el
apraiuramiento de las acciones correctivas y hace circular
las m2joras obtenidas por madio de  las criticas hechas de
laz avbividades Jde control. 82 bhan intreducida nuevas

tdcnicas para resolver problemas de coutrol mds complejos.

£1 control de la calidad afecta a casi todos los
elenzntos de un sistema de produccidn. Los disetMadores - del
prodicta establecen las especificacicnes que deben de c=er
cunplidas, en atenzidn a los ieguerimientos del cliente. S2
pide a los trabajadorss aviten los errovress para €l bien

tanta de’ elleos como de la empiesa. El muestveo  por
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acaeptacidn mide la calidad de los insumos del proceso de
produccidn en funcidn de la obtencién de un producto de
calidad. los diagramas de control examinaran el rendimiento
d:21 mocese y . sus variaciones, para poder- pasar - a una
inopeccidn final tendiente a verificar 11a calidad de 1la
P ootheecidn terminade v por Gltimo el cliente da el veredicto

final.

En muchas medidas de control de calidad y cantidad. se

ceplean pruebas estadlsticas.

3.2.3.1. Contreol de la Cantidad

El centrrol de 1la producecidn tiene el dohle
propésite de .dirigir la ’ejecu:idn der  las actividades
plarsadas prevismente 'y de vigilar su de=arrcllo para
descute - v corregir irregularidades. El contral de la
canbidad =@ concentra en la obtencidn de la produccidn
desnada dentro de los  limites de 1la fecha de entrega
prometida. A este recpecto, la funcién de control es 'la
fase d2 accidn de la produccidn. Los planes se  conviertew
an drdeu=s para empgrecnder una accions las cuales establecen
atacktanente qué hombhres y qué maguinas operardn, cudles
serdn las operaciones y cudnde debel dn llevarse a caho.
Lungoy las acciones se compararan con e! rendimiento que se
placcd a fin de propolcionsr la retroalimantaciédn necesaris
Para nea placeacidn de la capscidad presente y future de 1a

planta.
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3.2.3.2. Contvrol de Calidad

El contrel de 'la calidad es definido como 1la
conformacien del producto o sub—productos con las
iﬁipeuificaciunes deseadas, definidas en el disefio. De ese
modos 21 problema del control de la calidad consiste en
asegurar que el 3dea de operacicues cumpla con los
'rﬁquu\imientns durante el proceso de produccidn. Esto se
pusde hacer con un dizefio adecuado del sistema de contvel de
calidad. Esté dizeto especifica ddnde dehe llevarse a cabo

133 operaciones y roevisiones en cada pacso.

la inspeccion dehe considerarse en relacién con los
in@minaos. come  parte del procesc ¥y en relacidn con los
prudinitos.  Los puntos crltices de control para inspeccidn
puszden identificarsze mejor siguiendo los diagramas de flujo

del proceso que estamos proponiendo,

El control- estadistico de calidad puede basarse en el
munsl 20 por aceptacidn o en el contvol del proceso. Con
chalyuiera de estos factores o enfoquess las mediciones

pueden hacerse por atiibutos o variables.

En el auestrco por  aceptacién se toma uwns o ni3s
egjoeplares de un lote. 81 =se encuentra que las medidas de
1o calidad gque se estdn investigende son satisfactoriss,  se
aceptard tode 21 lote. En este tipo de muestrec se pueden

identificar dos tipos de errores: vechazar un lote buernc vy
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aceplay un lote malo. Estos ervores pueden ser controlados
a cualguier nivel, zeleccionado un tamatic adecuado de .la
S omuestra. La seleccidn y determinacién del tamafio de  la
.muaqtra no son objeto de este estudio de factibilidad, por

lo que 1os limitaremos dmicamente a enunciarles.

3.2.3.3. Control de Procesos

uUn proceso es un método para 12 obtencidn de un
provducto. bLos sistemas se desarrollan en torne a un proceso
estratégico, que viena a ser su razdn de existencia. Un mal
Tuncionamiento en una operacidén sin  importancia aparente
puzile intercrumpir la continuidad de un proceso mayor Yy
eliminar los. objetivos del sistema. En esta formas el
control del proceso se extiende desde el frubto hasta la ral:z

de un sistema de produccién.

El ruido de las maquinas, las personas atareadas y un
Tlujo constante de productos terminados no son
noecesariamente  indicies de un proceso  saludable. El

movimiento aparente puede ocultar * fallas en los . productos.
encubriv operacionzs in=ficientes o disimular vioclacionss de
las wovaas de productes y/oc seguridad. Fara detectar vy

centyralar  las desviaciones con vespecto a  las normas

e:naradas, e dehen exponer los ervores e investigar las
cauzmas. Cown frecuencia, ni el error ni la relacidn cauga—

afecio son evidentes. hasta que se incurre en una pérdida.



I'ss tareas consisten entorces en probar las actividades
actuales y déducif partiendo de datos encompletos si  estan
ocurrfendé dasviaciones indeseables y por qué ocurren. Los
m2ding para detectarlas son las pruebas de hipétesis y lo

matodos de inferenzia estadistica.

f.a pruecha de Hhipdtesis es wn medio de evaluar las
comiiciones de un proceso en  un entorne  detecrminado. Es
posible que  los modelos estadisticos empleades en las
plﬁehas de  hipdtesis wo se apliquen tan obviamente como
Algunas formas matematices, pevro la necesidad de una visidn
mAs realista del sistena productive as igualmante
impertante. E1 problema que se estd considerando conduce
directamente a hipdtesis coms las siguiéntﬁaz

- 'La cantidad promcdic terminada el dila de hoy es 1la
mizma que fue terminada €l dia anteriors bajo las mismas

condiciones.

- Un procedimiento mzjiocads  de trabajo ha reducide el
tizepo neEcssaric para  producir una unidad cuando se le

compiara con el metode anterior.
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4.3. Capacidad d e 1 a Planta

3.3.1.6ener alidades

Retzrminar el tamaho de una nueva unidad de produccidn
es na  tarea limitada per las relaciones reciprocas que

stan entre el tamatio y la demandas la dispanibilidad de

1a materia primas la tecncloglas * los equipos v el
finanzisamiento. Todos estos factores contribuyen a
5i5p1if1:ar el proceso de aproximaciones sucesivas, y las
aliernativas de tamaho entre las cusles s2 puede escoger se
van rerduciende a medida que se han ido examinando los

faclo @5 condicionantes mancionados.

la demanda es uno de los factores mads importantes para
condicionar el tamame del proyecto. El tamafMe propuesto se
basal & en la demanda esperada del preducte que se vaya a3
praiwcivry asl como  posibles expansiones gue se puedan dar
Mibiide a incrementos en la misma o aumento en la lines de

arkiculos a producir.

E}l abasto suficiente en cantidad y calidad de materia
prima &s un aspecto vital en el desarrollo de un -provecta.
Hay ciertos procesos o técnicas de pioduccidh que exigen una
a=cala minima para ser aplicables. ya que por debajo de
cie ins niveles alnimos de producgidn los costos serian  tan
alevados, que no se justificaria ls opel acidn del proyecto

an 2eas condiciones.
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Ltas relaciones entre el tamatio y la tecnologla
influirdn a su vex en las vrelaciones entre tamaMos
inversiones y costos de produccidn. Eu efecto, dentvo de
cizvtos  limites de opevacidn, a wmayer escala dichas

relacinnes propiciaradn un  menor ceste de  inversidn por
unidad de - capacidad ins&alada y un  mayor reandimiento por
peasona ccupadas le anterior contribuird a dismingiv el
coste de produccidn. 8 aumentar las utilidades y a elevar la
ventahilidad del proyzcto.

En téraines gena ales se puede deciv que la teznolegla
v lns =quipos tiendaen a limitar el tamato del provecto a un
minimo de produccids pava ser aplicahles. Todos estos

LOn

ptos deberan sa= tomados en cuenta al proponerv  wn
cdlodo de seleccidu de la capacidad para la nueva unidad de

moducc Ldn.

81 los rvecursos finanzieves son insuficientes para
atwnder las vecesidades de inversion de la planta de tamato
ainimo. - €3 clave que 12 rvealizacidu del proyecto es
irposible. St los reccursos econdmicos proplios vy - ajonos
P i ben eecoger enbre varios tamates para los cuales existe
nea gran diferencia de costos vy de rendimiento  econdmico
pala produccionss similaress la prudencia acesejard  escoger
2l towaho que pueda s2v  fluanciade con mayor cormodidad vy
szgw idad v que  a z=u vez ofveczcas de ser  posible, los

monin °5 costes v un alto rendimiento de capital.



77

Una vez que =ze ha determinado un ta@aho adecuado  para
la planta, es necesario asegurairse que se cuenta no-solo con
el ‘personval suficiente para su operacién, sino que tamhién
zna el adecuado para cubrir cada uno de los puestos de la
empresa. Es necesario establecer las politicas de trabajo
con las que operaran los empleados en la empresa, evitando
asl la duda y la confusidn al momento de comenzar las

opz aciones de la planta.

3.3.2. Método de Determinacidn de la Capacidad

Como =& menciond en - el anterior apartado, existen wuna
zerie de factotres que intervienen en la realizacidn de un
proyecto. Alguros de ellosy  como son: materia prima,
praceso de produccidn, etc.: han sido tratados con
antavioridad el resto =e ird analizando a medida que el

astndio lo vaya exigiendo.

El objetive de este apartado es la determinacidn del
wmzro 'y  tipo de wmiquinas que se debevan instalar en la
planta para su  funcionamientos de igual manera se
delerminard en forea pavralela la cantidad de operadores |y

Aytniantes que deberdn existivr en la planta.
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1 una ektapa inicial nos enfocaremos al departamento de
mAquinas, diferencidndolas por el tipo de material que vayan

& procssar.

Con todos los departamenteos se seguirdn las miscas
politicas para la evaluacidn. Fara determinar la capacidad
de la planta se basardn  les cdlculos en dos pardmetros: a)
@l tinmpe necaesaric pava la produccidén y b)) la demanda

arigida por el cliente.

Paia la determinacién del tiempo disponible psra 1la
prodinzcidn se toacaraie los siguiente parametros:

-~ El horaric de la planta serd de 7:00 a 16:30 hovas,
de lunes a viecrraes.

~ 82 considerard que un mes  repressnta 20 dias  de
Lty abajo.

- Topando en cuenta 21 horario que regird a la planta:
b ﬁia = 9.5 hovras; que coviesponden a S70 min.

- B2 dara una toler sucia de vetrase de hasta 10 minutes
2.1a s#ntrada, una vez ranscurrido diche tiempo la puerta de
la planta serd cevrada vy no podrad entirac oingdn trabajador .

- @2 consideraran 1% minutos de tiempo ociose para’ los
trabajadoras, Este tigcmpo oo considera  tiempos de

prepay acidn y ajuste de las miquinas. es un tiempo que s2 ha

timasdo en el que =@ hacen corentarios entre sl o visitas a

los S vicios sanibarios.
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- Los trasbajadores contardn con 30 min. para la comida
diarta. Aun cuando este tiempo parece ser poco, se sabe por
esperiancia que los trabajadores asl lo prefieren ya que en
=4 mayorla tiemen clros Gtrabajeos que realizan de forama
individual por las tardsess. cediendo también en tiempo de
vemida a combio del trabajo los sabados.

a

£l tiempo real re trabajc se calcula, entonces, de la
sigutente manera:

S0 mins. (tiempo total) —~ 10 mins. (tolerancia de retiraso a
Ta entradal) - 15 mins. (tiempo ocicse) - 30 mins. (comida) =

SIS mins. reales de tiabajo.

FPor le tanto, =l primer parametiro fijade como base. que

a5 21 biempo real de trabajos queda establecido en 515 mins.

i.a demanda de las cunas por parte de nuestro cliente es
mussbiro seguinde parametioc hase. Su. cdlculo resulta mas
zeincillo que el antericr. Tomando en cuenta qﬁe el cliente
desca 400 cunas al mes. con entiregas parciales cada semanas
e tiene que:

&00 cunas / mes = 27 cunas / dia

‘ (600 / 21 = 2B.4 29 cunas)
Para davnos [CIVEY telerancias (1= considerard la

produceidn de 30 cunas al dia como base.



£1 método consiste an establecer la capacidad diarias
utilizada 2n cada estacidn de trabajo., en base a lo anterior
y & la experiencia ‘ze determinaran cuantas madquinas v
o@Earios son fecesAarios para el proyecte. De igual manera,
e hase a los tiempos de preparacidn y ensamble se calculard

al rnnaro de obreros n2cesarios para las distintas fases.

e

n

separard el andlisis en dos. partes: la primaia
tratard el andlisis del area de mdquinas y la segunds de las

Fa:za suhsecuentes en 21 procesc de produccidn.

