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INTRODUCCION

Casi eclempre gse piensa que el problema de localizacidn de una
planta, se presenta so6lec ocasionalmente. Es probable que sea asl, como
consideracion consciente por parte de la direccidn de la empresa. Todos
podemos citar cjemplos de empresas que se establecieron en una ciudad
determinada y ahl permanecieron durante afios; pero eso no quiere decir gue
durante ese perlodo no sa haya considerado la cuestién de la ubicacion,
sobre todo si la empresa crecid. La eleccidn entre mudarse o quedarse estd
siempre presente; pere por lo general no se estudia la alternativa sino

cuando pobreviene la expansién. Entonces se presentan las alternativas
siguientes:

1. Ampliar la planta si es posible.
2. Congervar la planta actual y establecer otra en algun sitio.

3. En vez de emplear las instalacicnes flsicas, aumentar la
subcontratacioen con el fin de lograr una expansién general.

4. Cerrar la antigua planta y reubicarla en otro lugar.

Las empresas que permanecen durante afios en el mismo lugar ce
enfrentan siempre a esas alternativas; pero una y otra ves eligen ampliar
la planta o aumentar la subcontratacién (maquila), para satisfacer la
demanda de sus productos.

Una ubicacien que fue buena al principio, no sigue siéndolo
necesariamente con el transcurso del tiempo, ya Gue el centro de gravedad
de las Aarecas de mercade puede cambiar radicalmete. Los cambios en las
politicas de precios de la industria, pueden volver obsoleta la antigua
ubicacion. ARAlgunas empresas

se han mudado para alejarse de una situacion
laboral desfavorable.

Para este caso de estudio, consideraremos la alternativa namero
4, basandonos en circunstancias similares, ya antes mencionadas. Esto es,
la empresa en estudio, se encuentra actualmente afectada por lo siguiente:

. Una planta laboral que adn habiendo sido motivada vy
capacitada, sigue presentando problemas de asistencia, puntualidad e
ineficiencia. pdemas la poblacidn del 1lugar, no es suficiente para
satisfacer 1la demanda de obreros mas capacitados u obreros jévenes a los
que se pueda capacitar.

La contratacién de primeros mandos se complica y encarece debide
a problemas de vivienda. La infraestructura del lugar no satisface las
necesidades escolares ni sociales de los nifies.

B. Se considera factible econdmicamente, que una empresa filial
maguile las partes metalicas.



€. La mayor parte de los proveedores y clientes se encuentran en
la -Zona Metropolitana, lo cual pe traduce en convenientes ahorros de
transporte y distribucién. De hecho, la empresa filial se ubica también en

. esta zona.

D. El edificioc de la nave industrial ya esta construldo, gquedando
pendiente la tarea de distribucién de maquinaria y equipo (lay-out), la
cual se habrd de hacer previendo expansiones de capacidad futuras,



1. ANTECEDENTES
1.1 Ubicacion de la Planta y Oficinas Generales.
1.1.1 Ubicacién de la Nave Industral,
La nave industrial de 3000 m2 de construccién se encuentra
ubicada ‘en el km 1.5 de la carretera Ezequiul Montes, en Tequisquiapan,

Querdtaro.

Esta nave en encucntra ccnstrulda en un terreno de 21,000 m2
con dog accesos principales:

- Carretera a Bzoquiel Montea.
- Calle contigua al pueblo.
1.1.2 Ubicacion de Oficinas Generales.

Las oficinas generales sc encuantran ubicadas en la calle de
Urhina #22, Parque Industrial Haucalpan.

En el mismo terreno donde se encucentran las oficinas
generales, exixte una nave industrial que en la actualidad se encuentra en
desuso, con una superficie de 1200 m2, provista con sus propias oficinas.

1.2 Estructura Organizacional
1.2.1 Planta Teguisquiapan.

La egtructura organinacional de la planta es del tipo
centralizada, reportandeo la Direccién de Planta a la Direccion General en
Meéxico.

AL director de planta le reportan cuatro gerencias:
produccién, control de calidad, ingenierla y materiales. Cada una de estas
tiene sus jefaturas o supervisores.

Respecto a la Gerencia de Produccién haremos énfasis en la
supervision general, a la cual reportan los supervisores de: maquinado,
conos y centradores, bobinas y tres supervisores de lincas de ensamble.



1.2.2 oficinas Generales.

Siguiendo el mismo esquema  centralizado, el Director
General, reporta al Consejo de Administracion y a ¢l le reportan la
dirececion Comercial, la direccién de Finanzas, la gerencia de compras, la
gerencia de Recursos Humanos y la direccién de Planta, estando las cuatro
primeras en Naucalpan y la quinta en Tequisquiapan.

Se hace especial mencion al departamento comercial el cual
se subdivide en dos gerencias: local y fordnea. Asl migmo, aunque a nivel
inferior, el Jefe de Administracieon -~-quien tiene auxiliares de ventas,
sistemas ¥ almacén de producte terminado- reporta a la Direccién
Comercial.



S

pimeccron

agneRaL

piRrcccion
pE

FLanTA

r

pRyey

recouccize

f_““_L——l

]

atrestc

Coarast Pt caltsan

covumte

tozatrere

seaemre
2¢

raze

aeee 9o

surtavisex
rrancacion ains
rroduceian
asterrere
3 surone, serenvisen suscnureen suremuisse
e sc coeas s
Lieta ragurnszo ctatnszencs ot

1 —
wroviacn e strantanears nre re
e i st st e rarers
[Prerten ssraeas atnacen e
| i
seranzancate 2 ety
st recssices

sirtee

Taaesazoaty

Planta Tequisquiapan



coNnBESn BDE
ADMINIITHACION

DinEcCIoN

acNuRaL

-

DInEccion arreectin areceioe
3 o
cantaciaL Finenzay PLanTa
Iy T I I
atrEnTE ataEwse srrenze aeacute agaentr Genente LIS
ventas ventas conTaRILIoED e £y
rovico FoRangos agxico LLIITEN cesros Aee. wun. conrmas
auriLtan 3 ayvitiares auxiLian e JeeE
4 veaoEsonts » ugnseoEnts s¢ v e [
cauzaBiLIDEd contadiL Tad cotrns remscuar Reffco
enpiTe 2 sviLiarca
.
corranzas confany
sunILien suxiLIan auxiLren ! casnaer @ aunseranes fnecereron viartanTe
o€ ve ve
uenzas aznacem Py, steremes

Oficinas Generales



1.3 Objetivo del Estudio.

Este andlisis tiene como finalidad la justificacioén, desde
el punto de vista economico y operativo, de la reubicacidn de la planta de
Tequisquiapan hacia el Estado de México en Naucalpan.

El estudio se hara en base a una comparacién de los costos
actuales contra los costos de  la nueva estructura con la planta nueva.
hdemas del enfrentamiento de costos, se hara un estudio de inversion que

representa el desmaptelamiento de la planta actual y la instalacioén de la
nueva.

Posteriormente se hard un anadlisis operativo para justificar
la adminictracien, el cigtema de comunicaciénes, ete., dentro de la
compaifila, por el traslado de la planta junto a Oficinas Generales, lao
cuales asumimos se veradn beneficiadas.

Dadas las condiciones actuales de ineficiencia en la planta
de Tequisquiapan, debido a factores como distancia, tiempo y limitacién de
capacidad, centre otras, la Direceccién General ha temado la iniciativa de
realizar un proyecto en el cual ge presente una soluciéon viable
justificada financieramente, la cual mejorarad tanto la eficiencia como la
productividad de 1la compafila, dejandola tambien en posibilidad de futurac
expangiones para satisfacer las nuecvas y mds grandes demandas de mercado.



2. ANALISIS DE_COSTOS

2.1 Objeto del analisis de costos de manufactura

El analisis del costo de manufactura de las partes metdlicas se
hizo con el fin de tener un parametro de comparacién para diversas

alternativas que la empresa tiene en mente para la reestructuracion de la
planta.

Uno de los supucstos que se tomaron en cuenta para cl cambio de
estructura, fue la de considerar la alternativa de importar la estructura
magnética, que consta de la base, la tapa y el pele. Por lo tanto, el
andlisis de costos nos es $til para comparar el ceosto real de manufactura
actual de nuestra estructura contra el precio de importacion.

Otra alternativa gue se propuso fue la de que una empresa £ilial
metalmecdnica maquilara las canastas, por lo tanto, hay que comparar el
precio de la maquila contra el costo actual para decidir si conviene dicho
cambio. ’

Como se puede cohservar, el conocer nucstres costos de manufactura
es 8til en el sentido de gque ec una base de comparacién para distintas
alternativans, que son necesarias para llevar a cabo nuestro proyecto.