FPara el andlisis de maquinas nos apoyaremas en las
Lablas 3.3.1. a 3.3.4. En ellas se emncia el nombre de la
mAquina en cuestidn., el tipo de operaciones que deban  sar
rralizadas en la mi=saas el ndmero de piezas que deberdn ser
trmivajadas en funcién a la demanda y @1 timpo asignade por
cperacidn. D2  los datos propoicicnades por las tablas | se’
fregoende el tiempo total de utili:acian diaria de mdquinajs
v o la natwraleza e las operacienes e puede deducir el

1winsre de operarios que debierdn ocuparse en la madquina.

En el caso de la destrozadora/escuadradoras  (en  la

tahla 3.3.1.), el andlisis @5 un poce diferente. Se - enli
la vantidad de hojas 'le material que sard  trabajado v la

camnlidad de piezas que pueden resultar de cada una.
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HORAPIO: 7100 a 16338 1 MES = 21 DIAS 688 cunas/nes
LUNES A VIERKES 1 DIA = 9.5 HRS 29 cunas/dia
= $78 ain, 38 cunas/dia -~ base para e calculo

S ain/dia

(38) ain (Comida)

{18) sin (Tolerancia a la entrada)
(15) ain {Tieapo ocioso)

515 min/dia reales

CALCULO DE LA CAPACIDAD POR NAQUINA

KAQUINA:

DESTROZADORA/ESCUADRADORA ¥ OPERARIOS: 2
HOJAS MATERIAL PIEZAS TOTAL BE TIENPO ] TIERPD
POR HOJA PIEIAS PIEIAS T0TAL
20 PANELART 3 8 CABECERAS 1.3285 = 6B = " T79.23
12 PANELARY » 248 FRAILES 1.3285 x 248 = 316,92
7 MACOCELL 9 68 POSTIZOS  1.3205 x 68 = 79.23
38 TRIPLAY ! M ] BASES. - 1,3285 x 8= 39.62
63 HOJAS 390 PIEZAS §15.08 ain
SIS ainfdia -~ 1,3205 sin/pieza
NAQUIRA:
ROUTER DE PIE ¢ | £ OPERARIOS: 2
OPERACIONES MATERIAL ] TIENPO  TIEMPO
PIEIAS tainy  TOTAL
CORTES DE CURVAS Y CANALES EN CABECERAS PANELART ] 6.8 368
CORTES DE CURVAS Y CANALES EN POSTIZO HACOCELL (] 2.5 152
e

TABLA T.3.1, CALCULO DE LA CAPACIDAD POR MAQUINA

f2ir}



CALCULO DE.LA CAPACIDAD POR NAQUINA

HAQUINA:
ROUTER DE PIE # 2 4 OPERARIOS: |
OPERACIONES MATERIAL + TIENPO . TIEMPO
PIEIAS (ain)  TOTAL
ESPIGAS Y MOCHETAS EN FRAILES (2 ESP, 4 NOCH.) PANELART A48 058 7!
ESCOPLOS EN CERCOS BARANDAL (6 ESCOPLOS) PINO 128 a8 U
E5COPLOS EN CERCOS BASTIDOR (4 ESCOPLOS) PING [ K] n
ESCOPLOS EN CERCOS ELEVADOR (2 ESCOPLOS) PINO 120 8.25 3
ESPIGAS EN CABEZAL BARANDAL (2 ESP. 4 NOCH.) PINO 128 8.38 3
ESPIGAS EN PEINAZO ELEVADOR (2 ESP. ¢ NOCH.) PINO 120 6.3 3
ESPIGAS EN PEINAIO BASTIDOR (2 ESP. & MOTH.) PINO 128 8.38 36
ESPIGAS EN PEINAZO CARGADOR (2 ESP. 4 MOCH.) PIND 68 8.5 n
418 (nin)
NAQUINA:
TALADRO DE BANCO Y TRONPO 4 OPERARIOS: §
OPERACIONES MATERIAL ] TIENPD  TIEMPO
TALADRO DE BANCO PIEIAS {nin) TOTAL
BARRENDS CABECERA SEGUN PLANTILLA PINO 68 0,25 15.8
BARRENOS CABEZAL BARANDAL SEGUN FLANTILLA PINO 20 .25 3n.e
BARRENOS CARGADOR TAMBOR SEGUN PLANTILLA PIND o8 8.2 5.8
BARRENDS CERCOS ELEVADOR SEGUN PLARTILLA PING 120 8,28 3.8
BARRENOS BASTIDOR SEGUN PLAKTILLA PING 3B 8.2 .5

tiespo en taladro de bance =) 97.5

OPERACIOKES
TRONPO
RANURA PARA PERFIL EN CABECERA PIND 8 4.0 4.8
RANURA PARA PERFIL EN FRAILES PANELART 40 8.3 n4e
RANURADD Y BOLEADD EN CERCO SUPERIOR BARANDAL PING 68 B.9% 57.6

tieapo en trompo -> 369.6

tieapo total =) 4670 (ainy

TABLA 3.3.2. CALCULO DE LA CAPACIDAD POR MAQUINA RRNMMINN



CALCULD DE LA CAPACIDAD POR NAQUINA

HAQUINA:

SIERRA CIRCULAR Y CEPILLO & OPERARSOS: 2

OPERACIONES LARGD HATERIAL ' TIENPO  THENPO

SIERRA CIRTULAR ~ PIEIAS {sin) T0TAL
ANCHO APROXINADD CERCO BARANDAL 134.8 cos. PIND 128 ¢ S2.8
ANCHO APROXIMADD CABEIAL BARANDAL 63.2 cos. PING 128 8.2t 25.2
ANCHO APROXINADG CARGADOR TANBOR 48.8 o, PING LR 1) 13.2
ANCHD AFROXINADO CERCOS BASTIDOR 134:8 cos. FiND @ 8.4 25.8
ANCHO APROXINADO PEINAZOS PASYIDOR 69,8 cas, PIND 128 - a2t 25,2
ANCHO AFROXINADG CEPCOS ELEVADOR 1.8 cus, EING 28 847 28.4
ANCHO APROXINADG PEINA20S ELEVADOR 24.4 s, PING 128 2.8 9.6
tieapa en sierra circular => 1722

OPERACIONES
CeplLLo

GRUESG Y ANCHO  CERCO BARANDAL
GRUESD ¥ ANCHO  CABEZAL BARANDAL
SRUESO Y ANCHO  CARGADOR TANBOR
GRUESD Y ANCHD  CERCOS BASTIDOR
GRUESD Y ANCHO  PEINAZOS RASTIOOR
ORUESD v ANCHO  CERCOS ELEVADOR
GRUESG ¥ ANCHD  PEINAIUS ELEVADOR

PIKO
PING
PIND
PING
PIKO
PIND
2t

128
128

&0

&8
28
128
128

tiespo en ce

tieapo total

8,19 4.8
846 55.2
2.3 216
2,89 a.d
8,3¢ 48.8
a2 33.6
a.2 2.8

piile -3 31,4

- 4838

TARLA 3.3.3. CALCULO DE LA CAPACIDAD POR NAQUIRA

DEMINNN

ine)
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CALCULO DE LA CAFACiDAD FOR NAQUINA

NABUINA:
CANTEADOR Y SIERRA RADIAL # OPERARIOS: 1

OPERACIONES MATERIAL t TIEWPO TIEMFO

CANTEADOR PIEIAS (ain).  TOTAL
PRINER CANTO Y PRINERA CARA  CERCO BARANDAL PINO 128 &7 9.8
PRIMER CANTO ¥ PRINERA CARA ~ CABEZAL BARANDAL PINO 1280 8.3 44.4
PRIMER CANTO Y PRINERA CARA  CARGADOR TAMBOR PING [ ) 4.8
PRINER CANTO Y PRIMERA CARA  CERCOS BASTIDOR PINO 8 8.a7 46.2
PRINER CANTO Y PRINERA CARA  PEINAZOS BASTIDOR PINO 128 8,38 45.
PRIMER CANTO Y PRINERA CARA  -CERCOS ELEVADOR PINO 128 &3 3.2
PRINER CANTO Y PRINERA CARA  PEINAZOS ELEVADOR PIND 128 8.0 16.8

OPERACIONES tiespo en canteador ~> 389,8

SIERRA RADIAL

LARGO DEFINITIVO CERCO BARANDAL PINO 128 8.15 18.8
LARGD DEFINITIVO - CABEZAL BARANDAL PIND 128 e.1% 8.2
LARGO DEFINITIVO CARGADOR TAMBOR PINO 60 @15 9.8
LARGO DEFINITIVO CERCOS BASTIDOR PINO 68 2.5 3.0
LAPGO DEFINITIVO PEINAIOS BASTIDOR PING 128 815 3.8
{ARGO DEFINITIVO CERCOS ELEVADOR PINO 28 8.9 18.8
LARGD DEFINITIVO PEINAZOS ELEVADOR PINO f@ .18 18.8

trempo en sierra radial -> 183.0

tieapo total -> 417.8 (mn)

" TABLA 3.3.4, CALCULO DE LA CAPACIDAD POR NAQUINA IINNNHIND
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En base a los anteriores datos se determina el tiempo
que puede ser empleado en cada piezas éamo ese tiempo es mas
drel neccesario se  considera que el excedente de casi 20
scgundos se puede ponderar en los tiempos de preparacidn v

ajuste de la madquina.

Fara el resto de las maquinas es basicamente el mismo
procedimientos pero a partir de las operaciones que se deben
irealizar por tipo de material y el namerc de piezas. Al
jgual yue con la mdquina anterior y considerande el tipo de
spraciones vy  la experiencia se determina la cantidad de

open ay ios que deben trahajar en cada una.

En este capltulo seolo se pretende determinar la
cantidad de maquinas cue sol nacesalias para llevar a cabo
el nioceso de produccidns la seleccidi de las mismas y sus
distintas caracterlsticas especificas. capacidad y costo se
deja para =er estudiada en capiltulos posteorieres. El ejuipo
adicional que se deha utilizar ser2 tratado junte con las

cal 2teiisticas de la maguinaria principal.
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Los siguientes son los requerimientos de maguinaria de

acuerdo al tipo de material a procesar:

MAQUINA ' MATERIAL
Destrozadeora/Escuadradora Takleros 1]
Router de Pie # 1 Tableras
Router de Pie # 2 Pino
Taladro de Banco Pino
Trompo ’ Pino
Sierra Civrcular Pino y Panelart
Cerillo Pino
Canteador Pino
Sierra Radial Pino

[1] NOTA: Se consideran tableros a las hojas de
Pavielart, Macocell y/o Triplay.

CUADRD Z.3.1. REQUERIMIENTO DE MAGUINARIA SEGUN EL MATERIAL
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FPara la determinacién del nZ@aro de emp leados

z=alios en las fasss que preceden al maquinado, se sigue
un o ocadimiento similar. Aqul se enlistan 1las operaciones
par depactemento  que dzben cer realizadas a las pile:zas
magquinadas, se  le ssigua a cada operacidn un  tiempo - po
pinza y =2 obtiene un tiempo total empleado ( tablas 3.3.5.

¥ B.3.b. ).

El tiempo total por departamento serd la base paia
dot= ainar 1a cantidad de empleados; tomando en cuenta el
tiomi« disponible 2l que se ha calculado con anterici-idad.
Duaride el tiempo utilizado por departamento e encuentra muy

por delajo del  ti

mpo disponible se ha procedido a junta
las wperaciorss de mnas pieras, hasta ajustar el tiempo total

a mxlliplos de la disponibilidad diaria.

Con el :procedimiente anterior se “ha  establecido la
cantidad de’ personal que es n2cesaric para el area de
proeduccidng . mas na parca’ &reas admiulstrativas. A
continuacidn se presenta una lista de todo el perscnal que
trebajard en la planta. Las labores de aquellas persanas
Hue va hayan side explicadas hasta el momento se  enunclacaa

aag adolante.



CALCULO DE LA CAPACIDAD POR DEPARTANENTD

DEPARTANENTO: PREPARACION 4§ OPERARLOS: 1
NANO DE OBRA DE: LIJA

88

OPERACIONES NATERTAL L] TIENPG TIEMPD

€N L1JADORA DE RANDA PIE2AS (ain)  TOTAL
PULIDD . CANTOS DEL POST1IO PIND 8 1.0 8.8
PULIDO 2 CARAS DEL POSTIZO0 PIND [1 I 185.0
PULIDD | CARA TRIPLAY TRIPLAY 3 128 3.5
PUL1DO - CERCOS Y CABEZALES BARANDAL PINO 128 1.5 198.8
PULIDO  CARGADOR TAMBOR PINO 68 .25 15.8
PULIDO CERCOS Y PEINAZ0S OEL ELEVADOR PIRD A48 833 9.2

476,7 (ain)

GEPARTANENTO: PREPARACION 4 OPERARIOS: 1
NAHO DE QBRA DE: INSTALACION PERFIL PLASTICO 7 ENSANBLE ELEVADOR
OPERACIONES WATERIAL 1 TIENPO  TIEWPO
PERFIL PLASTICO PIEIAS iain)  TOTAL
COLOCAR PERFIL PLASTICO CABECERA PANELART 6@ 1.28 Z.0
COLOCAR PERFIL PLASTICO FRAILES BARANDAL PANELART 248 8.52 120.8
PING 68 . 8,75 5.8

COLOCAR PERFIL PLASTICO CEKCO SUPERTOR BARANDAL

OPERACIONES
ENSAMBLE DEL ELEVADOR

tiespo verfil olastico -3 230,80

ARNADD DEL ELEVADOR

PING 68 4.5

tiespo ensasble elevador -
tieapo totel -

273

518 (ain)

TABLA 3,3.5, CALCULO DL LA CAPACIDAD POP DEPAPTEMENTO



"CALCULO DE LA CAPACIDAD POR DEPARTANENTO

-~ DEPARTANENTO: BARNIL
MANO DE OBRA DE: BARNIZ

# OPERARIOS: 3

89

OPERACIONES

] TIENPO TIENPO
PIEIAS (min)  TOTAL

APLICAR FONDD CATALIZADO
APLICAR FONDO CATALIZADD
APLICAR FONDO CATALIZABD
_ ASENTAR CON L1JA DE "AGUA
ASENTAR CON LIJA DE AGUA
ASENTAR CON LIJA DE AGUA
APLICAR  BRILLO DIRECTO
- APLICAR  BRILLO DIRECTO
APLICAR  ERILLO DIRECTO

EN POSTIZ0 DE CABECERAS

EN TRIPLAY

EN CERCOS Y CABEZALES BARANDAL
EN POSTI20 DE CABECERAS

X TRIPLAY

EX CERCOS Y CABEZALES BARANDAL
EN FOSTIZ0 DE CABECERAS

EN TRIPLAY

EN CERCOS Y CABEZALES BARANDAL

8 4.5 278.8
B 25 67.5
120 -2.75 130.8
68 1,88 8.0
B 1.88 38.8
128 1.08 128.8

8 425 2%5.8
8 2.88 60.8
128 2,58 a8

1,493 (ain)

DEPARTANENTO: ENSAMBLE

¥ OPERARIOS: 2

HAND DE QBRA DE: ARNADO CABECERAS Y BASE PARA COLCHON

OPERACIONES
ARMADO CABECERAS

] TIENPO TIEMPO
PIETAS (ain)  TOTAL

ARMAR CABECERA CON POSTIIO
POSICTONAR CARGADOR

OPERACIONES
BASE PARA COLCHON

68 18.8 688
68 4.3 268

tiespo cabeceras - 859.8

ARMAR DASTIDOR DEL TAMROR
ARMAR BASE PAPA COLCHON

BARRENAR BASE PARA COLCHON SEGUN PLANTILLA

38 .08 9.8
3® - 2.8 68,8
B 8.5 15.8

tieapo bases -> 165.68
tieaps total -31B24.8 (sin)

DEPARTAMENTO: ENSAMBLE
HAND DE OBRA DE: BARANDALES

4 OPERARIOS: 2

OPERACIONES

1 TIEWPO TIENPO
PIEIAS (win) TOTAL

APHAR BARANDALES (1 CERCO SUP,. ! CERCO INF. Y d FRAILES)

8 15.8 08,8 (oin}

TABLA 3.3.6. CALCULD DE LA CRPACIDAD POR DEPARTAMENTO



AREA NUNMERD DE_EMPLEADOS

MATUINAS
ENSAMBLE

AYUDANTE
AL MACEN

SUPFRVISOR
ASISTENTE
SECRETARIA

GERENTE GENERAL

et s e 0O

Total Empleados . 25
CUADRD 3.3.1. EMPLEADDS POR DEFPARTAMENTO
£1 ayudante <cerd una persona sin  experiencia que
vaaliun operaciores de limpieza y/o apoye a cualquier . area
yu2 tu yequiera. La idea que se tiene paca esta persona es
aue vaya conaciendo @l procesos el uso de la maguinaria y el

tvabajo de  los oficiales en cada departamentos para que

pueda i sscendiendo a la wvez que va aprendiendos un oficie

digro.

tos encargades. de) almacén serdn responsables de lleven
nl contirol de los gque =e deposita en el mieme y de hacer las
requiciciones pertiveules. Como la carga de trabajo nwo es
Lanta, wie de ello =e encargara del. espaque e inspescién
inal . del prodicte; proplamente esa serd  su funzidn
privordialy, dandeole wun apoyo & su compafiere para los

amtanies @20 que e le junke micho trabajo. Dichos momentos

suelen presentarse tanto al inicie como al 7Final del dia.
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=1 supervisor sstard encargado de apoyar & las Aareas
praductivas en todo momento. Sera &l duian les haga 1llega
las &rdenss de produccidn Yy las instrucciones necesarias a
13 obreros; asl como de hacer llegar a 1la direccién las

ivyuietndes v recesidadns de los mismos.

| ag funcionas del asistente de la direccidn serdn de
apayn - a  la - misma. Esta persona s la earcargada de
exntablecer los contactos con los proveadores (desarrocollande
lag 1 0laciones provemdor-erpresal, verificar que se cumplan
tas érdenzs  de produccidn coma lo desea la diveccidn. y
1levar el control de asistencias, faltas y retrascs. Su
frue 1dn bambidn residird en llevar el control de la  caje
diavia de la planta e infermar a la direccidn de laos eviores

vy annmalias que se vayan presentando.

3.3.3. Consideraciones Sobre de la Capacidad

Todes  los calculos para la determinacidn de la
copactidad da la planta <@ han heche en base a una demanda
esrier ada por el cliente de 600 cunas al aes, demanda que
purh o aumantar de acuerde & la respuesta del cliente hacia
)l g oducto. Deperdiendo de diche aceptacidn pods 1a
esgeya 50 un aumento  gradual  en la  demandas  mismo  que

aieilacris las necesidades de copacidad de esta unidad - de

P duc én.
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En atencién a un posible aumento enn la demands en ‘un

fubturos e podria pensal en distintas soluciones:
a) Ampliar los dias a trabajar pof Semana,
h} Afadiyv turnos de trabajo &
<) Aumento en los activos fijos de capacidad.

|l as tres opcion2s anteviores estarran en funcidn al
ircremento de la demanda, es decir, depandiendo del tamaho
dnl {nc|Ementu =e decidird por uns u otra de las opciones.
A continwacidn se explican los paramatros bajo los que
aoper arla cada una de las opciones:

a) Como €e ha vistoe en anteriores apartados, la
capacidad pava la que estd planeada la planta es de 30 cunas
Miar 1953 btrabajando de lunes a viernes. Teniendo este dato
en mante s2 puede hablar de un posible  incrremento de 120
cinas al mes si e trabajara  leos gavados con el mismo
horarin, alcanzardo una produccidn m=2nsual de 720 cunas. Lo
antzyior considerando cuatreo sadbados al mes en promedio, ya
«irz pul cuestiones de calendarizacidn habra meses que

cuntan con cince.

| a capacidad de la planta en cuaunto a maguinaria se
vefime s gsencialmente la misma,. por el lado de la maco de
oln-a =2 le davia priovidad & los empleados de planta que
laboran entre semana; come una opcidn adicional de ingresos.
#11 2) waso de ne conktar coa la aano de obra completa, =e
procederla a contratar a persotial para trabajar

e luzivamente eze dla.
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MHientras el aumanto de la demanda siga en ascensoc y na
jusbifique un nuevo turne de trabajo, se podria pensar en el

.pago de horas extras para su atencidn.

1) Una vez: que la demada alcance niveles que asl lo
justifiguen, es decir, cuando llegue casi a duplicarse. ce
aitadiria un nueve tuinwo de  tirabajo. En. este caso se
tendr lan que hacer ajustes en los horarios de la plantas
mniaeos gue se mercionan a contiruacidn:

Ya la semana de trabajo o serla inglesa, sino que so
ki abajarla de lun=s a sihado,

El primer turno deberd cumplivr 48 hores de trabajo a
la semaana (8 horas al dlal,

- El1 segundo turne cueplird con 45 horas a la semans
7.5 henras al diars

~'Les horarics para cada turne quedan de la  siguiente
manaras

FRIMER TURND: de 6:00 hrs. a 14:00 hrs.
SEEUNDO TURNO: de 14:30 hrs. a 22:00 hrs,

Dz la anterior sanzara se tendrd la produccidn esperads

didante el primer tuenc (E00 cunas a2l mes) mas la  del

sagioide blorae (S&0) cinas al Tas) .

wido como resultado una
producc!dn de 1160 cunas 8l mes. La preoduccidn diaria

redar & entonces en S8 cunas (30 del prime turno y 28 del

el .



c) Al existir ana demanda que rebase la capacidad
fﬁstalada de la planta: un incremento en la. linea - de
pioductos o una diversificacidn de los mismos: se realizaria
un nueve. fastudic  de factibilidad que contemplard dichos

axzpectos.

Eiy base  al mancionado . estudic se decidirila sobre el
aumanin de la capacidad a través de adquisicién de mas
maquiraria y/o maguinaria con mayor tecnoleogila y capacidad

e iy ciesaniento.
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Q. 4. Distribucidn de Planta

3.4.1. 6eneralidades

Una buena distribucién de planta es aquella que
prepotciona las condiciocnes de trabajo aceptables y permite
la aperacidn mas econdmica de la plantas ' a la vezr que
mantisne las condicionss éptimas de segurided y bienastar

narva los trabajadoras.

lLa -distribucidn de planta aspiva a lograr UK
disposicidn del eguipo Yy Aarea de trabajo que sea mas
enzordbmica pare la opevacién a  que se le destina, pera de
foraa segura y  satisfactoria para los empleados; una
disposicién productiva del personal, materiales, maquinaria

v

“el virtos awxiliares, que llegue a fabricar el producte a
wn casto considerablemente bajo para venderlo con benaficio

@0 mercado de competencia.

| os objetivos ; prinzipios basicos de una distribuciadn
de planta son los siguientes:

.= Integracicit tatal. Cansiste  en integrar en 1lo
pastble los factorzse que afectan la distribucidn, para
nhiennes una  visidn de  todo el conjunto y  la  impertanzis

vi2lative de cada factor.
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2.- Mlnima distancia de receorvride. Al tener una - vision
general de todo el conjunto, e debe tratar de reducir en lo
posible el manejo de los materiales.

A.~ Utilizacién  del espacio. Se debe pensar en la
@rjor utilizacién del espacio disponibles considerando las

_tres dimensiones.

4.~ Flexibilidad.- Se debe cbtener una distribucidn que
pusda veajustarse facilmente a los cambios que exija el
wedias para poder :ambiar‘ el tipo de procesc de la - manera

nds ecendmica, si fuer a n=cesario.

Existen tres tipos de distribucidn de planta:
- Frimero estd la distribucién de planta po- posicién

o peor situacien fija del material. Todo el trabajo ha de

mse o el porducto ha de fabricarze  con el componente
e incipal situado  en una posicidn establecida.

- En segundo lugar estd la distyibucidn de planta por-
producto o produccién en linea. En este caso un producto o
Eipos de productos se febrican en un area determinada; pevo
a difarencia’ de la distribucién - por posicién fija el
material se mueve.

- E1 altime tipo de distribucidn es por procesoc o
distribucidn por  funcionas. En este casos. todas las
operaciones que intervergan en un mismo pProceso, se  agrupan

Junbas,
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3.%4.2. Meétodos de Distribucidn.

l.a distribucién de una planta debe integrar  numerosas
varishles interdepecndieates. De una buena distribucién
depandoran en buena pai te el ahorvo en los costos que w se
ri2lacionan directamente con la produccidns como el manejo de
1us aaterialaes  y =u . almacensmientos mientras que perﬁite
i ovechar al madiimo la eficiencia de los trabajadores. El

ohjrtive de cada una e las distribuciones es:

«) Distribucidn por procese.— Reduciy al minime posible
2l unato de manejo de wmateriales, en baze a wn ajuste en el
lamato de les departamentos 'y la modificacidn de la
localizacién de los depavtamantos de acuerdo al velumen vy

cantidad de flujo de los preductos.

b} Distribucidn pot producto.— Am-ovechar al mauximo la
afcutividad del trabajadoar  agrupando el trabajo secuencial
cn eddulos de trabajo que producen una alta wtilizacidn de
1la maun de obra vy el equipo, con un mlnimo de tiempo

Quioss.

Fl m2todo que s ha seleccionade pars la  distribucién

2 mns

tra planta es el SLP (Systematic Layout Flamwiiug).
Esle wetodo utiliza wis  teécnica poco  cuantitativa al
proponer distribucionce wcon base en la . conveniencia de

cercanla entre los departamentos.
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J.4.3. Aplicaciadn del Metodo SLP (Planeacidn

stematica de la Distribucidn de Planta)

Faja la utilizacidn del SLF se enlistaran los distiutes
comporientes que deberan ser inzluidos en nuestrra
distribucian de planta. Estos componentes se dividivdn por
dizpartamentos,  a caber: almacenesy oficinas, maguinas,
barniz y armado.