2.2 Cogtos Reales de Manufactura

Para calcular el costo real de manufactura de un producto o
subproducto se deben tomar en cuenta los siguientes costos y gastos
implicados en su elaboracien:

— Materiales directos : son los articulos compradoR para oer
empleados en el proceso de fabricacién y que se pueden identificar
facilmente, por ejemplo : en una compafila fabricante de bocinas, la
lamina, la solera, la tela para el contrador, ete., non conecidos como
materiales directos . Los pegamentes aunque se usen en el producto son
materiales indirectos y forman parte del total de gastos de fabricacidén o
indirectos.

- Mano de obra directa : es la mano de obra aplicada a
materiales directos cuands cambia la estructura de estos, de rodo que vaya
tomando la forma del producto terminado. El simple mancjo de materiales o
lag labores de supervisién se consideran ccmo mano de obra indirecta y
forman parte de los gastos de fabricacidén.

- Gastos de fabricacién : son los costos que entran en el proceso
de fabricacion, pero que pueden ser clasificados como materiales
indirectos y como mano de obra indirecta.

Come se puede obgervar en el cuadro de estructura de costos
aparoce un costo llamado de maquila, ecste costo significa el importe que
se tiene que pagar por el galvanitado de ciertas piezas metalicas y se
calcula de la siguiente manera:

Ec.1 { Peso neto ) * ( costo de maquila )




COMPANIA, S.A. DEC.V.

DETERMINACION DEL COSTO REAL DE MANUFACTURA

PES0 TILMPO COSTO  COSTO  COSIO  GASTO5  GASIOS TOTAL  1OTAL
DESCRIPCION BAUTO HETO 1M O.D. MP.  MAOUILA t4.0D. VARIADLES FLOS  COSTO  COSTO
¥G. KG. HAL

DIRECTO  MANUF,

[Canacia 2i2 0.03 ©.0036) 91.20 11606 570 4080 217.00 252,16
Canasta 313 0.00 080228 15060 110.00 ase 2565 7045 20822
Canasia 4 017 000479 42900 12000 . 153 5400 61500 60150
Canatta 412 0.09 000011 248.40 w0y 239 432 10262 k4980 537.20
Canacta 412 Q12 001062 IM20 163.09 218 Wwee V06 51231 64523
Canasts & 0.10 000832 42800 162.00 28 1108 03172 627.1B 70722
Canasia B 0.54 003501 1AA5Y 247.00 or9 4873 20101 180012 208130
Canaata 470 0.0 001267 41850 1€3.00 404 20fg 21256 000.59 842,40
Canazin 12 108 001203 284310 23300 eno $1.60  200.83 351371 283004
Canasta 10 coa ©01725 182000 acaco 152 A2 10437 227137 2a3ss
Conastn 4 " 0.7 000008 10440 13603 26 154 1104 29451 40t
Canasta3'5 * o0 000000 28080 13660 28 154 1104 42001 43041
Canasta 6°0 * 0.51 0.C0093 140810  247.00 28 104 104 721 et
Canaste s 042 0.00112 114480 162,00 29 170 1203 121250 13137
Canasta 571 * 0.18 o£o1as  420.30 21000 49 2.95 L4 g0 00535
Canasta 02 031 a0e307 2340 163.00 L2 4Ly 3452 107228 110207
Canasia 5 c.10 000023 420.30 110,00 218 1201 0273 57380  €53.60
[Canacta w2 0.00 000527 24030 21000 (£ 8.2 5042 47241 522.53
Canastn 5°7 024 002304 65800 210.00 [LX] 3022 25060 06540 11687
Canasia 4710 0.39 002731 10632 11000 713 4277 30640 (207.84 155157
Canasta 3 0.07 000437 17330 110.00 14 086 49.19 30050 34883

(2154 6003 VTR 21500 RLE] 1730 12490 43445 sa1a0

0.8 Q01378 710,10 21000 30 263 15503 0779 11

042 0.01713 114480 247.00 49 2003 102.02 140182 102071

* TROQUELADAS EN AIDA
TAPA
TAPA A1D 0.05 003 000472 17960 1201 "y cet a7.58 15934 200.28
TAPA &30 003 gO5 000521 25380 1935 [EX 818 5366 20407 24544
TAP/ D30 000 005 0.00260 25180 2270 08 Ao 2022 28740 iz
TAPA 050 021 ©OB 000000 57540 3569 25 151 10.05  G14.83 o418
TAPA €100 028 017 000034  750.60 7420 25 1460 10535  E6415 95471
TAPAEI70 L1t 051 0.01153  2990.70 22747 0.2 W13 17000 327550  3307.28
TAPA £I60 L1 070 001210 2990.70 208,85 320 1948 13745 33060  3467.00
TAPA C3c0 131 067 001220 299270 20455 20 1045 13746 314530 348300
TAPA GS40 467 132 003519  4500.00 56580 025 5548 9701 521473 555088
[TAPA G50 022 011 000258 53840 a1.30 a7 a05 2007 65750 082,47
DASE
BASE A0 005 003 000168 12060 [EXE) 4q 2.65 1096 149.99 168.30
RASE A30 034 007 000154 38070 380 40 243 1228 41843 43300
RASE 050 032 013 000168 87240 51.02 10 a2 3021 91007 006.08
DASE B30 014 000 000098  360.70 327 26 151 Mo 4207 432.54
BASE C109 029 010 00378 x 7525 L] ase 569 BSTO0  BYO.10
BASEE170 100 059 ©00223 2972.00 252.04 a5 5,07 3036 313907 317045
BASE E360 108 077 0.00436 330,67 na (113 4900 375143 320164
HASE G540 200 196 000278 843,22 73 a7 3130 625480 6781.81
BASE C50 002 007000260 _ A72.10 §5.40 70 A28 3023 07881 100482
Tabla 1



COMPANIA, S.A. DE C.V.

DETERMINACION DEL COSTO REAL DE MANUFACTURA

PESO0  PESO 1IEMIO COLIO  CASTO  CORTO  GAGIOS  GAGIO%  1GTAL  TOTAL
DESCAIPCION BNUTG NETO MOD.  MP  MAQUILA 100, VARIDLES FOS  COSTO  COSTO

X6, KG. WA DIRECTO  1ANUF.
TOLG
POLO ATO C0z 001 000029 5130 550 08 245 D000 168.60
POLO A30 003 2 0goTid 7020 217 226 s 1668 20330
POLO B30 005 003 060741  1M29 1233 284 167 17064 2670
POLC C100 010 008 000R00 27810 .43 64 1584 38474 45242
POLO €170 010 0.9 001C67 77320 82,50 550 101 94278 114032
POLO £360 034 0I5 00153y 01080 107.80 500 2028 1175 13053
POLO G360 061 044 001387 168750 18705 623 arze 74 10747 2204585
POLO G540 ©71 0.4 002000 10I7.00 18705 600 2260 8380 120045 246405
POLO 050 005 003 000043 1333 311 1868 13387 T34 30253
POLO G540 07 0.4 00600 102780  187.05 00 00 35280 222045 240465
roLo czo 010 €07 000769 20100 2801 254 1521 19005 3132 4%
COSTO LAINA Y COLENA .
cosTo MAQUILA 420 KG.
FACTOR GTOS, VARIABLES LX)
FACTOR GTOS. FOS 43
[CO5TO HORA AGUINADG 2020
50STO HORA TORNOS 3300
COSTO HORA AIDA 2393

Tabla 2
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2.3 Clasificacidn de los costos y factores de distribucieén

Los costos en la tabla se pueden clasificar como coston fijoa o
perisddicon y costos variablen o directos.

Para su mejor entendimiento, se dara una breve explicacién de ou
clagificacion y posteriormente se explicard la manera de calcularlos y la
finalidad de dicho cAlculo.

2.3.1 Costeo directo

£l costeo directa, es la tacnica de aplicacién de los cootos
a los ingresos para determinar 1la utilidad del perlodo. En el costeo

directo el proceso de aplicacién se funda en la distincién entre costos
fijos y variables.

2.3.2 Costos fijos o periddicos

Los costos fijos son aguellos comprometidos, programados o
plancados, on los gque =e incurre npormalmente durante la operacién y
produccion y son IKDEPENDIENTES del volumen de produccién o venta.
El costo periddico o fijo, por su propia naturaleza,
representa un gasto del perlode que afecta los resultados del mismo.
Ejemplos de eéstos pueden ser

- Salarios (gerencia, staff, supervision, etc.)
~ Depreciacion

-~ Renta

- Amortizacién

Impuestos

Primas de seguros

2.3.3 Costos wvariables o directos

Los costos variables pueden definirse como aquellos que son
por el acto de producir -en relacion con el de no producir- o por
el de vender -en relacion con el de no vender-.
tienden a

causados

Debido a que eatos costos
variar directamente con ¢l volumen (siendo los mismoa para cada
unidad producida o vendida), también se les denomina VARIABLES y se
incorporan a la unidad producida o vendida aplicandose contra el ingreso

resultante de su venta, hasta en tanto se efectde esta aplicacion ge les
dificre en los inventarios.

Ejemplos de éstos pueden ser:

- Materia prima

Mano de obra directa por pieza
Maquila

Gantos de fabricacion variables
Gastos de distribucidén variables{l)

1) Algunas empresas prefieren no inclulrlos en el Total de
Manufactura

12



2.3.4 Calculo

Notacion:

MOD : Mano de obra directa
TMOD : Tiempo de MOD

CHMP Costo de materia prima
PB Peso bruto

CHMAQ : Costo de maquila

PN Peso neto

GF : Gastos fijos

[ Gastos variables

—
MOD = TMOD * Costo-haora-maquina

CHP = PB * Costo unitario MP

CMAQ= PN * Costo unitario de maquila
GF = MOD * Factor GF

GV = MOC * Facter GV

COSTO DIRECTO TOTAL = MOD + CHP + CHMAQ + GV

+l
[
o
v
&

w

TOTAL MAHUFACTURRA = TOTAL COSTO DIRECTO + GF

2.3.5 Factores de Distribucion

Con el proposito del analisino de los costos y su afectacién
para el control de los mismos, se ha tomado la estrategia de utilizar unos
factores de distribuecién de gastos (FDG's), los cuales se distribuiran en
tres categorlas representativas por tamafios de la mezcla de productos
terminados. Estas categorlas son:

CATEGORIA A: Bocinas grandes
B: Bocinas medianas
C: Boclnas chicas

Tabla 4

El FDG es una unidad de costo dischada para asignar los
gastos departamentales a la produccioen. Los FDG's son los vehlculos
mediante log cuales los gastos departamentales incurridos en la operacién
tales como: salaries, depreciacién, prestacicnes de empleados,
espacio, reparaciones, etc., hNan de ser distribuldos al
materiales y formardn parte asl del costo de producto terminado por
categorla. Esta distribucidn por categoria cs esencial para analizar y
controlar el comportamiento y afectacién de los gastes en los productos,
para asignar correctamente el precio a los
prondsticos y reportes de utilidades.

renta de
flujo de

mismoa; y para efectos de

13



2.3.5 Precision

Loo FDG's deberan ser tan simples y practicos en cuanto gean
consistentes y precisos. NINGUN CALCULO DEBERA LLEVARSE MAS ALLA DE CUATRO
PUNTOS DECIMALES. En la mayorla de los casos, tres puntes decimales seran
suficientes. Elementos de gastos que sean menores al 5% del total de los
gastos departamentales deberan ser distribuldos a las operaciones mediante
la experiencia o el centido comin, en vez de malgastar tiempo y esfuerzo
en wuna distribucién detallada. La conaigna es la de mantenecr la integridad
de los costos on funcién de que la mezcla y el voldmen fluctucn dentro de
limites razonables,

- 14



2.3.7 Notacien y calculo de los FDG's

—
v = voltmenes por tamafio y categoria
Q = capaclidad
Hh = horas hombre
g = % de gastos = _Hh tamafie
Hh categorla
<D = costo directo = %g = CD total
%p = % de produccion = _V tamafo
VvV categorla
CF = cesto fijo = (%p) * (CF total)

Teat = TOTAL CATEGORIA = CD + CF

FDG

"

FACTOR DE DISTRIBUCION DE GASTOS = Tcat
v

Tabla §

1s



2.4 Liquidaciones.

Uno de los puntos a considerar en el translado de la Planta hacia
el Edo. de Meéxico, es la liquidacion de todo el personal que labora
actualmente en Tequisquiapan, Qro., el cual estad dividido en personal
sindicalizado y en personal de confianza.

Cabe mencionar que para tales efectos, se censiderd que por
varlas razones (geograficas de vivienda, etc.), tedo el personal con el
Ggue se cuenta actualmente tendra que ser indemnizade y si se diera el caso
de requerir nuevamente  sus sp:vlciou, sc  recontratard en la nueva
ubicacién y en distinta central chrera.-

Para el c&lculo del costo de las liquidacinnes se.tomd en cuenta
lo siguiente (detalle en Anexo Al):

+ sSueldo diario: es el suelde integrado, eos decir, el sueldo
nominal y las prestaciones. Se calcula

Ec

-4
.
| sueldo diario 6 integrade = (Sueldo diario neminal) » 1.18
t

r
Ec.5 j Sueldo Mensual = (Sueido.diario & integrado) * 30
L

4+ Tres meses de liquidacion: 90 dlas que por ley se incluyen
en cl pago de las liquidaciones:

Iy - 1
Ec.6 | 3 meses de liq. = (Sueldo diaric ¢ integrade) * 90 |
[l -

+ Primas: Van en funcién de la antig.edad del trabajador, y
se calcula:

EBe.7
F 1
Primas = (Dlas de antiguedad) * (Sueldo diario ¢ integrado) l
§

+ Parte proporcional: se calcula de acuerdo a un factor

{0.25):
I 1
Ec.8 ! parte proporcicnal = (Sueldo Mensual) * 0.25 \
L !

Ec.9

r )]
| Total de Liquidacisn = 3 meses de liq. + Primas + Parte Proporcional |
1 j

16



2.5 costo.de Desenclanaje

Este  costo . se rofiere a la .erngacion que la compaiila tendrla que

hacer por cl desmantolamiento de la maguinaria

la fabrica,

Se¢ disefi® una tabla

que opera actualmente en

que nmuestra el costo de desenclanaje o

desengsamble por tipo d2 maguina, tecmando en cuenta los siguientes

aapectos:

- Maquina :
~ Unidades :

- Rendimiento
~ Salario H

- Importe
- Equipo

- Costo

Se describe el tipe de maquinaria.

Se especifica la cantidad de ese tipo de
magquina.

Se estima el ticmpo en dias que llevaria
desanclar dicha maAguina.

Sueldo guc cobrarla el ayudante y el
mecadnico.

Unidad + Rendimiento * Salario

20% del importe de la mano de obra, esto
es por algun eguipo especial requerido o
refacciones.

Es la suma del importe mis el equipo.

La tabla gque se muestra a continuacion se hace tanto para el

mecanico como para el ayudante.

Detalle del costo de desanclaje en el Anexo A2.

17



2.6 Costo de Transporte y Maniobras

Esto se refiere a lo que costard el llevar toda la maquinaria de
Tequisquiapan hacia MNaucalpan. No solo se reficre al
también a las maniobras para cargar
transporte.

costo del flete sino
y descargar la maguinaria del

Para el costo cdel flete ce calculd un minimo de 6 viajes para

poder traspasar toda la maquinaria y el equipec de un lugar a otre. El
costo por viaje se investigéd de varias fuentes y se sacd un promedio para
estos efectos.

Para calcular el costo de las manicbras ce investiqgd el costo de

la renta del montacarga por dla, el sueldo de un montacarguista por dla,
el sueldo de 3 ayudantes por dla, con 20 dias de maniobra para cubrir todo
el equipo. Al igual que para el {lete los costos que aparecen fueron
investigados de varias fuentes y se promedié cada uno de los datos.

Se hace la aclaracién de que parte de la maguinaria es delicada

por lo que se buscd un tipo de transporte seguro y confiable tanto para el
viaje como para las maniobras.

El costo total por

todos estos aspectos se muestra en la tabla
adjunta.

18



COMPARNIA S.A, DE C.V.

COSTOS DE TRANSPORTE

TRANSPORTACION

No. de Viajes [
Costo por viaje 2,083,333
Coslo Total 12,500,000
MANIOBRAS
Renta de Montacarga 300,000 ( Por Dia)
Sueldo Montacarquista 30,000 { Por Din)
3 Ayudantes £0,000 ( Por Dia )
Dias de Manicbra 20
Costo de Maniobra 7,800,000
Tabla 6
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2.7 Cooto de Instalacion

Este costo se calcula dependiendo del adrea especifica en que se
instalardn las maquinas. Esto es debido a que hay arecas con maquinaria
delicada y gofisticada, como son los laboratorios, y esto hace que sus
costos sean mds clevados que en las Areas con maguinaria comin,

En el especlfico caso de los laboratorios, la instalacien de la
camara ANECOICA representa un gosto bastante alto ya que no es
recomendable exponerla al medio ambicnte por 1o que los materiales y el
equipo que requiere para su instalacién tiene un precio elevado en el
mercado. AdemAds ¢l aislamiento, parte importante del costo de la camara,
se destruye al desensamblarla.