Almacenas

- HMateria Frima,

- Aserrin,

- Accesories y Harraminetas y
- Froducto Terminado.

- Oficinas
- Depar tamento de maguinas

~ Nastrorzadora/escuadiradora,

- Router de Fid #1,

~ Fouter de Pié &2,

- Taladra de Barcos

- Tvompo,

~ Sierra Cirvcular con Alimentadeor,
- Canteador s

~ Cepillo.

- Equipo e Extraccién de Aservin
~ Sierra Radial v

~ L1jadora de RBRands.

-- Repartementa de Barniz

- Area de Asontado,
-~ Area de Secado vy
— Caseta de Baruis.,

zpartamenio de Armado

~ Colacaclidn de Perfil.
= Armada de Basaes paca Colchdén,
- Armade de Cebececas,
- fArmado de Rarandales.
- e Elevadores para Colchdén e
&n Final vy Empague.
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“Para 2l emples del SLP se utiliza la siguiente

simbologlia:

LETRA ORDEN DE PROXIMIDAD
A Absalutamente necesaria
E Especialmente importante
I Lawportante
a] Ordinaria o Hormal
u Unimpertant (sin impertancia)
X Irdezeable
Se2 ha subrayade la primera  letra del orden de

prozimidad,; para mestrar que la simbologia es nemotécnica.

Z1 nrétodo cansiste en los siguientes pasocs:

1.- Construir una matriz  diagonal, arctando los datos
de iunterés por departem=nto a distribui .

2,- Llenar cada uro de los espacios vacios con la letra
del caddige de proximidad que sea 1a mas adecuada.

.- Realizar un plarc de la distribucién de planta
varsuliante de  la comparacidn  del diagrama de hiles -y la

magy iz diagonal.
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En base 1los antel iores cuadros y su andlisis se ha
Aalcanzado una distribucidn definitiva de la planta. Hasta
1z fecha no es posible determinar cuantitativamente cuando
=2e ha llegado a determinar la distribucidn éptima de 1la
planta. Normalmente e tiene la idea de areas estrictamente
cuadradas, pero cabirla la posibilidad de contar con figuras

Irregularcs para la distribucidn.

e ha realizado @1 andlisis en base a los caleulos que
iz han desarrollado durante el presente capitulo, teniendo
2n menie las caractecisticas del proceso y las euxpectativas

de crociniento de la planta.
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DISTRIBUCION DE PLANTA

CLAVE DESCRIPCION
A SIERRA CIRCULAR
B ROUTER DE PIE #1
c TALADRG DE EANGCO
D CANTEADOR
E CEPILLO
F SIERRA RADIAL
G ROUTER DE PIE #2
H TALADRO DE BANCO
1 TROMPO
3 L1JADORA DE BANDA
K AREA DE ASENTADO DE BARNIZ
L AREA DE BARNIZ
[} ESTAGION DE ARMADC DE TAMBOF:
N ESTACION DE COLOCACION DE PERFIL
a ESTACION DE ARMADO DE CAEECERAS
P ESTACION DE ARMADOD DE BARANDALES
o ESTACION DE ARMADD DE ELEVADORES
R ’ ESCAERA DE CARACOL
AMP ALMACEN DE MATERIA PRIMA
AH ALMACEN DE HERRAMIENTAS
APT ALMACEN DE PRODUGTO TERMINADO

VCUADRG 3.4.3.1. CLAVES PARA DISTRIBLICION DE PLANTA
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FIGURA 3.4.3.1. DISTRIBUCION DE PLANTA
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CAPITULD IV

ESTUDIO ECONOMICO

4.t Introduccidns:

Una vez concluido el Capitulo 1III (Estudio Técnicao), y
habiendo demostrada la existencia de un mercade patencial y que
tecnoldgicamente no existe impedimento para - llevar a cabo el
proyecto; este andlisis econdmico determinard cudl es el monto de
los recursos econdmicos necesarios para la realizacidén  del
proyecta, la estructura de los mismos, la viabilidad, desde el
punte de vista econdmico financiera, el costo total de la
operacién de la planta (que abarque las funclones de produccién
y administracién), las utilidades, la generacidn de efectiva y un
andlisis de sensibilidad que nos proporcione el Punto de
Equilibrio, 1la TIR (Tasa Interna de Retorno) vy algunos indices
financieros que nos ayudardn a ver la salud de la empresa en una

proyeccién a § afos.

Este andlisis se dividiréd en los siguientes aspectos:
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- Requerimientos de Maquinarla, especificacianes y precios.
(Estd se hace primero, - ya que se necesita en la obtencidn del
Costo de Produccidn para abtener la depreciacién del equipo.)

- Determinacion de los Costos

+ El Costo de Produccién, que considera:

*

Materia Prima

Mano de Obra Directa

*

Materiales Indirectos

*

Insumos

*

Costo de Mantenimiento

*

Depreciacidn y Amortizacién

.

Renta de la Nave Industrial

+ Los Costos Administrativos

Sueldos del personal administrativo

*

Depreclacidn del mabiliaria de aficina y

amortizaciones

Gastas Administrativas
+ Leos Costes Financieras

* Intereses de los Creéditos

% Tabla de Pagos
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. No .se consideraran Costos de Venta, pues no se tendréan
vendedores, ya que solo se vende a un cliente, que camprard lo

mismo cada mes.

- Inversidn total, fija y diferida. (Paliticas iniciales)

+ Caja y Bancos

+ Inventarios

+ Cuentas par Cobrar
+ Activo F1ijo

+ Activo Diferida

- Fuentes de Recursos

+ Proveedores

+ Anticipos de Clientes

+ Impuestos (ISR, IMSS e INFONAVIT)

+ Créditos

+ Capital Social (Tasa de Retorng Minima Atractiva

(TREMA) ¢ Costo de Capital)

+

Utilidades (politica de las mismas)
= Punto de Equilibrio

~ Estados Financieros




+ Estado de Resultados.

+ Flujo de Efectivo:-

+ Balance General

- Andlislis de Sensibilidad

+ Tasa Interna de Retorna (TIR)

+ Indices Financieros

- Cartas Crédito (operacion)

~ Credito Refaccionario (operacién)




4.2 CARACTERISTICAS DE LA

4.2.1 Sierra Radial:
Harca ORTEBUIL
bu /B4
Mater: 3 Hp
R.P.H.: 3Ca0

MARUINARIA:

Daslizamiento del motor por 8 cojinetes

Sierra clrcular a acoplar: 350 mm  didmetro adxise
Didmotre ej& circular 32 mm
Longitud médxima de corte: &40 x 20 am
Altura maxima de certe: 110 mm
Capacidad Qaasima de refilar: S&0 an
Peso n2to: 138 Hgs.
Frccio: & 84 200,

4.2.2 Router de Pie:
Harca GRIGGIO
G -~ 8O
Distanzia entre eje y columna: (am) 80D
Recorrido vertical del eje: (mm) BO
Recorvide vertical de la mesa: (mm) 150
Fosiciones regulables: (n) 4
Hadidas de la mesa: (mm) 800 2 600
Distancia Mima entre mesa y eje: (mm) 195
Veleocidoedizs del e} (rpm) Q000 -~ 18Q00
Potencia del aoto (EM) PR.R/73 (CV 3/4)
Peso nato: (kg) 300
Peso bruts con embalaje: (kg) 850
Dimansionzs de anclaj (ma) 1920 » 803 » 1720
Dimencicones de embalaje: (mm) 1330 x €00 2 1€20
Yolumen: (a3) 1.97
Frecio: 3 14,000,000,

4.2.3 I.ijadora de bandas
Harca GRIGETQ
Gl 0
Large de la mesa: (ne) 3900
Ancho de la mesa: (iem) 70
Desplazamiente verticsl de ls mesa: (mn) 750
oLlor principal a 2 velocidades: (CVY 374
Hotor de sspiracidn: (€V) 0.5
Motar elevacidén de la mesa: (C'V) @.5
Largo Mavime de la cinta: {(mm) BOOD
 Largo minimo de la cinta: {(mm) 7700
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Anche de la cinta: (m=m) 120

VYelocidades de la cinka: (m/=eg) 14-28
Profundidad ttil del doble codo: (mm) o00
Altura atil del deble codo: (am) 170

Didm=tio de la polea: (me) 230

Dimensiones de anclaje: {(mm) 4400 x 1400 » 1820
Peso neteo: (hg) 550

Feso bruto con embalaje: (kg) S50

Medidas de anzlaje: (mm) 44900 1400 30 1500
Medidas de embalaje: (ma) 2400 &40 i 1770

Precio: £ 14,500,000,

4.2.4 Canbeador:

tarca GRIGSIO

FG- 4CO

Dimansion2s de 1o mesa: (&) 400G 0 700

Archo & cantaar: (ma)y 400

Espeso. mén. a cantear: (em) R0

Egpe=or ati tmny 8

Velocidades de rolecidén del eje: Gr.p.m.) 5000

Cuchillas: (n) 3

Veleocidad de avanc

Motors:s (KH) 3 (CV 4)

Peso u=zto (kg) S10

Feso bruto con eabalaje: (kg) 590
i anclaje: (mm) 780 x 98O & 1030
embalaje: (mm) 950 » F00 ¢ 1200
.20

(n/17) @8-12

Precio: 515,500,000,

4.2.9 Cepillo:
Marca GRIGGBIO
FF 330
Anzhio de mesa: (nm) 330
Largo de mesa: (mm) 240
Max . rancamiento: (nn) 18
Altura de babtide: (am) 18
Velocidad del eje: (ir.p.m.) SO00
Diametro del eje:r (mm) 1§
Cochilles: (n) &4
Hotors (U, CV) 2.2
Inclinacidn de guia hastar 45 grades
Feso reko: (kg) So4
tladidas de anclaje: (ex) 2400 x 560 1050
(mm)  2EO0 3 &8O x 1050
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Precio: % 23,000,000,

4.2,.6 Trompe:
Harca ERIGGIO
FS S20
Dinansiones de la mesa: (mm) S20 x 1000
Albwra manima a regruesac: (mm) 250
Espesor maximu pov passda (mm) 8
Velocidad de rotacidn del eje: (r.p.am.) SOCO
Cuchillas: (n) 4
Didmetro del eje: (mn) 120
Velocidad de avance: (n/1%) B-1&
Potencia del motor: (KW &4 (LY 3.5
Feso watoe: (hg) 750
Medidas de anclaje: (pn) 1050 ¢ 1000 x 1150
Hadidas del embalaje: {(mm) 1175 3 {170 » 1300

Frecic % 17,200,000,

4.2.7 Alimentador del trompo:
tlarca CRIGGIQ
G 3732
Velocidad de alimentacidn: (m/17°) 4-8-11-22
Paso neto: (kg) 22
Feso biuto empecada: (kg) S2
Divensiones de empaques. fmm) 540 x S40 1 200

Fracio: $ 4,500,000,

4.2.8 Sierra circular:
Mayeca GRIGGID
S 5%0
Daslizasmiento del motor puor & cojinetes
Sierra circular a acoplear: (ma) 330
Didmatre del eje circula: {rmm) 30
Longitud mavima de corte: (am; 550 % 20
Altura maxina de corte: (mm) 100
Peso netoe: (kg) 120

Fresio: $ 8,000,000,



4.2.9 Taladro de banco:

Marca GRIGGIO

GG 35

Distancia entre eje y celumna: (mm) 30D
Velocidad del eje: (r.p.m.) S000
Potenczia del motor: (M) 1.5/2.2 (CV 2/3)
Peso nekto: (kg) 105

Feso brute con embalaje: {(kg) 123
Volumen: {m™3) 0.%0

Precio: & 2,400,000,
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EQUIPO:

" Tabla:

112

PRECIO

1 Ruoter de Pie #1 : +14,000.000
1 Rauter de Pie #2 : 14,000,000
1 Taladro de Banco : 2,400,000
1 Trompo: . 17,300,000
1 Alimentador del Trompu: : 4,500,000
1 Sierra Circular: 8,000,000
1 Cepillo: 23,000,000
1 Canteador: 15,500,000
t Slerra Radial: 8,500,000
1 Compresor de Aire: 11,000,000
1 Equipo de Extraccion de Aserrin: 12,000,000
1 Lijadora de Banda: 14,500,000

Subtotal: 144,700,000

Herramental: 4,000,000

Total Active Fijo: $150,700,000

4.2.1t  Resumen de los Precios de la Haquinaria:
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4.3 DETERMIMACION DE LOS CDOSTOS

Casto de Produccidn:

4.3.1 Materias Primas

Cada cuna Richy lleva los siguientes materiales:

CANTIDAD MATERIALES Precio Unitario Total

1.0460 Hoja Panel 1.4 BGH 440 £51 348

222 Hoja Macacell 1.2 45,78% 10, 152

1 Hoja Triplay 0.& 27,510 $27.910

18.821 Pies Madera Pino 2,900 +34,581

20.500 Perfil Flastico (mts) 510 10y 455

8 Tornillos 2% No. 10 41 324

B Pi jas ™ 30 22410

8 Tarnilles Cuna con Haripesa &0 $480

. 125 Resistol BS0 (lts) 7,890 P86

2 Hojas Lt ja Madera S¢l 1,002
1.700 Fondo Catalizado y Brillo

Directo (mts) 844400 B4t 480

] Hoja Lija Agua 613 41,839
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.200 Pasta Abrillantar (kg) 3,727 745
] Insertos 1,419 $11,352
SUMA: 212,493

Tabla 4.3.1.1 Costo de la materia prima para una cuna.