Para el caso del area de conos se prevee la construcciédn de otra
mAquina BAMEX para gue se puetda soportar el nivel de produccién al que se
pretende llegar en un futuro. Dicha construccién también representa un
alto costo.

En lo que se refiere a las demas areas su instalacién sera

normal, es decir, lo que requiera en instalacien eléctrica, hidraulica o
neumatica.

20



COMPANIA S.A. DE C.V.

COSTOS DE INSTALACION

AREA MANO DE OBRA MATERIAL GASTOS COSTO TOTAL
CONOS $600,000 $5,000,000 $500,000 $6,100,000
CENTRADORES $20C,000 $2,000,000 $200,000 $2,400,000
BOBINAS $400.000 §2,000,600 $200,000 $2,600,000
PRE-ENSAMBLE $400,000 $3,000,000 $300,000 $3,700,000
ENSAMBLE $600,000 $10,000,000 $400,000 $11,000,000
LABORATORIO £600,000 $155,259,962 $5G0,000 $156,359,962
TOTAL $2,800,000  $177,259,962 $2,100,000 $182,159,962

Tabla7
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2.8 Costo de Capacitacion

Este costo ge refiere a lo que le costard a la compafila instrulr

a los nuevoa operarios en los distintos procesos que se requieren para la
elaboraci¢n de una bocina.

Como  se espera se dard una curva de aprendizaje o experiencla gue
también le costard a la compaiila, ya gue se echara a perder material por
la inexperiencia de los nuevos obreres.

Para hacer mAs eficiente la capacitacién, se contratara a cuatro
personas que iran a capacitarse a la actual planta en Teguisquiapan, con
esto, ge pretende que cada uno aprenda perfectamente los procesos en lasg
cuatro areas principales que funcionaran en la nueva planta, estas areas
gon : conos, centradores, bobinaa, ensamble-precnaamble.

Los cestos para dicha capacitacion serdn los ciguientes:

Publicidad. Anunciar en el periédico los requerimientos
de contratacion de personal.

Salario. Sueldo que se le pagard a los cuatro elegidos.

Gastos. Para vivir y mantenerse en Tequisquiapan durante
el tiempo necesario.

22



COMPANIA S.A. DEC.V.

COSTO DE CAPACITACION

1) AREA DE CONOS
2) AREA DE CENTRADORES
3) AREA DE BOBINAS

4) AREA DE ENSAMBLE Y SUB-ENSAMBLE
COSTOS IMPLICADQS:

+ PUBLICIDAD: 5,000,000
+ SALARIO :2,800,000

+ GASTOS :8.000,000

[TOTAL__ :15.800,000 |

Tabla 8
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COMPANIA, S.A. DEC.V.

TOTALES

Nimero
o Personas

Millones de
Posos Mexicanos

Liquidaciones

Personal de Confianza a1 133
Personal sindicalizado 134 383
175 516
Desenclanaje 10.3
Tranporte 7.8
Instalacién 182
Capacitacion $.15.8
$215.9

Total $731.9 |

Tabla 9




Clasiticacign por_cateqotias sefun ol peso (k) total

del producto {excluyendo canastas).

Codigode  Tapa Base Polo Total % Categoria
producto
A0 0.028 0.048 0.013 0.089 1.07% A
A0 0.045 0.072 0.019 0.136 1.64% A
B30 0.053 0.089 0.031 0.173 2.09% A
B50 0.083 0.134 0.031 0.248 2.99% A
C50 0.110 ¢.222 0.067 0.399 4.81% B
C100 0.173 0.175 0.080 0.428 5.16% B
E170 0.529 0.588 0.192 1.309 15.78% Cc
E360 0.690 0.769 0.343 1.802 21.72% c
G540 1.316 1.96% 0.435 3.712 44.74% o
[Total 8.206 100.00%
Tabla 10
Factores do Disiibugion de Gastos
tapas bases polos total
Produccion (V) 50,000 35,000 40,000
Tapasthr promedio (Q) 596 ' 1576 401
Costo Directo (CD) 14,716 16,413 5,965 37,095
Coslo Fijo (CF) 946 250 1,416 2,611
Total Costo Manufactura 15,662 16,664 7,381 39,706
Tabla 11
Tapas l v l Q l Hh l Yhg l co l %p l CF Teat FDG
(tapas) | (tapas/hr) (hr) ($) ($) ($) (S/tapa)
Cal. A
A10 2,516 596 4.223 5.03% 159.34 5.03% 47.58 206.92 0.0822
A30 3,101 596 6.206 6.20% 294.97 6.20% 58.65 353.62 0.1140
B30 1,545 596 2.594 3.09% 287.46 3.09% 29.22 316.68 0.2049
850 574 596 0.963 1.15% 614.83 1.15%  10.85 625.68  1.0905
Subtotal 7,736 596 12.986 15.47% 1,356.60 15.47% 146.3 1,502.90
Cat. B
C50 1,535 596 2.576 3.07% 657.50 3.07% 29.02 686.52 0.4474
C100 5,566 596 9.342 11.13% 864.15, 11.13% 105,25 969.40 0.1742
|Subtotat 7.100 596 11.918 14.20% 1,521.65 14.20% 134,27 1.655.92
Cal.C .
E170 6,869 596 11.530 13.74% 3,275.50 13.74%  129.90 3,405.40 0.4958
E360 7.268 596 12.200 14.54% 3,347.54 14.54% 137.45 3,484.99 0.4795
G540 21,026 596 35.283 42.05%  5,214.73 42.050% 397.61 5,612.34 0.2669
1 35,163 596 59,023 70.33% 11,837.77 70.33%  664.96 12,502.73
lTﬂla| tapas 50,000 596 83.927 100.00%  14,716.02 100.00% 945.53 15,661.55
Tabla 12
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Bases

T

206

TV Q Y %g cD %p CF Teat FDG

i (bases) | (ba ) I (hr) (s) l (s) ($)__ | (stase)
Cat. A
A10 2,652 1576 1.633 7.58% 149.99 7.58%  13.96 168.95  0.0637
A30 2,431 1576 1.543 6.95% 418.13 6.95%  17.28 43551 0.7
B30 1,540 1576 0.977 4.40% 423.07 4.40%  11.01 434.08  0.2819
B59 4,229 1576 2683 12.08%% 940.97  12.08%  30.73 971.2  0.2297
Subtotal 10,852 1576 6.6  31.01%  1,3296  31.01%  77.58  2,000.74
Cat. 8
C50 4,229 1576 2683 12.08% 978.81 30.23  1,009.04  0.2386
C100 2,592 1578 2279 10.2G% £57.00 25.68 £82.63  0.2457
Sublotal 7.821 157 4962  22.34%  1,835.81 55.91 1,891.72
Cal. C
E170 5.086 1576 14.53% 313917  14.53%  36.36  3,175.53  0.6244
£360 6,863 1576 19.61%  3.051.43  19.61%  49.06  3,300.43  0,4803
G510 4378 1576 2778 12.51%  6,254.98 2130 628618  1.4358
Sublotal 16,327 1576 10360  46.65% 12,645.48 11672 12,762.20
Totalbases 35,000 1576 02208 100.00% 16,413.45  100.00%  250.21  16,663.66

Tabla 13
{Polos l v o) I Hh %g l cD %p l CF l “cat FOG
(polos) ) 1 () (s) '8} {$!pola)
Cat. A
A10 2,522 401 6.290 6.30% 90.10 6.31%  89.26 179.36  0.0711
A30 2.864 401 7.143 7.16% 116.09 7.16%  101.36 21745 00759
B30 2,970 401 7.407 7.42% 176.64 7.42% 10511 281.75  0.0949
B50 3,783 401 9.46% 187.34 133.87 32121 0.0849
Subtotal 12,139 401 30.35% 570.17 429.6 999.77
Cat. B
C50 3,084 401 7.692 7.71% 331.32 7.71% 1095 44047 0.1428
C100 3,208 401 8. 8.02% 354.74 8.02% 11352 468.26  0.1460
Subtotal 6,292 401 15692  15.73% 686.06  15.73%  222.67 908.73
Cat.C
E170 6,684 401 16670 16.71% 942,78  16.71% 23655  1,179.33  0.1764
E360 6.667 401 17127 17.17% 154585  17.97% 243.03  1,788.88  0.2605
G540 8,019 401 20000 20.05%  2,22045  20.05% 283.80  2,504,25  0.3123
Subtotal 21,570 401 53.797  53.92%  4,709.08  53.92% 763.375  5472.46
Total polos 40,000 401 __ 09,763 _100.00% 596531 _100.00% 141565  7,380.96
{Gran Tota! - 37.094.78 2,611.39  30,706,17
Tabla 14




Totales por catcgorias

Categoria Produccion l co CF Teat
Tapas Bases Polos i
A 7,736 10,852 12,139 3,859 653 4,512
8 7,100 7.821 6,292 4,044 413 4,456
[ 35,163 16,327 21,570 29,192 1,545 30,737
Totales 50,000 35,000 40,000 37,095 2,611 39,706
Tabla 15
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3.4 Diagrama de Flujo de Proceso

Figura.1
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3.2 Descripcién del proceso/producto

A) Estructura magnética : consta de un iman con forma de dona o
. toroide con didmetro exterior de 12 cm. , didmetro interior de 5 em. y un
eapegor de 1.5 cm. Este imé&n es de bario-ferrita, el cual, una vez
magnetizado, proporciona la fuerza clectromdgnetica al sistera.

Egte iman queda en el centro de 2 piezas polares de acero de bajo
carbono, una de las cuales tiene en el centro una pieza llamada polo con
una altura de 1.5 cm. vy un diametro de 4.8 cm. A este conjunto se le
denonina estructura magnética.

B} Canasta: La canasta os una pieza de lamina de acero No.18,
que en el caso de las bocinas triaxiales, se troquelard en forma oval
hasta alanzar 1la medida de 6" x 9" en ura dec las partes y 2" en la parte
inferior, quedando 1a f{forma de un cono truncado. Para el troquelado de
esta pieza Se usa lamina de acero embutido profundo calmada en aluminio,
material que permite grandes presionas y embutides profundos sin presentar
fractura. Se utiliza una maAquina transfer robotizada (AIDA), de alta
produccidén con capacidad de 6 golpes por minuto a una presion de 180
toneladas.

C) Bobina: Sobre un clilindro de aluminio con diimetro de 4.85
cm., se devana con alambre de cobre Soldanel estafado, la cantidad de

vueltas necesaria para lograr una reactancia inductiva de 4 ohms a 1000
cps.

D) Centrador: Es una pieza de trama de algodén de 36 hilos por
pulgada a la cual se le da forma de acordedn a base de procesos térmicos y
por medio de la impregnaci¢n de resinas se le da el coeficiente de rigidez
necesario para funcionar como suspensién del conjunto.

E) Cono principal: Siguiendo la forma de la canasta se moldea por
medic de vaclo un cono de papel mezxclado con fibras naturales y sintéticas
que proporcionan la rigidez y flexibilidad suficiente para soportar
vibraciones de 20 a 5000 cps.

F) Cono secundario: Siguiendo el procedimiento descrito para el
cono principal ce fabrica un secgundo cono de 6" de diametro que deberd
responder a vibracliones entre 5000 y 9000 cps.

G} Cono terciario: Igual que en los casos anteriores, se fabrica

un cono de papel de 3" de diametro que deberd responder de 9000 a 15000
cps.

H) Estructura del montaje: Pieza metalica que gse sujeta en la
parte superior de la canasta; aloja a cono secundario y terciario.
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3.3 DIRGRAMA DE ENSAMBLE DE PARTES METALICAS

MATRIZ MAQUINA CANASTA
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3.4 Descripcion de materiales de producto terminado

1.~ FREE CUTTING: Barra de acero de bajo carbén (12-1-14)
2.- SOLERA: Acero cold rolled; merma cel 8%---> venta
3.- LAMINA: Acero SAE 1010 a 1020; merma del 2% —-~-> venta

4.~ IHAN: Toroide cde bario-ferrita. dext = 12em., dint = Sem.,

eapesor = 1.9 cm,
5.~ TUBO DE ALUMINIO : d = 4.85 cm.
6.~ ALAMBRE DE CCBRE : Calibre 26 a 35
7.- POLIURETANO : 6 X 9 in.
8.- TELA: 6 X 9 in.
9.- CARTON NEGRO O UEGRO DE HUMO

10.-PASTA PREPARADA : A bace de celulosa y fibras plasticas.

11.-RESINAS 6005 Y GEON 429 : Forman el dope.

12.~TINSEL : Alambre de Cu. de 32 hilos extra flexible
{Importado de Italia)

13.~-TWEETER PIEZOELECTRICO {Importado de E.U.A.)

Tabla 16

33



4.1 LOGISTICA PARA EL_TRASLADO DE MAQUINARIA

4.1 Diagrama de Flujo
4.1.1 Grafica de Gantt

CUADRO D PRECEDENCIAS PARA LA REUBICACION DE LA PLANTA

[Ac(ividnd Descripcion Predecosor | Tiempo
inmediato (dias)
a Inicio
b Inventariar 45 dias de PT para ci sig. mes y medio a 45
4 PT terminado para 1a venta del mes en curso a 30
d Produccion normal de conos y centradores a 30
1} Produccion normal de canaslas a 30
! Produccion de partes metalicas en Tequisquiapan b.c 36
g Produccion de conos y centradores en Tequisquiapan d 30
h Produccion de canastas en Tequisquiapan e 30
i Trasiado d» lingas de ensamble a 45
i Ensamble f.g.hi 30
k Envios de estructura magnetica (importada) y a 30
canastas (local).
! Instalacion de maquinaria de conos,bobinas y a 30
centradores en Naucalpan
m Recepcion de envios de canastas(local), estructura ik 30
magnetica (local e importada). conos,centradores y
bobinas (Tequisquiapan)
n Maquinaria inicando produccion de conos, bobinas 1 30
y cenlradores en Naucalpan
0 Produccion en marcha: m,n

- Canastas: proveedor nacional
- Estructuras magneticas : 50" nacional, 50% importacion
~ Conos,bobinas y cantradoies: produccion en Naucalpan,

Tabla 17
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4.2 Descripcion

Para determinar 1la loglstica de la reubicacion de la planta, nos
hemos wvalido de un metodo y de dom técnican

para la planificacion,
programacion y control de proyectos de gran eccala.

La primera técnica utilicada eo la gradfica de Gantt o diagrama de

barrao. Eota teécnica consiste en trazar una grafica en la cual el eje

horizontal crrrespondera al tiempo (dlas, meses, trimestres,
afios),
acti

semestres,
Y el eie vertical corresponder4d a las actividades, Estas
idades 8e  han determinade como laa

absolutamente necesarian para
llevar a cako el proyecto de reubicacion (Tabla 16). Para la duracitn de
dichas actividades st ha hechs una estimacién determinisca, lo cual nos
ayudars a explicar porqué re utilizd el método FERT mas adelante.

Regreosando  a  nuestra grafica, se le llama también diagrama de
barras porgque es precisamente eno, una grafica de barras horizentales,
cuales tienen una duracien
cascs una holgura.

lang
determinada, unas precedenciaa, y en algunng
Eata grafica nep sirve para visualizar mis ficilmente

lag relaciones fijas de <tiempo, y para mantener un cierto control del

avance del proyccto; sin embargo, este diagrama no
informacion necesaria respecto a loa requisitos de precedencia. EL
diagrama de barras indica la facha mas préxima en que se puede iniciar v

Y
terminar cacda actividad, nes permite ver las holguras que puede tener cada

actividad; pero no nos dice cudl es la ruta critica.

certicne toda la

Para determinar 1la ruta critica, esto es, la

zecuencia  de
actividades gque en conjunto

representan la ruta de mayor duracion en el
proyecto, pe ha utlizado la planificacién de redes, con el métode PERT

La esencia de la planificacién PERT (Técnica de Evaluacién vy
Revisién de Programas) se basa cn una representacion en ferma de red de
las actividades requeridas para llevar a cabo ol proyecto (Fig. 4). En
dicha figura, las flechas representan las actividades
representadas por letras, indicandose junto a las
estimados para su  real

necesarias
flechas los tiempos
~acidn. En la planificacion de redes, la longitud
de laz flechas per o general carece de significado. Los

clrculos
numerados representan los  puntos de iniciacién y terminacien de las
actividades y se les llama eventos o nodos, La direccidn de las flechas
indica el flujo, en el sentido de que el nodo 2 marca el {iral de la
actividad A y la iniciacién de las actividades B,C,D,E,I,K y L; el nodo 5
marca el fin de la actividad D vy el principio de la actividad G. Por
tanto, la red representa también las relaciones de precedencia de todas
las actividades.

El método PERT originalmente se aplicé con cstimaciones
probabilistas de tiempos de duracién, y fue desarrollado por la Marina de
los E.E.U.U. para la planeacién y centrol del Proyecto del Proyectil
Polaris. Pero en la mayer parte de las aplicaciones actuales del meétodo
PERT, se ha abandonade el uso de los tiempos probabilistas de actividad en
favor de las estimaciones deterministas que son un poco mas sencillas.

37



£l plan de recdes resume en forma compacta, una gran cantidad de

informaclén impertante: las actlividades necesarias, sus relaciones de

recederncia vy lac  holpuras cen  respecto al programa. A partir del plan
b 7 ¢ .

basico, podemas deducir facilmente los datos fundamentales acerca de las
holguras admisibles en el programa de actividades y la ruta critica.