En los costos anteriores ya se esta cansiderando el

desperdicio por cuna.

4.3.2 Mano de Obra Directa:

-Para tas mi&quinas se empleardn 9 operarios y considerando
que cada uno de ellos sera Carpintero Oficial en fabricacidn y
reparacién de muebles y tomando en cuenta una base en los
salarios minimos de $11,8%94, {ver cuadro anexo). Cada operario

ganard $17,045,

~-Se tendrén otras 4 personas para las secciones de
preparacién (lijal), barniz y armado; el grado de especializacidon
que éstos reduieran es de Ebanista O0Oficial en. fabricacidn y

reparacidn de muebles; y sus sueldos serdn de $14,579. cada uno.

-Se tendrdn dos empleados en el almacén con un suelde diaric
de $12,500. cada una, ellas serdn los encargados del almacén y de

empague.



~{Una persona sera el ayudante a manera de aprendiz, vy sus
tareas serdn prestar ayuda en los diferentes departamentos. Su

sueldo serd el sueldo minimo: 11,895, diarios.

~tn supervisor y encargade del proceso serd quien medie las
relaciones entre el taller y las oficinas, recibiendo las drdenes
de praoduccion, verificando su cumplimiento, revisando lgs
inventarios vy el correcto aprovechamienta de . las mismos. Su

sueldo seré de $24,667. diarios.

TOTAL DE MANC DE DBRA DIARIA

~ @ Dperarios de MAquinas. $153,405
- 9 Operarios de Preparacién, Barniz y Armado. s149,211
- 2 Empleados de Almacén. o 325,000
= 1 Ayudante. . -$11,895
- { Supervisor. . . $2b,46467

SUMA $3b6,178

Tabla 4.3.2.1 Costo de la mano de obra diaria.



Dado que se trabajard de lunes a viernes y se pagardn 7 dias
a la semana, pues el sdbado se cubre durante los dias de la
‘semana (Capitulo III, inciso 3.3.2), esos dos dias que faltan y
que si se pagan, se afadirdn al costo de la mano de aobra. Es
declr se tiene que aumentar un 40% por los sabados y domingos.

Costo total de la Mano de Obra diaria:

366,178, X 1.40 = $512,650.

4.3.3 Materiales Ilndirectos:

La cuna se pondrd en un empaque plastico grande para que se
proteja durante el flete, posteriormente se pondra en una caja de
cartén, con un costa de:

Bolsa de Plastico: 300

Caja de Cartén: 2,000

SUMA 42,300




Insumos:
E Energie Electrica: 28,000.

SuMA 28,000,

Mantenimienta:

Se considerard un costo de mantenimienta preventiva |y
correctivo al equips y a la planta de un 0.05% del valer del
equipo diariamente. No se considerardn las herramientas,

Equipa: $ 144,700,000,

X 0.0005

% 72,350,
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4.3.4 Depreciacidn:

Se considerard una vida del equipo de 10 afos,  como lo
estipula la Ley para la industria de muebles, la depreciacidn se

hard en linea recta, ésto és: un 10% del valor del equipo, cada

afo.

Equipo y herramientas: $150,700,000
X .10

Depreciacidn anual: $15,070,000

Depreciacidon mensual: $1,255,834.

4.3.5 Renta de la Nave Industrial: . $8,000,000.




4.4 COSTOS ADMINISTRATIVOS

4.4.1 Sueldos:

Secretaria:
Asistente:

Gerente General:

4.4.2 Teléfono:

‘4.4.3 Equipo de Oficina:

3 Escritorios (%300,000.
& Sillas ($74,000. c/u)

Tatal Eq. de Oficina:

c/u?

H600,0C3,

$1,200,000.

$5,000,000.

$46,800,000.

$700,000.

$%00,000.

$450,000.

$1,350,000.
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Con una vida util fiscal de S ados, depreciacidn mensual de

$22,500.

4.4.4 Papeleria y Articulos de: $1,500.000.

Amortizables en 12 meses. ($125,000. mensualmente).

4.4.5 Gastos Financieros:

Se negociard un Crédito Refaccionaric -al banco por $85
millones de pesos, a un plazo de 10 afos, con una tasa de interés
fluctuante, anual de 48Y% a enero de 1991. Can pagos mensuales del
principal per $70B,334. e intereses sobre saldos insolutos. (Sin

meses de gracia para el pago del principal.) (ver tabla: 4.4.5.1)

Bastos Financieros: 0.48/12 = 0,04 4% mensual

(del primer mes)

0.04 X B5,000,000. = %3,400,000.



CLiNaS RICHY S.

4.4.5.1 TABLA DE PAGDS DEL

FECHA

01-Jul-91
Ol-Aug-91
01-Fap—91
01-0ci-91
0L1-Nov—91
Ot-hec--Fi
wi-Jan-va
O1-Fab—7a
01-Hay-92
O -fpe G2
01-Hay—92
O1-Tiw-72
Q1-Jul-92

91-ig-72

D1-Rov-92
0t-Pec-92
01-Jan-23
Ol-Feh-73
0l-Mayr-93
Di-dpr-93
Ot-liay-93
0L-Jur~93
01~Jul-93
U1-pug-93
ul—5=p—q3

Ot-Rc

01-D
O1-Jan-94
Ol-Feb- 9%
Qt-tar-94

Ot-Jul-94
ai-dug 4

01-Dec-94
Ol=-Jan-93
Ot~ Feb-95
Ql-Mar—95
ol-Apr-55

CH

FRIMCIFAL

B85 00D, 000
384,291,466
+83,483,332
+82,874,598
A2 1bb LY
#81,458,330
385 THT L 950
160,041,662
79,433,328
ST, ETH G0
377,916,650
377,808,224
745,499,972
$75:791 658
70,083,328
574, 374,590
73,655,654
$72, 558, 332
472,245,988
71,561,654
£70,833,320
$705 124,984
69, 416, 652
168,708,318
47,997,984
1674891, 650
$56,593,316
FET BT, 582
155, 166,668
ThtaH5E,314
$53: THF LB
163,041,648
$62:323,312
$61.624.978
$L0.P1b b4y
$60,208,310

59,497,976

s‘bB- 033,
$O7. 37497
Thhybhh, 640
375,958,
155 245,97,
$S4.541,
$T2.833,304
W53 124,970

TASA ARUAL:

CREDITO REFACCIONARIO

INTERESES
DEL.

$3 400,000
3,971,667
23,343,333

FBa 03t L&
3,003,333
'2 975 4050

2,776,654
*@,7183,333
12,717,999
2,671,664
2,643,373
2 EBY G5

INTERESES
DEL Al

3,406,000
& TT71 46867
10, xx

sO')J

B3, 724,999
F35,841,655
432B.. 729593

Bh,09148&5
9,064,972
B2, 009, 56F
15,016,455
$17,934,558

F20,834,997
‘83-\‘:&&-\.&3
26,519 776
BED B2 IT
BD2, 1011062
534,847,554

I2,719,9%7

AT G11,865

38,074,978
HLOLTOFGT7
213,31&.:453
$15:0174: 576
S1B. 444, 913

2121

ag.ov

FACO MENSUAL
PEL PRINCI

708,334
700,334
703,334
708,534
3°708,334

708,334
3708334
5706334
B708,334
TPGRL 334
708,334
703,234
708, A34
708,334
708,334
708,334
$708,334
T708,334
$708, 33%

P08, T34



Ol-May-95
0t-Jun-95
01-Jul-53
01-PuUg—55
01-Sep-95
01-0ct~9%
O1-Nav-93
01-Dec-95
O1-Jan-74
Oi-Feb-9&
Oi-Mar—74
D1-2pr—26&
O1l-tay-96
01=-Jun-?6&
01-Jul-R&
01-Aug-%4&
O1-S2p—%6
01-Cct-R4
01-Hov—-96
Q1-Dec-?&
01-Jan-97
01-Fecb-%7
Ot=tar-97
O1-Apr=57
O1~Hay—-97
01-Jun-97
O1-Jul=-97
01-Aug-37
01-5ep-~97
01-0ct-97
O1-Rav-97
01-Dac—57
01-Jan-98
01-Feb-58
O1-Mar-98
01-Apr-58
01~-tay-93
01-Jun~-58
CU1-Jul-93,
01-pug-58
O1~Sap=-98
01-Cet-%8
01-Nov-98
01-Pec-58
O1~Jan=97
O1-Feb-59
Q1-Mar-97

O1=Jua 59
0i-Jul~2?
01-fug- 59
01-82p-97
01-Cct- 59

O1-Hov~97?
01-Dec-%%

$GR, 416,635
51,708,302
250,999,968
50,291 2634
49,593,300
S4B E7Y 986
$48,1646,632
247,458,298
FH45, 749,964
BUELCHL 46320
£45,333,2%6
U4, 624 ,9ER
343,918
H43, 201
SURLL4TFT, FED
*41_7?1;&26
41,083,292
10,374,558
$3F bbb, 524
F38, 558,850
$38,24%,954
735,833,203
36 124,954
3T 416,620
$°h,708,286
33,999,992
BE3EP1,618
332,593,284
431,874,550

$29,749,248
FEDChL 614
$23,333,230
FET 6D, 948
246,916,612
24,208,278
£25,499,544
RN 791,610
083,876
37hn9qg

220,561,406
$19,833,272
19,12
1B, 416,604
17,708,870
316,999,935
14,891,402
$1%5,593,269
514,674,934
14,145,600
$13,458,266

42,096,655
2,068,332
2,039,999
22011 41465
1,933,332
1,554,997
$1,526,665
%1,658,532
$1,859,999
B14BUL 665
£1,813,332

tl,b?? 9?8
B1:8671 4665
1,643,332
$lab14,7G8

51;501 &65
11,473,332
sl,ﬂhh.QQB

$1,357,978
41,331,645
41,303,331
$1,274,998
1,246,655
31,218,331
%1,187,998
$1y161,6E5
%1,133,331
1,104,598
11,074, b44
31,048,331
1,019,998

$591, 684

1953,331

1349598

2R, 684

793,331

B7L4.758
3

TEELELN
$4523,331
EGPL GGV
5555,654

8,331

324 4621 4655
426,489,587
12,039,597
T4 4051 (& &4
$6,034 4,978
87,589,555
9,914,650

$17,337,983
F19, 184,528
20,831 +£51
lEE.eU?.?BB

21,699,978
35371288,

#

59,774,590
11,304,933
S12,806 4673
14,879,935

S10, 086,651
$11,219,982
B12,324,960
$13,401 607
14 44T F7S
$1,019,993
2,011,682
DELF7U 2 TTI
43,909,991
14,695
21 694.,586
165,544,934
Bbd 648
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$708,334
708,336
¢ 708,334
%708 334
$708,334
708324
$708,334
708,324
708,334
70, 334
708,334
S708 334
708,534
708,334
708,334
708,334
708,334
708,334
708,334
708,334
$708,334
%708,3““

4

$708,334
£708,324
$70B,334%
H708,324
708,334
703,334
$708,334
708,334
708,334
708,334
$708,334
$708 4 33%
$708,334
4708 . 334




01-Jan-2000
01-Feb-20C0
O1~1ar~2000
01~Apr—-2000
O1-tay-2000
O1~Jun-2¢CCo
01-Jul-2000
01-Rug-2CLo
01~8ep-2000
01-O0ct-anca
O1-Nov~-2000
01-Dec~2000
01-Jan-2001
01-Feb-2001
01-Mar-2001
91-Apr-EGoL
01-May-2001
O1=Jun-2C01

$12,749,932
12,041,598
$11,333,244
$10,£R4 930
9,916,596

19,208,262

48,499,928

17,791,594

7,083,260

16,374,926

85,666,592

34,558,258

F4, 845,984

33,541,550

$2,833,256

12,124,922

$1,416,598

$703,E54

509,997
481,664
453,331

THBH.5F7
3376654
368,330
$337,997
311,644

BLal.L64
113,330
TR ,997
55,654
TEE B30

4,164,932
344441645
5,099,976
45,524,973
35,921,437
$6,289,9¢8

$337,997

L1661

$934,571
514 189:568
316164652
31:614,582
£1.784,97%
1 aGRH 643
$2,039,973
B 1245970
2,181,634
2,209,984
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$708, 234
$708,334
$T0B,334
708,334
$708 334
708,334
SP08, 334
FP0E, 334
27085324
%708, 334
$708 . 334
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4.4.6 lmpuestos y Repartao de Utilidades a los Trabajadores:

4.4.6.1 Impuestn sobre la Renta (ISR) y Producto del

trabajo a los trabajadores:

La tasa que cobra el Gobierna  es del 345% de las Utilidades
antes de Impuestos y se considera un 10% de las mismas pars el
Reparto de Utilidades a las Trabajadares. Se haran pagog
trimestrales de impuestos y el Reparto de Utilidades se hara

anualmente.