Para este caso, después de haber trazado todas las rutas
posibles, e ha llegado a la conclusién de que las actividades A~B~F-J-H-0O
son las critizas por ser las gue conforman la ruta de mayor duracion en la
red (135 dtas). Por lo tanto, ce deberd poner especial cuidado en el
control de dichkas actividades para que el proyecto concluya en el tiempo
estimado de 4_meses y medio.
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4.3 Requerimientos para inventariar dos meses de producto terminado.

Cemo  se  puede ver en la loglstica para el traslado de la planta,

la Direccién ha osolicitado que no se paren las ventas de producto

terminado durante esta operacidn. Para esto se requiere inventariarse con
dog meses de inventaria de seguridad.

Para osto se requerira trabajar tiempo extra y contratar personal

. adicional para cubrir con este objetivo.

A continuacidn ce presenta una tahla de los turnos

extra
neceasrios ¥y el personal adicieonal que o ha planeado:

1
TURNO PERSONAL |
AREA ADICIONAL ADICIONAL l
conos 1 15 |
CENTRADORES 1 |
BOBINAS 1 9 |
MAQUINADO [ |
ENSAMBLE 0 26 |
]

Tabla 18
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5. DISTRIBUCION DE PLAHTA {LAY-OUT)

La distribuci¢én de planta es la fase de integracion del disefio de un

sistema de preduccion. E1 ohjetivo basico de la distridbucién es
daesarrollar un sistema que pueda satisfacer, de la manera mas econémica,
los requisiton de capacidad y calidad,

Debide al cararter dinAmico de nuestra ecenomla, el disefio de
este aparato integrado de produccién debe conservar la  flexibilidad
suficiente para adaptarse a {uturos cambios cn el disefio decl producto, al
volamen y al desarrollo ccnstante de 1la tecnologla de produccion.

Sin embargo, no hay una tcorla general que permita relacionar la
multictud de factores de influencia dentro de un disefio compuesto optimo.
Mas bien, el desarrollo de un buen plan de distribucién de glanta es5 el
resultado de una serie de decisiones con  respecto a la ubicacién, la
capacidad y los métodon gernerales de fabricacion.

£s importante notar que no e©s necesario un software caro, muchos
calculos computacionales ¢ la aplicacion de técnicas complejas para lograr
mejoramientos substanciales en la  distribucien de la planta. Por esta
instancia, nuestro esiverzo para el rediseno de las arcas de
almacenamiento, produccidén y ensamble, se basa en la utilizaclien de
conocides principies de ingenieria industrial.

Los accionistas y la direccién de esta empresa tiencn varics objetivos

basicos. Primero, quieren que la planta opere eficientemente a la vez que
exista seguridad tanto para los operarios, como para
Segundo, quieren resultades raApidos
que ge traducen en

los productos.
debido a los crecientes backorders,
una necesidad de aumentar el voldémen de produccién y
eficientar el procese de distribucion. Finalmente, quieren que exista
flexibilidad para incrementos futuros de capacidad.

£l primer paso en la distribucién de una planta, habiendo otra ya
existente, e©s entender coémo funciona ésta vltima, Esto no sélo ayuda a
identificar problemas aoperacionales, sino que Ldentifica también algunas
restriccitnes o consideraciones de modificacidn tales como murcs, columnas
Yy maguinaria fija.
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5.2 Digstribucién actual de la planta.

En el lay-out actual te puede observar que el flujo de materiales
en la nave es muy accidentado. Las materias primas oe encuentran en un
almaceén <central y de alll pasan al Area de maquinade y de conos cruzandose
por el taller meciAnico. También pasan al Arca
encuentra mas cercana. De eostas tres
pre-ensamble e kits, con los convenicntes y poco SeQUros cruces que
saltan a la vinta. También exisie un Area de bobinas que se encuentra muy
alejada de las etras arecas (cones, centradores y maguinado). De las tres
ltneas de  oensamle, funciona s4} una a capacidad total, y otra a media
capacidad, quedando la tercera inctilizable por
producto  terminado, as!l como

de centradores que se
areas pasan a la preparacion y/o

falta de personal. El
la produccioén en prozeso ce amentona en el
piso, lo cual acenteta la irregularidad del flujo y la rosibilidat de
accidenten o de que cl material sufra deteriorcs o maltrato,
altao deo produccion, La circulacien de los trailers
accesos/salidas A y B. El que no haya un sélo
ineficioncias, blcguees o incluco accidentes.

sobre todo en
es por los
sentido puade ocasionar

burante esta fase del preovecto, aprendis

ce acerca de la nave y del
proceso. También temamos muchas notas sobre los prchlemas a resolver on la

nueva nave de Naucalpan. He aqul algunos importantes ejemplos:

~La falta do pagillos bien definidos irhiben el flujo de los
materiales.

~Les pasilloas que se usan, fe encucntran generalmente obstruldos
o semi-obstruidos, causando en ccasiones maltrato a los productes al ser
trasladados.

-Las 4reac de conos, maquinado y hobinas, as! como la maquinaria

en ellas parecen  astar distribuldas aleatoriamente forzando a
operarios a que caminen
maquina a maquina,

los
grandes distancias, transportendo las partes de

-El inventario de preductidn en proceso es cxtromadamente alto.

-Debido a falta de espacio, las ordenes completas de produccion
terminada son apiladas de manera insegura, al lado

de las lineas de
produccion.
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5.3 Distribucién propuesta de planta
5.3.1 Planecacieén Departamental.

En eate paso, el objetive es el de vtilizar la informacion
en . la mezcla de producto y los requerimientos del proceso para redefinir
los departamentos de produccién. En el caso de esta empresa, las
cantidades de producci¢én no eran los suficientemente grandes para
justificar una linea de produccién exclusiva para cada producto (Lay-Out
de producte), ni tan poco tan pequefia para garantizar un verdadero diseio
tipo Job-shop (Lay-Out de procesc). Es por ente que los departamentos son,
comz wna regla, determinados wmediante establecer las ya mencionadas
categorias o “familia

de productos”-preductes gue requieren el mismo set
banico de equipo-proceso. Asl, los departamentos fueron especificados al
agrupar las estazicnes de trabajo de tal manera
producir una fa
al.

que ellos pudieran
iia de productos diferentes pero a la vez similares entre

proceso  de  agrupamiente sera facilitado en gran parte
mediante el ana is de flujoe de materiales en el proceso.

Después de completar e! andlisis de planeacién depratamental
los sigquienten departamentos fuercn ospecificades y revisados con la
direccien de la empresa.

Dl. Almacen de racepcitén y embarques.
D2. Almacén de materias primas.

D3. Area de conos.

Dd. Area de centradores,

D5. Area de bobinas.

D6. Area de pre-cnaamble.

D7. Area de cnsamblado final y empaque.
D8. Camara Anecécica.

5.3.2 Anilisis del f{luja.

El =siguiente paso en el proceso es el determinar la cantidad
flujo de material entre las areas departamentales. Esto fué logrado al
convertir cada tipo de material en una unidad consistente, por ejemplo,
mover un rolle de lamina para troquelar las canastas no es lo mismo que
mover una caja de poles importados.

de

Analizando log medios con los que
estos productos c©on  transpertados, hemos desarrollado un conjunto de
unidades equivalentes adicionales (UEA®n}) que consideran estas
diferencias. Como ejemplo, el rallo de lamina se le ha asignado el valor
de 1 UEA, mientras que a la caja de polos se le ha asignade el valor de
.05 UEA. Valores sgsimilares fueran establecidos para cada parte y tipo de
material generando un cuadro completo del movimiento de materiales en cl
area. Para mayor detalle de la obtencion de los UEA's referirse al anexo
A4. La informacién resultante del flujo ha sido sumarizada en rl siguiente
diagrama de trayectorias (Tabla 19). FEl

analizsis de flujo nos dio una
indicacien directa de que tan

cercano deke estar cada deprtamento con
respecto a otroa. Los flujos actuales fueron convertidos a la tradiconal
relacion de cercanla A-E-I-O-U resultando en la tabla relacional siguiente
(Tabla 20).
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5.3.3 Reguerimientos de espacio.

Una vez que los departamentos han sido identificados el
siguiente paso ces determinar el espacio requerido para cada departamente.
Esto eg quizads la parte wmas dificil de cualquier problema de disedo de
Lay-oOut. El anidligis fue hecho primordialmente copecificando los
requerimientos principales para cada eotacién de trabaio (el equipo, el
operador({es), ac herramientan, y la produccién en process}, junto con
espacio suficiente para gasillesc. Este espacie requerids eonta basado en
estandarcs industrialesn para los diferentes tamaios de las cargas

unitarias al ser tranasportadas a lo largo de los departamcntos en un rango
del 10 al 403 del
personal.

total necto de requerimientos de equipo, materiales y

5.3.4 Lay-Out alte-nat

en "Bloques”.