4.4.46.2 Instituto Mexicano del Segura Saocial (IMSS) y el

pago al INFONAVIT:

Para el pago de estas prestaciones al trabajador se debe
considerar lo que se conoce camo el Salario Integral, gque se

compane de las siguientes partidas:
Cuota Diaria + Prima. Vacaciornal + Aguinalda

La Cuota Diaria s¢ refiere al sueldo diario del trabajadar.
la Prima Vacacioral es el 25% de los dias de vacaciones a3 las que
-se tiene derecho (el primer afo son & dias}), y el Aguinaldo son

par lo menos 15 dias por afo.
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El pago al INFONAVIT es del &% del Salarie Integral vy lo
paga en forma integra la empresa.

. El pago al IMSS se compone del 1l1.4% del Salario Integral
para enfermedades y materiales, $.7% por invalidez, cesantia y
muerte, del 1.5 al 40% por riesga (dependienda el tipo de empresa
de que se trate, en nuestro casoc para fabrica de muebles el
factor es de 2B8% para los obreraes y de 5% para personal
administrativoe) y un 1% para Guarderias. Dicho pago se realiza de
la siguiente manera: dos terceras partes lo paga la empresa y una
tercera parte el trabajador, €1 paga del 1% por Guaderias lo paga
en su totalidad la empresa.

El page al INFONAVIT se hace mensual y al Seguro Social.

bimestral.

El cdlculo del page se hace de la siguiente manera:

Operarios:

+ Determinacidn del Salario Integrado:

Costo de la Mana de Obra diaria: 366,178,
Prima Vacacional: (0.25%6#346,17873560) 1,586,
Aguinalda: (15 Dias) 15,257,

Salario Diario Integrado: + 382,961,

Salario Mensual Integrado: % 11,488,830,
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Pago. al 'INFONAVIT mensual: 0.05#11,488,830. = $ 574,442,

anual: 12 * 574,442, = %6,893,298.

Pago al IMSS:

(0.114+0.057+0.28)#2#11,488,830.

+ 0.01%11,488,830, =

= % 3,56%9,197.
Pago Bimestral: $ 7,138,393,
Anual: $ 42,830,358.

. Pérsonal. Administrativa:

Cuota Mensual: $ &4,800,000.
Prima Vacacional: 850,000,
Aguinaldo:’ 283,333,

Salaria Mensual Integrado: $ 7,933,333,
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Pago al. INFONAVIT mensual: 3 396,667.

. anual: % 4,760,000,
Pago al IMSS Bimestral: $ 1,248,178,
anual: $ 14,978,133,

4.4.7  El precio de venta de cada cuna serd de $110.00 Dlls.
al tipo de cambio de $3,000. pesos par dolar. Es decir que el

precic de venta de cada cuna serd en pesos de: $330,000.

4.4.8 La Inflacidn:

La Inflacidn es una enfermedad de la economia que no siempre

tiene que ser considerada en los andlisis financieros de los
'proyectos, cuando éstos se reslizan en economias "sanas",

La  Economia Mexicama sufre en estos momentos de esa
“enfermedad" .y aun  cuando nos ‘encontramos en una fase  de
recuperacidns hasta ahora muy efectiva, seria ilusc no tamarrla en
cuenta para nuestro andlisis financiera. Consideraremes una
inflacidn proyectada del 20% anual.

Podriamos pensar que dicha inflacidén no causard gran efecto
en nuestros Estadeos Financieras, pues en la medida en que se

incrementen nuestros costos, aumentaremos también nuestre precito
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de venta. Sin embargo al aumentar nuestros precios y nuestrus
costos, la depreciacidn del equipo no varia con la inflacién y
-teneinos que depreciar bienes cuyo valor al paso de los. afos es
muy diferente al valor actual de los mismos. Es decir que vuestra
base. gravable no disminuye como debiera por efecto de la
inflacidén, vy el fisco no ‘“calabora" en la adquisicién de nueva
maquinaria. Es .asi que el efecto de la inflacid4n repercgute en lta
depreciacién del equipo, variandonos  significativamente nuestra

utilidad neta y mads tarde nuestra Tasa Interna de Retorna.

4.5 POLITICAS FINANCIERAS:

4.5.1 Capital de trabajo:

4.5.1.1 Caja y Bancos:

Se considerard wuna caja inicial aproximsda de 10 dias
compra.

Se tiene una compra diaria promedio de:

$212,493 (por cuna) X 30 cumas diarias = $6,374,790.

10 dias de Compra son: $63,747,300.
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4.5.1.2 Inventarios:

Se tendrd un inventario minimo (de seguridad) de materiales
de una semana de trabajo, esto  es material para 150 cunas:
+31,873,950. ' Se harin pedidos catorcenales para el trabajo de 2
semanas por lo que, al inicio de un gpedido se tendrd en
inventario: Inv, de Seguridad + Inv. para 2 semanas = 31,873,550,
+  31,873,950.%2 = $95,621,850. Al momento que el inventario se
acerque al Inventario de Seguridad, se hard un nuevo pedida  para

2 semanas de trabajo.

4.5.1.3 Cuentas por Cobrar:

La politica de cobro seré 1la siguiente: al ordenar el
cliente el pedido mensual de &00 cunas se paga por adelantado el
A0% del valar tatal de las 400 cunas. Se hardn entregas semanales
de 150 cunas cada semana vy al hacer el 4te. envio se caobra el
saldo de las 600 cunas (70% de su valor). Bajo lo consideracién
de que el cliente es de los Estados Unidos, y las cunas se envian
para allad. Todas las operaciones de pagos se garantizan y se
hacen efectivos mediante Carta Crédito, en un banco nacional, y
cuyo funcionamiento se detalla al final del capitulo.

En los Estados Financieras Proforma que se presentan, las
Cuentas por Cobrar estan en 20.0, esto se debe a que se considers
que al momento de hacerlas ya se termind con el ciclo normal de

la empresa, es decir, que una ve: entregadas las ultimas 1850
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cunasy ya se recibié el page del 704 del saldo con lo que las
Cuentas por Cobrar quedan en ceras, Sin embargao, el
+ funcianamiento durante el mes de estas cuentas es el siguiente:
(3)
)

Semanas
@ @ 2 @

Figura 4.5.1.3,1 Flujos de las Cuentas por Cobrar

Donde:

{1) Se recibe el anticipo del 30% de las 400 cunas.

0.3 X 330,000. X &00 = $59,400,000.

(2) Se facturan 150 cunas con un importe del 70% :
0.7 X 330,000. X 150 = ‘3&,650.009.

(3) Se recibe el saldo de las 400 cunas entregadas.

0.7 X 330,000. X 600 = $138,4600,000,
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Salda en Cuentas por Cobrar:

Semana Baldo
1 13 .
2 $ 34,650,000,
3 % 69,300,000,

&

$-103,950,000.

Tabla 4.5.1.3.28 Flujos de las Cuentas par Cobrat

Lo que nos da un Saldo Promedio en Cuentas por Cobrar de:

34,450,000 + &9,300,000 + 103,%50,000

= $51,975,000.

Con un Plazo Promedia de Cobra a Clientes de:

Saldo Cuentas paor Cobrar 51,975,000.

- mme== G.29 dias.

Yents Diaria Promedio 330,000 X 30
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4.5.8 Activo Fijo:

_Herramientas: 4,000,000,
Magquinaria: . 144,700,000,
Equipo de Oficina: 1,350,000,

Activo Fijo Total: $152,050,000.

4.5.3 Activo Diferido:

Equipo de Oficina: 1,500,000.

(Papeleria, facturas, sellos, etc.}

4.5.4 Proveedores:
Se hardn compras catorcenales de materia prima’ caon un plazo
de pago de 15 dias a partir de recibida la mercancia. La compra

catorcenal serda por: 553.747,900.
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4.5.5 Anticipos de Clientes:

Esta cuenta que aparece en los Estados Financieros Proforma,
estd siempre en ceros, esto es, como ya se dijo, el ciclo de
operacién de la empresa se termina mensualmente y para ta fecha
que se proyectan los Balances, se considera que nu existen
Anticipos de Clientes pendientes, sin embargo, esta cuenta
trabaja muy similarmente a las Cuentas por Cobrar, a lo largo det

mes de trabajo, el detalle de su operacidn, es el siguiente:

(€))]

Semanas

(2) 2) 2) (2)

Figura 4.,5.5.1 Flujos de los Anticipos de Clientes
Daonde:
(1) Se recibe el 30% de anticipo mensual.
0.3 X 330,000. X 400 = $59,400,000.
_(2) Amortizacién del 30% de las 150 cunas semanales.

0.3 X 330,000. X 150 = $14,850.000. / semanal.

De esta maneras, el Saldo de la cuents Anticipos de Clientes
quedarad asiy durante la operacidn de la empresa:

Semana - Saldo
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Semana Saldo
1 $ 59,400,000,
2 $ 44,550,000.
3 $ 29,700,000.
4 % 14,850,000.

.Tabla 4.5.5.2 Flujos de los Anticipos de Clientes

4.5.6 Crédito Refaccionario:
Coma ya se dijo, se negociard un Crédito Refaccionario por
$85,000,000. a 10 afias a una tasa del 48% anual nominal. (ver

tabla 4.,4.5.1)

4.5.7 Capital Social:

Una vez vistos los requerimientos de la inversién necesaria
para pafa el funcionamiento de la fabrica, vy considerando las
fuentes de recursos que hasta ahora hemos enunciados sdlo queda
coma ultimo recurso, la inversidn inicial de las socios, la cual

serd por $177,000,000. con un costo de capital aproximada de 40%.
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4.5,.8 Utilidades:

Dado q;e el negocio inicia, no se  tienen wutilidades
retenidas, sin embargo la politica que se sequird en cuanto a las
vutilidadas serd que no se sacardn utilidades via dividendos, por
la mencs durante el primer afo de oaperacidn de la compafia. De
haber utilidades en los demas afos; se saca el 50% de éstas via

dividendos.



4.4 CALCULOD DEIL PUNTO DE EQUILIBRIO

El punto de cquilibrio es el nivel de& produccidn en &l que son
exactamente iguales los beneficios por ventas a la suma de los costos
fijos y los variables. En otras palabras es el punto ainimo, 3 parctir
del cusl. enpezamos a obtensr utilidades.

Donde: .
Funtoe de Equilibrie {(volumen de wventas)

CF : costos Tijos
P : precio de venta
0 : voluren verdido

CV : costos variables

4.6.1 Costos Fijos:

Mantenimiento: 1,797,000
Deprociacién Haquidariat 1,855,634
Ranta: 8,000,000
Sueldoss: &, B00, 000
Dapreciacién Eq. Oficina: . 22,500
Gtos. Financieros: 2,550,000
-~ Total Costos Fijos: a20;485:334

4,48,2 Costos Variables:
Haterias Primas: 127,495,800
Haro de Chras 10,253,000

Erpague: 1,330,000
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Insumos: SLD 000
Teléfonos : 700,000
Amort. Act. Fijo: 125,000
Total Costos Variabless 140,513,800

4.6.3 Punto de Equilibiriv:

BO5425,534.
P.E.z e
330,000, »

= 70,351,078,

70,351
HNa. Cunag = —em—-e——
320,000,

078,

= 213 cunas al mes

4.6.4 OTRA ALTERMATIVA:
Sin embargo existen avtores que dicen gque la mand de obvra es un

Costo fijo y vo Variasble come s¢ cuwsiderd arciba. Censiderando
esta posibilidad @l nuevo cilculo sera:

Costos Fijos:

tano de Ohva: 10,853,000
Manteninicnto: 12797000
Dopreciacidn Maquinavio: 1,255,834
Renta: : 82000000
Sueldos: - 4,800,000
Lepreciacion Eq. Oficina:z 22500
‘ Gtos. Finsncieros: 2:550,000

Total Costos Fijos: 20,478,334



Costos Variables:

Materias Frimas:

Empaque:
Insumas:

Teléforo':

Anmrt. Act. Fijo:

Total Costos Yariabl

Punto. de Equtlibyics

Nao.

30,478,834,

330,000,

Cunas =

125,495,800
15,380,000
S&0, 000
700, 000
125,000

ess 130, 260,2C0

x 330,000,
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67,472,009,




4,7 ESTADD DE RESULTADOS
CUNAS RICHY 5.4,
lailes de pesos)

Ventas {7200 cunas 1 $330,000,)

Costo de produccién:
Hateris Priea:
Haso de obra:
Gtos. Indirectos:

Enpaque:
Insuacs:

. Hanteniziento:
Depreciacign:
Rentz de la Have:
IH5S e LIFOHAYVIT

Total Costo de Produccs

Utilidad Bruta:

Costos Adainistratives:
Sueldos:

Teléfono:

Depreciacién eq. de ofic.:
Anortiz, Activo diferido:
1HSS e INFONAVIT

Total Costos Adeinistrat,:

Utilidad de Cperacidn:

Gastos Financieros:

Utilidad antes de lspuestos:

LS.R, y P
Utilidad Neta:
Dividendos:

A Reservass

30-Jun-92 20-dun-93 30-Jun-%4  20-Jun-95 30-Jun-%6 4
2,376,000 2,851,200 3,421,540 4,105,728 4,924,874 100.00%
1,529,950 1,835,940 2,205,127 2,443,753 3)172,863  &4.39%
123,636 147,643 177172 212,404 255,127 €.18%
16,560 19,872 23,84 28,416 34,339 0.76%
8,720 8,064 9,877 1,612 13,935 0.26%
17,384 20,837 25,004 30,005 35,004 6.738
15,070 15,07¢ 19,070 15,070 15,070 0.31%
965000 115,200 132,240 145,888 199,064 4045
49,724 59,668 Nyt6e 85,982 103,107 2,09
1,854,423 2,282,294 2,443,739 3,193,472 3,829,185 - 77.72%
521,577 628,506 757,701 912,284 1,097,721  22.28%
81,500 97,920 117,504 141,005 fe%,200 3.437%
8,400 10,080 12,096 14,513 17,418 0.35%
270 £70 270 a7 270 0.01%
1,500 1,500 1,500 1,500 1,5% 0.03%
19,738 23,685 28,423 34,107 40,523 6,830
111,508 133,458 159,793 191,397 287,33 4,835
410,067 495,450 597,508 . 720,858 848,398 172.63%
38,930 34,850 30,770 25,490 28,41 0454
371,139 460,600 587,133 &9%,148  €45,738 170
167,012 207,270 2§5.21F  312,% 380,404 7.730
204,126 253,330 31,95 3|79 445,183 ?.44%
0 136,485 155,253 190,8% 232,59 4.72%
204,126 126,485 155,963 190,894 233,592 4,724
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INGRESOS:
Ventas:

Totel Ingresos:

EERESTS:
Hstecias Pripas:
Hano de Obra:
Erpaquas:

fasuso
tizntenirientor
Ranta:
Suelcos:
Teléfano:
Intereses:
frincipels
Papeleria:
Izpuestos:
Dividendos:

1HSS e INFONAYIT:

Total Egresos:

Ingres.-€gres.s

Laja inicial:

faja Finale

FLUJ0 DE Talp:
CUNAS RICHY S.4.
{ailes de pesos)

30~Jun-92 30-Jen-93 30-Jea-9¢ 30-Jua-95 0-Iun-%
2,37%,000 2,851,200 3.42),540 4,103,728 326,874
2,376,000 2,051,200 3,421,440 4,108,728 4,926,874
1,529,930 1,035,940 ©,203:127
123036 147,443 7aTE
16,350 17,872 23,846
5,720 8,49¢4 9,677 11412
17,384 20,837 25.00% 30005
94,000 115,200 138,240 145,838 197,04
81,400 87,920 17,504 141,005 146,208
2,400 10,080 12,098 14,515 17418
38,930 34,850 35,77 28,630 22,810
8304 8,500 £,500 8,500 8,940
1,500 1,500 1,500 1,560 1500
135,259 197,208 243,287 298,088 31,347
O 126,665 155,983 150,8% 232,592
49,462 83,334 100,083 130,030 144,035
2,123,261 2,707,630 3,246,451 3,893,701 %,870,33
52,7 {43,570 174,799 RI2027 264,43
84,37 3TR95 450,845 436,653 B47,4BC
UTEIT 40,855 §30E5E 85T,EED 1,104,189




LR} BALANCE GENERAL:
CUIAS RICHT S.A.
tailes de pesos)

W10 1-Jul-81

30-Jun-92  30-Jun-93  30-Jun-S4 30-Jun-95 20-Je.-Se

ACTIVD TIRCULANTE

Caja v Bancos: 84,576 347,295 440,265 - 435,853 | B4T,480 1,106,187
laventariss: 95,428 95,422 95,422 9582 95,52 95,422
Cuentas por Cobrar: ] 0 3 ]
Aty Circul, tetalt 180,198 W1E,317 556,487 721,275

ACTIVE F130

Huebles de oficina: 1,280 1,089 8i? S40 i
Waquinaria y equipo: 150,709 135,£3) 120,580 105,456 75,350
dct, fijo total: 152,050 135,716 121,97 13,030 90,850 73,330
ACTIVD DIFERIDD

Equigo de oficinas 1,500 1,500 1,560 1,500 150 1,500
HCTIVD TOTAL: 313,748 55,127 479,357 033,805 1,035,492 1,276,840
Pazlv0

PASIVD CIRCULANTE:

Froveedores: 53,748 43,748 83,748 63,742 13,748 £3,748
Aaticipos de clieatas: 0 o [ 2 0
Irpuestos por pagar: 0 41,753 S1,E13 £3,803 78,084 65,451
Pas. Circ. total: B34S 105,501 15,585 120,501 fhi, R 165,058
Crédi!n Refaccicraricr  B5,0(0 75,500 48,600  S%,590 51,000 42,507
Pasivo total: 148,748 - 182,001 183,545 157,051 192,852 231,3%°
CRPITAL

Tapitel Bocial: 185,000 185,000 145,000 185,000 145,000

Utilided Acuauladat o 0 20kage 220,79 485,794

Utilidsd del ejercicior 0 B0 126,645 1554753 184,554

Capital Contanle: 165,000 9,126 495,791 51,750 342,851 1,075,242
FASIVD + CRPITAL: 313,748 51,127 479,357 223,805 ,03T,492 1,278,441
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4.10 Calculo de 1a TIR (Tasa Interna de Rendimienta):

Para obtener la TIR del proyecto se deben obtener sus
flujos, lo0s cuales salen de la suma de sus utilidades netas ads
la depreciacidn de cada afg. Es asi que el prayecta tiwne los

siguientes flujos anuales:

Dande:
FO: 145,000,000,
Fl: 204,124,000, + 15,070,000. + 270,000. = 188,784,000,
F2: 253,330,000, + 15.070,000. + 270,000. = 237,990,000,
F3: 311,926,000, + 15,070,000, + 270,000. = 294,584,000,
F4: 381,792,000, + 15,070,000. + 270,000, = 364,452,000,

FS: 465,183,000. + 15,070,000. + 270,000, = 449,843,000,

Para poder abtener una Tasa Interna de Rendimiento, debemos
aplicarle la Inflacidn a estos flujos, es decir deflactarlos y

traerlaos a pesos constantes.

Deflactando las flujoss nos queda:

FO: 177,000,000

Fl: 188,786,000/1.8= 157,321,600,

F2: 237,990,000/1.44= [&5,270,800.

F3: 296,586,000/1.728= 171,635,400,



Fa4: 366,452,000/2.0736= 176,722,600,

F3: 449,843,000/2.488= 180,781,800,

De los flujos anteriores obtenemos:

TIR = 95.5&69%
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ACTIVO CIRCULAHTE

PASIVO CIRCULANTE

FPRUEBA ACIDA =

UTILIDAD HETA

THYERSION

PASTVD TOTAL

ACTIVO TOTAL

'INDICES FINANCIERDS

CUNAS RICHY S.A.

t-Jul-91  30-Jun-92 30-Jun-93 0-Jun-4  30-Jun-95 30~Jun-%6

ROTACION DE IMVENTARIOS:
VENTAS

THVENTARTOS

VENTAS ARUALES

ACTIVOS TOTALES

2.5 39
1.0 .01
0.1%
0.47 0,33
24.85
4.3t

4.82

3.99

0.15

0.27

29,82

5.7

0.14

0.22

.78

4,08

8,65

5.98

0.13

0.19

42.94

Ry

7,55

£.53

012

0.1

51,52

3.8
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4%.12 CARTA CREDITOs

Definician:
Es una carta por medio de la cual, un bancao (Banco Emisar),
obrando por solicitud y de conformidad con ‘las instrucciones de

un cliente (el Ordenante del Crédito):

i) debe hacer un pago a un tercero (el Beneficiaria) ¢ a su
orden © pagary o aceptar letras de cambio giradas por el

Beneficiario, ¢

ii) autoriza a otro banco para que efectue el paga o pars
que pague, acepte o negocie las dichas letras de cambio, contra
la entrega de los documentos exigidos, siempre y cuando se

cumplan los términas y las condiciones del crédito.

La mecénica de la Carta de Crédito es la siguiente:

- Se redacta dirigida a un destinatario susceptible de
praporcionar un beneficio al portador,

- Se l® entrega a quien serd su portador . y recibird los
beneficios que se derivan de ella.

~ 'El destinatario podrd acatar o ne la sclicitud hecha por
el remitente, en caso afirmativa, le entregard al portadar el
derecho o el dinero que expresamente apare2ca delimitado en su

texto.
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Caracteristicas esencialaes:

Basicamente las Cartas de Crédito  tienen como funcidén
principal, permitir a un sujetae cierta seguridad de que dispambrd
en una plaza diferente a la suya, de una determinada cantidad de
dinero; es fundamentalmente un centrato que sirve para cambiar

dinero de wna plaza a otra.

Las caracteristicas mds importantes de la Carta Creédito

- Debe evpedirse por una cantidad fija» a par varias
cantidades indeterminadas, pero comprendidas en  un maximo cuyo
limite serd igualmente fijo.

- Los beneficiarios deben ser expresamente teterminados en
el texto; en caso de que se expida al portador, na surtird
eéecta.

- Debe especificarse claramente la persona a quien va
dirigida, asi comc la fecha de espedicidn.

- ‘Se perfecciona en ella misma. sin necesidad de celebrar
atro cantrato especifica por separado, que oarganice las

relaciones entre las partes.



Partes del contrato:

Como ya quedd esbozado, el numero de elementos parﬁicipantes

en la Carta Creédito son tres:

- El dadory, que es la persana que escribe la Carté
(remitente), (la compa®ia en los Estados Unidos).

- El pagador (destinataria), a quien se dirige la carta, y
serd el encargado de materializar su objeto consistente en la
entrega al beneficiario de la cantidad de dinere pactada. (Banco
en Meéxical.

- El portador (beneficiarioc) o tomador, que es a quien el
pagador entregard el dinero objeto de la misma y quien recibira
la Carta del dador para .que la presente al pagador. (Cunas

Richy).
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h;13 CREDITO REFACCIONARIO:

Definicion:

Es este crédito el que se otorga  especificamente a la
adquisicidn de wmaquinarias, equipo adicional para cenovar o
repaners ys en algunos casos, para ampliar o mejorar las
instalaciones de la emprosaj; en de:ir; este crédito esta
destinado a adquirir bienes que no van a transformarse, sino a

transformarr las materias primas en productos terminados.

Es el crédito en el que el prestatario se obliga a invertir
el importe del mismo en la adquisicidn de aperos, instrumentos,
utiles de labranza, abonoss, ganado o animales de cria, en la
realizacidn de plantaciones o cultives ciclicus o permanentes, en
la apertura de tierras para el cultivo, en la compra o
instalacienes. de maquinaria o en la construccién de obras

materiales necesarias para el fomente de su empresa.

Los Créditos Refaccionarios quedan garantizados por Ley con
las fincass contrucciones, edificios, maquinarias, aperos,
instrumentos, utiles de labranza vy 1los frutes y productos
futuros. pendlentes o ya acbtenidos de la empresa a cuyo fomento

haya sido destinado &} préstamo.
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Estos créditos se pueden otargar hasta por 15 afos pera, por
razaones de canveniencia, todos los créditos de este tipa se
celebran a un plazo no mayor de 10  .afos, con pegos ascalaonados

mensuales st es posible.

Se deberd tomar en cuenta que ¢! valor del crédito na serad
superior al S5S0% dei valor caomprobada de los bienes dadas en

garantia, previa avalto.

Este tipo de crédito se concede usualmente a personas
fisicas, agrupaciones o sociedades cuya actividad se encuentre
comprendida dentro - de los sectares econdmicos relacionades

diraectamente con la produccidn.