El primer paso cn cl desarreollo de un lay-out en bloques es
convertir la tabla relacional eon un diagrama relacional. Este diagrama
consiste en clrculos de igual tamafo (gue representan los departamentes),
conectados por varias lineas para enfatizar relaciones de cercania. Cuatro
lineas son usadas para conectar departamentos con calificaczién “A"™, tres
lineas para calificacion “E” y asi sucesivamente. Este proceso es wtil en
el oentido de que es una base de comparacion para distintas alternativas,
que son necesarias para llevar a cabo nuestro proyecto.

Una vez completados, los diagramas rclacionales alternativos
han sido convertidos en bloques que represcntan log departamentos, los
cuales tienen una escala acorde al eppacio reguerida, resultando en un
diagrama relacional de espacio {(Fig. 5).

De el diagrama relacional de espacio fueron desarrollados
varios diagramas de blogue alternativos. Cada
direccién y con personal ealificado.
muchas limitaciones practicas que afectaban el Lay-Out. Por ejemplo, es
generalemnte acepatado por todos que el Area de bobinas se encontraba mal
localizada. Estaba demasiado cerca a la linea de ensamble y se encuentra

muy alejada de las demas 3reas de produccidn como ya sc habla mencionado
en capltulos anteriores.

uno fue revigado con la
En esta etapa fueron consideradas

R El proccse para generar el Lay-Out de bloques final es
resultado de un  proceso iterative por naturaleza. “cada
propuesto cgs revisado y modificado para
objetivos de la direccién. Es  asl que
{Planos 2 y 2a}).

nuevo disefio
asegurar que concurra con los
una version final fue escogida
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6. PLANTEL PROPUESTO

Como rasultado del traslado de la Planta junto a Oficinas
Generales, el plantel actual tondra que modificarse, puesto que ahora se
trabajar4 como una unidad y no como dos entidades scparadan.

Al trabajar en un sole punto se obtendran ciertcs beneficios, los
cuales 3e enum2ran a continuacidn:

1. Se eliminaran dobles funciones dentro de la Companla, ya que
por razones obvias se teonlan que llevar dos administraciones, una para la
planta y otra para oficinas; ahora sélo se recesitard realizar esa funcion
una wez, TPor ciemplo, ol antes so requerla de dos jefes de personal, uno
para Tequisquiapan y otro para México, ahora, como todo el personal estara
concentrado en un £4lo lugar, se requerirad de uno nada maa. Esteo
beneficiara a la empresa en el sentido de que habra una disminucién de
personal, 1lo cual no dicminuird la eficiencia, sino por el contrario, se
obtendrdn mejores resultades con menos recursos.

2. Leos problemas de comunicacién provocados por la distancia y
otros inconvenientes operativos se verAn solucionados ya que ahora se
trataradn personalmente, en forma directa, aumentando asl la funcionalidad
y la eficiencia derntro de las Arcas de la compafila.

3. La Direccion podrd estar mas al corricnte de los problemas
surgidos en el Aarea de produccién {que actualmente rcpresenta uno de los

cuellos de botella mas importantes) y podra tomar decisjiones mas rapidas y
mejores.

4. La relacion entre cl 4rea de abastecimientos y la de
produccion se vera beneficiada y podran trabajar mas eficientemente en los
programas de produccién y compra de materiales. Con esto el area de
produccién  podra  elevar su nivel de eficiencia

y la Compafila elevara
enormemente ou nivel de servicio al cliente.

5. Se eliminaran altos costos por llamadas de larga distancia,
transporte y otros costos provocados por la distancia.

Por todos estos motivos es necesario hacer un replanteamiento del

plantel actual, y hacer las medificaciones adecuadas para las nuevao
necesidades.
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COMPANIA S.A. DE C.V.

PLANTEL PROPUESTQO

Tabla 21
AREAR: DIRECCION AREA: CREDITO Y COBDRANZAS
1 Director 8,730,000 1 Jofatura 1,464,000
1 Secretaria 1,500,000 1 Auxiliar 600,000
2 Mongajeron 700,000 2 Cobradores 1,000,000
AREA: COMERCIAL AREA: FINANIAS
1 Director 6,011,000 1 Director 2,500,000
1 secretaria 800,000 1 Secretaria 900,000
2 ventas Armadores 2,650,000 1 Contador 2,000,000
2 ventas Distribulderes 2,750,000 1 Contador de Costos 1,500,000
7 Ventas Foraneos 6,300,000 1 cajera 840,000
3 Adminiatraclon de Ventas 2,245,000 3 Muxiliares 2,1co,000
2 Almacen 932,000
AREA: COMPRAS
AREA: RECURSOS HUMANOS
1 Gerente 2,012,000
1 Jefe de Perconal 1,800,000 1 Secretaria Compradora 900,000
1 Supervisor 900,000 1 Jefe Trafico 1,600,000
2 Auxiliares 1,000,000 1 Chofer 600,000
1 Recepoioninta 500,000 1 Machctero 400,000
2 vigilancia 800,000
5 Intendencia HManto. 1,750,000
1 servicio Medico 800,000
AREAR: SISTEMAS
1 supervisor 1,000,000
2 Capturistas 1,200,000
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COMPANIA S.A. DE C.V.

PLANTEL _PRODPUISTO

Tabla 22
AREA: CONTROL DE CALIDAD . AREA: CENTRADORES
1 Jefe de Control de Calidad 1,700,020 1 Impregnader de Telas
1 Secretaria 600,052 2 Moldeadoren de Centrador
2 Supervisores 1,000,008 2 Suajadores
Indirecton:
AREA: INGENIERIA 1 Superviser
1 Director Tecnico 3,500,000
1 pibujante 800,000 AREA: ENSAMBLE
1 Socretaria 600,000 17 Ensambladores por LINFA
1 Jefatura de Ingenieria 1,400,000 Indirecton:
1 Supervisor por LINEA
AREA: LABORATORIO 1 Cabina de Audio por LINEA
1 coordinador de Pruchas 700,000
1 Laboratorista 500,000 ARZA: PRE-ENSAMBLE
1 Prengista
AREA: TALLERA MECANICO 1 Remachadora
1 Jefe de Taller 1,300,000 1 Adhesivos y Corte Tingel
1 Hecanico 100,000 1 Surtidor de Materiales
Indirectos:
AREA: ALMACEN 1 Supervisor
1 Jefe de Almacen 700,000
3 Manejo de Materiales 1,050,000 AREA: BOBINAS
6 Embobinadoras
AREA: PRODUCCION 2 Pegado de Bobinas
1 Gerente de Produccion 3,000,000 2 Estanado manual
1 Secrctaria 600,000 Indirectos:

1 Control Materiales y Produccion 1,700,000

1 Supervisora

1 Jefatura de Produccion 1,700,000
1 Plancacion de¢ Produccien (Sist.j 900,000
1 Activador 500,000
AREA: CONOS

1 Preparador Pastan y Molienda 400, 0C0
2 Operarios de Damex 800,000
2 Moldeadoren 800,000
1 Enlacado y Horno 400,000
2 Formadores de Roll 800,000
4 Enpsamble Cono~Roll 1,600,000
Indirectosn:

1 Pruebas 400,000
1 Supervisor 500,000

400,000
800,000
800,000

500,000

6,800,000

700,000
400,000

400,000
400,000
400,000
400,000

500,000
2,400,000
800,000

800,000

500,000
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5.3 Totales

PLANTEL
ACTUAL RERUCIDO PROYECTADQ
Directos 144 105 92
Indirectos 102 102 59
Total Personal 246 207 151
tiomina 5164 5145 $125

Hota: Cifras en millones de

pescs mexicanos.

Tabla 23




7. MAQUINAS Y EQUIPO

7.1 Maquinag para el taller de mantenimiento.

El taller <de mantenimiento contard con el equipo necesario para
cumplir con las nuevas nocesidades de la planta. Como se pabe, al eliminar
todos lon procesos de maquinado de partes metdlicas, ce han eliminado un
gran nemero de maquinas {entre las que se encuentran varias prensas ¥
trogqueladoras). Con egto sSe preve un recorte de maquinac para el taller de
manteniemicnto.

Se piensa que el taller podra dar abasto a produccion con el
siguiente equipo:

-

Taladro Vertical,

o

Fresadora.

-

Torho Automatico.

[

Rectificadora de superficies planas.

[

Sierra Cinta.

"

Esmeril con dos cabezales.