Los mencionados se:tﬁres econsmico-praguctivos para cuyo
foments debe destinarse el préstama son: la  Industria, 1la
Agricultura y la BGanaderia; no es concebible este tipo de crédito
para favarecer tipicamente comerciales o para particulares o

praofesioniatas (que cuenten con atros creditos).



Teodoro Rodrigucz y Cia. S.A. de C.V.
Distribuldor de Maquinariay Equipo para Madera
HFC GORTE S70M00-4
Holbein #107 Col. Nochabuana Tels: 611-02-04 611-01-48
México, D.F. CP 03920 563-54-80

México U, F. a 15 de enero de 1991
CUNAS RICHY S.A.
Atencibn:
Sr. Laorenzo Ferndndez Alonso y

Sr. Manuel de J. Vazquez Bazan

Muy Sefiores Mios:
Como distribuidor autorizado en México de la merca GRIGGIO,
pongo 2 su consideracidn la acotizacién y principales caracter(st}_

cas de la maquinaria que me solicitaron el pasado 8 del presente.

Sierra Radial, Marca ORTEGUIL 640/84, Motor de 3 HP, Velocidad de

3000 RPM, con un Peso neto de 138 Kg.

Precio,cccvisacnsccrsscasrassess S 8'500,000.

Router de Pie, Marca GRIGGIO G~80, Medidas de la Mesa: B0OD X 600
mm., Velocidad del Eje de 9000 2 18000 RPM, Potencia del Motor --
2.3/3 KW, con un Peso neto de 300 Kg.

PreciOiseeiasvenesscasssaesasaas $14'000,000,

‘ Lijedora de Banda, Marca GRIGGIO GL 3000, Largo de la Mesa 3000
mm., Ancho de la mesa 970 mm., Metor Principal a dos velocidades
3/4 CV, Velocidad de la Cinta de 14 a 28 m/seg, con un Peso neto
de 550 Kg.

Precicsicsersiasirocenscsnaasas. $14'500,000.



Teodoro Rodriguez y Cfa. S.A. de C.V.
Distribuidor de Maquinaria y Equipo para Madera

RFC GORTE 570880-8 ‘
Holbein #107 Col. Nochebuena Tels: 611-02-04 611-01-48
México, D.F. CP 03920 563-54-80

Canteador, Marca GRIGGIO PS 400, Dimensiones de la Mesa 400 X 700
mm, Velocidad de Rotacién del eje 5000 RPM, 3 Cuchillas, Veloci--
dad de avance de 8 a 12 m/seg, Potencia del Motor 3KW, Peso neto

510 Kg.
Preciocesiiisnsrasecasioracnsanes $15'500,000.

Cepille, Marca GRIGGIO PF 330,.Dimensiones de la Mesa 330 X 2400
mm, Velocidad del Eje 5000 RPM, 4 Cuchillas, Peso neto de 504 Kg.

Precitescsssreseasssasersssessss $23'000,000.

Trompo, Marca GRIGGIO PS 250, Dimensiones de la Mesa 520 X 1000
mm, Velocidad de Rotacidn del eje 5000 RPM, 4 Cuchillas, Veloci--
dad de Avance de B a 16 m/seg, Potencia del Motor 4 KW, Peso neto
de 790 Kg.

Precioe.esvscisssnnseaeisaassss $17'300,000.

Alimentador del Trompo, Marca GRIGGIO GM 3/32, Velocidad de Ali;—
mentacién de 4, 8, 11 y 27 m/seg, Peso neto de 22 Kg.

Precio . ivssersaseereesersenaes $ 4'500,000.

Sierra Circular, Marca GRIGGIO S 330, Diémetro del Eje circular -
30 mm, Peso neto de 120 Kg.

Precioccaces. sisesaee 3 8'000,000.




Teodoro Rodriguez y Cla. S.A. de C.V.
Distribuidor de Maquinariay Equipo para Madera

G GORTE §70000-5
Holbeln #107 Col. Nochebuena Tels: 611-02-04 611-01-48
México, D.F. CP 03820 563-54-80

Taladro de Banco, Marca GRIGGIO GC 35, Velocidad del Eje 5000 RMP
Dimensiones del Banco 500 X 600 mm, Potencia del Motor 1.5 a 2.2
KW, Peso neto 105 Kg.

Precioriiecisecsanesenseccseeaes $ 2'400,000.

Compresor de Aire, Marca ORTEGUIL, Peso neto de 115 Kg.

Precio..sascsens vessess $11'000,000,

Espero 1la inforchl“cn anterior les sea de utilidad y para —-
més detalles técnicos sobre la maquinaria, les pido consulten los
folletos que les anexo o se pongan en contacto con nosotros.
Quedo a sus Srdenes para cualquier aclaracién e informacién

que necesiten.

ATENTAMENTE
Ing. Teodoro Rodriguez S.

Gerente General
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CAPITULD V

CONCLUSIONES

Esta ultima seccidn, de este estudio, pretende ser ademas
del andlisis de 1los resultados, una breve sinopsis de los
capitulos precedentes.

En el Capitulo 1, Introduccidn, hablamos sobre el programa
de reeestructuracidn que el Gobierno Mexicano, pretende llevar a
cabo en el sgector Industrisl Nacional, para mejorar su
eficiencia, competitividad Y potencial de expartacidn,
especificamente en el de muebles de madera.

Posteriormente, se presentd el marco de refmrencia en el que
nos apoyariamos para este estudios indicando los antecedentes y
proyecciones del sector mueblero.

Puesto que el estudio se refiere a cunas para la
exportacidén,  se hizo mucho hincapié en lo referente al impulso.
q;e se esta llevando a cabo en México, para subar la ﬁaildad y la
productividad en estos momentos cuando el mercado de libre
cuﬁar:ln con los Estados Unidos es una realidad feaciente y subre

todo muy proxima.



154

-én el - Capitulo 11, Estudio de Mercado, mostramos la
existencia de un mercade insatisfecho en los Estados Unidos. Se
expusieron ' las oportunidades y amenazas en el mercado, como
predmbulo a la determinacidn de un prondstico de demanda mis
exacto y adecuado. Se continud con una descripcidn de los
materiales que confaorman @l producto, describiendo la marca y
presentacidn del mismo.

A partir de lo anterior se llevéd a cabu 1a cuantificacidn de
la demanda d@ cunas de madera y €l sistema dptimo para su

comercializacién.

El Estudio Técnica en el Capitule 111, habla en lo que es,
propiamente la instalacidén de la planta productera de cunas.
Empezando - par la localizacién dptima dentro del territoriao
mexicano, Se llegd a la conclusién de que el estado ideal para la
instalacidn de la pianta era @1 de Chihuahua, especificanente la
Ciudad de Chihuahua, poar considerar la facilidad y capacidad en
cuanto a la obtencidn de - las materias primas, le disponibilidad
de mano de obra, patencialmente calificada, la excelencia y
facilidad en cuanto a transportacién y comunicaciones, tanto de
la materia prima como del producta terminado; energéticos. .y
servicios, nivel de vida de los trabajadores. .

Pasteriormente describimos el Proceso de Produccidn,
dividiéndolo en seis secciones fundamentales que san:

1. Maguinas (dimensionado y maquinado)

Il. Preparacidn

ITI. Barniz



155

IV. Ensamble

V. lnspeccién Final

V1. Empague

Se hizo una reseda de cada seccidn, como predmbulo a la
Descripcién del Proceso, en donde definimos, desde el ndmere de
piezas, hasta @) detalle del.proceso de cada pleza de la cuna., El
Diagrama de Flujo nos mastrd esquemdticamente el desarralle del
proceso de fabricacidn global de la cuna. éste se.realizod piexa
par pieza hasta llegar a la construccién total de la cun;.

El Control de Calided, no podia quedar exento en este
proyecto y en @l incise 3.2.3.2 se detalla la que esta implica y
cémo se implementaria en el proceso. Haciendo, mds adelante.
hincapié en se controlard el proceso y la planta en generatl.

El siguiente punto que tocamos fué el de la Capacidad de la
Planta, la cual, se explicd, quedd determinada por el tiempo real
de trabajo en la- fabrica (515 minutos) y por la demands de
.nuestro cliente de cunas (400 mensuales),  Con los parametros
anteriores pasamos al cdlculo de la Capacidad par Maguina, el
cual se establecid en base a la materia prima que procesa vy al
tiempo de los operarios. De aqui pasamos al cdlcula de la
Capacidad por Departamento, donde se justificd el ndmerc de
obreros en la planta y cémo éstos deben operar . para optimizar
tiempos vy esfuerzos. DRade que por el momento el estudio se
realizé  en base a la demanda de cunas del cliente, se tocé el
punto de futuras ampliaciones y de como éstas podrian llevarse a
cabo. Dicha ampliacidn se llevaria realizaria de la siguiente

forma: -Ampliar los dias de trabajo por semana
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-Afadir turnos de trabajo
-Aumento en los activos fljos de capacidad i
Para terminar el Estudio Técnico, y después de haber hablado
sobre la Capacidad de la Planta, se presenta la Distribucidn de
la misma. Empezando por los objetivos  que se persiguen en la‘
planeacidn de dicha Distribucidn, las cuales son:
1. Integracién total
2. tlinimas distancias de recorrido
3. Utilizacidén del espacio
4, Flexibilidad
Después de ver algunos tipos de métados que existen para la
Distribucidn, seleccionamos el método SLP (Systematic Layoutb
Plamning)s - el cual trabaja en hase a la conveniencia de cercania
entre laos departamentas. El cuadro 3.4.3.1 nos detalle el
diagrama de correlacidn del métodoy, a partir del cual procedimos

al dibujo, propiamente dicho, del! Layout de la Planta.

El Capitulo IV es el Estudio Econédmico o Financiera, es en
este apartada donde vimos la necesidad de recursos adicienales y
la factibilidad del proyecto desde el punto de vista econdmico.
Ipigiamus el capitulo con una descripcid¢n de la maguinaria, con
@l objeto de determinar el caosto total de la misma; de este punto
obtuvimas el Costo de Produccidon desde la materia prima hasta la
depreciacién de la maquinaria pasando . por todos los costos
directos en que se incurre a ‘lo largoe de la produccidn,

incluyendo, por supuesta, los costos administrativos 'y
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financieros, éstos ultimos son debidos a 1os recursos adicionales
bancarios por $85,000,000, que se conseguirdn para la compra de
la maquinaria.

Continuamos  con las necesidades en el Capital de Trabajo
(Tesoreria, Inventarios y Cuentas por Caobrar), siguiendo con las
necesidades en Activos Fijos y Activos Diferidas. Con lo
anterior, vya se conocia el monto de taos recursas necesarios para
echar a andar el proyecto, vy restaba el andlisis de la obtencidn
de recursos; en el cual, consideramos el crédito otorgade por las
proveedares, los anticipos de clientes y los impuestos por pagar.
Sabiendo que el Capital Social de que se dispone es de
$1465,000,000., llegamos a la canclusidn de necesitar un Crédito
Refaccionario {(cuya funcionamiento se detalla en el punto 4.13)
e} Crédito se consigue a una tasa del 4% mensual y su tabla de
amortizacidn aparece en el apartado 4.4.5.1, Con 1los datos
anteriores y la politica de reinversidn del S0% de. las utilidades
a'partir del segundo afo, se abtuvieran los Estadas Financieros
Proforma (El Estado de Resultados, El Flujo de Caja y el Balance
General), todes ellos con una proyeccién a S afos.

Algunos indices nos muestran 1a solidez de las finanzas de
la empresas; en particular la liguidez empieza en el afo '91 can
un'factar de 2.91 y a lo largo de 1la proyeccidn, éste va
creciendo hasta llegar a 7.55 en el ultimo afo; todos estos
indices proporcionan una trangquilidad en 1lo que respecta a-una

posible falta de liquidez.
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£1 Punto de équilihrin, nos dice, que a partir de la cuna
numero 213, empezamos a obtener utilidades, y como nuestrao nival
de prnduc:ldn. es de 400 cunas mensuales, nos encontramos  muy
sobradas en cuanto al riesge de incurrir en pérdidas.

Finalmente, abtuvimas 1a Tasa Interna d2 Retorno, la cual
para’no desvirtuarla par la inflacinn hicimos el descuenta de los
flujos deflactando previamente, can 1o que obtuvimos wuna TIR de
95.57%, . que nos permite apreciar 1la bondad del prayecto. Pues
una tasa superior al S0% después de deflactar los flujos, se
considera una muy buena tasa de descuenta. MAas adn si se ve que
en 5 afos no se estid considerando un Valor de Rescate del
Proyecta; si se analiza el Balance General, el valor de la
empresa en el .quinto aRo de operacién es de por lo menos su
Capital Contable (%1,075,242,000.) 1o que nas daria wuna Tasa
Interna de Retorno ae 103.8% muy superior a la primeras

garantizanda, aun mas, la bondad del Proyecto de inversion.
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