Tabla 24

Referirse al Anexo A3, para mayor detalle.
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7.2 Equipo reguerido para produccidn

Las maquinas gque se listaran a continuacién gon las que se
trasladardn a la nueva planta.

Estas mAquinas pertenccen a lon procesos quer geguirdn vigentes,
los cuales son:

1. cornos.

2. Centradores.

3. Bobinasn,

4. Pre-cngamble,

5. Ensamble.

Tabla 25

hdemas de estas a&rcas, se deberan trasladar los equipos e
instrumentos del area de laboratorio y control de calidad. Para mayor
detalle, referirse al Anexo A3,
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8. ANALISIS DE FLUJO DE EFECTIVO

Para conocer los recursos cconémicos que van a ser necesarios durante
el proceso de cambio de una planta a otra, es de vital importancia hacer
un flujo de efectivo que considere todos los aspectos de entrada
{ingresos) y de salida (egrepos) de efectivo, que se verificaran durante
dicho proceno.

Esta herramienta nos permitirs  tambien calcular las necesidades
financieras que la Compaila tendrad que cubrir mensualmente para el
cumplimiento derl pregrama; las cuales arrojaran los flujos de efectivo que
nos permitiran calcular la TIR (%asa interna de retorno) vy el “pay-out™
del proyecto. Tales cifras facilitaran al Conscojo Adminintrativo la toma
de decisiones para la implementacién del proyecto comparado con el interés
que adqguiriria la misma inversién de capital en base a la tasa bancaria
vigente de CETES.

Los rubros tomados en cuenta para cl flujo total con los gsiguientes:
Ingresod:

1. Venta de Producto Terminado (mensual).
2., Venta de Terrcno y Construccion (planta de Tequisquiapan).
3, Venta de Manquinaria Diversa.

. Venta de la Troqueladora progresiva AIDA.

Egresos:

1. pPago de Liquidaciones.

2. besanclaje de la Maquinaria de la Planta de Tequisquiapan.

3. Transporte de Maquinaria y Equipo a Naucalpan, Edo. de México.
4. Maniobras.

5. Gastos publicitarios para la venta de terreno y maquinaria.

6. Gastos de instalacion.

7. Gastos de Contratacion de Personal.

8. Gastos de Capacitacisn de Personal.

9. Pago al Sindicato de Trabajadores (personal sindicalizado).
10. Imprevistes.

A continuacién se presentan diversas tablas en donde sc calcula
el avaldo del terreno, construccién y maquinaria.
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8.1 Avaldo de Terreno y Construccidén

COMPANIA S.A. DEC.V.

VALOR DE TERRENQ Y CONSTRUCCION

AVALUO FLORIDA AVALUO BANCOMER
TERRENO: 424 MILLONES 617 MILLLONES
w
CONSTRUCCION: 902 MILLONES 1.508 MILLONES
TOTAL 1,326 MILLONES 2,125 MILLONES

Tabla 26



COMPARIA S.A. DE C.V.

ACTIVO FUIO
(MAQUINARIA)

8.2.1 Avaldo de Pronman y Troqueladoran

CLAVE DESCRIPCION V.R.N V.N.R V.UR. D.A.
1PRO1 PRENSA PROGRESIVA AIDA. 250 TON. 1,47€,886 1,071,278 28 38,260
1PRO2 TROQUELADORA JUNDAL 200 TON. 202.735 41,757 11 3,796
1PRO3 TROQUELADORA LASCO. 16C TON. 162.855 48,822 11 4,438
1PRO5 TROQUELADORA 60 TON. 102,342 19,445 8 243
1PRO6 TROQUELADORA PROGRESIVA. 150 TON. 178,469 42,833 10 4,283
1PRO7 TROQUELADORA PROGRESGIVA, 150 TON. 175.981 58,074 1 5,279
1PRO% TROQUELADORA PROGRESIVA. 30 TON. 121.273 28,106 10 2,9
1PR10 TROQUELADORA PROGRESIVA. 130 TON. 161,654 38,797 10 3,880
1PAN TROQUELADORA 40 TON. 50,118 12,028 10 1,203
1PR12 TROQUELADORA 75 TON, 116,738 28,017 10 2,802
1PR15 TROQUELADORA (PERFORADORA) 32,022 13,129 17 772
1PR17 TROQUELADORA 50 TON. 43.864 14,036 13 1.080
1PR18 TROQUELADORA 20 TON. 14,562 2,039 6 340
1PR19 TROQUELADORA 20 TOM. 14,935 2539 7 363
1PR20 TROQUELADORA 30 TON. 18,059 4,334 10 433
1PR21 TROQUELADORA 40 TON, 32,022 7.045 9 783
1PR14 TROQUELADORA 125 TON. 157.938 42,643 1 3.877
1PR22 TROQUELADORA 40 TON. 52 7476 10 748
1PR23 TROQUELADORA 40 TON. 31.152 7.476 10 748
1PR24 TROQUELADORA 75 TON, 217,837 52,281 10 5.228
1PR25 TROQUELADORA PROGRESIVA, 60 TON. 102,342 24,562 10 2,456
1PR26 PRENSA DE 10 TON. 8.149 1,537 6 256
1PROA PRENSA HIDRAULICA 180 TON. 196.109 78,444 21 3,735

TOTAL 3,675,244 1,647,698 90,102

8.2.2 Avaldo de Tornos

2TRO2 TORNO ( PRODUCCION POLOS HASTA 17) 53,261 33.608 26 1,293
2TRO3 TORNO ({ PRODUCCION POLOS HASTA 27 ) 191,355 120,745 26 4.644
2TRO4 TORNO ( PRODUCCION POLOS HASTA 17) 53,261 33.608 26 1,293
2TROS TORNQ ( PRODUCCION POLOS HASTA 17) 53,261 33,608 26 1.293
2TRO6 TORNO ( PRODUCCION POLOS HASTA 1.5% ) 53,261 9,054 7 1,293
2TRO7 TORNO ( PRODUCCION POLOS HASTA 17) 237,535 40,381 7 5,769
2TR08 TORNO ( PRODUCCION POLOS HASTA 17) 53,261 12,889 10 1,289

TOTAL 695,195 283,893 16,874

Nota: Cifras en miles de pesos mexicanos
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8.2.3 Avalto del Taller MecAnico

CLAVE DESCRIPCION V.R.N. V.N.R. V.U.R D.A. “
9TA10 Taladro de Columna (Broca 1/2%) 4,474 830 4 223
9TAT Taladro de Columna (Broca 1/27) 4,474 1.561 7 223
9FRO1 Fresndora (3147 ) 19,553 2,933 s 587
9FRO2 Fesadora { 600 mm transy. y 1000 mm long. ) 39,791 5,969 4 1,492
9TRO9 Torno de Banco LOGAN 11,205 1,681 5 336
9TR10 Torno Patalelo HEPWORTH 63,852 12,770 14 912
9TR11 Torno Paralelo F.E. REDDCO. WORCESTER 39,008 11,999 14 857
9TR13 Torno Horizontal CELTIC 39,692 6,748 7 964
9TR15 Torng de Banco HARDINGE 11,431 3,429 G §72
9TR16 Totno Revolver manual WEILER 8,793 1,759 10 176
9HRO8 Horno para templar piczas 950 143 2 72
9RFO1 Rectificadora CLAUSING 24,412 12,184 10 1,218
9RF03 Rectilicadora VILH PEDERSEM 91,346 13.702 6 2,284
9RFO4 Rectiticadora ROCKWELL DELTA 14,857 8,156 11 741
9FROS Rectiticadora ROCWELL 14,857 5,185 7 741
9AF02 Aliladora DECKERL 8,210 1,231 2 616
9ELO1 Electrocrosionadora AGIEPLUS ** - 192,449 56,965 8 7421
95101 Sierra Cinta PEHAKA 4,883 859 3 288
9ES03 Esmeril sin marca 1,130 225 4 56
9ES05 Esmeril de 1/4 HP 878 263 6 a4
OING1 inyectora de Plastico BATENFELD o} 15,568 1 0
9INO2 Inyectora de Plastico BATENFELD 0 25,268 1 o
9CE01 Cepillo de Codo ROCKFORD 35,249 8,812 6 1.469
9CE02 Cepillo de Codo SACIA 21,025 3,154 8 526
9LMO1 Limadora de mesa UMF 5,230 1,564 [ 261
9DM02  Desmagnetizadora ECLIPSE 12,516 1,251 4 313
9PR34 Prensa Hidraulica BLACK HAWK 11,050 1,658 8 207
TOTAL TALLER MECANICO $632,305 $205,927 $22,297
Cifras en milcs de pesos

B8.2.4 Totanles

[Terreno $617
Construccién $1,508
Subtotal {(Avalio Bancomer) $2,125
Maquinagia '
- Aida $1.071
- Troqueladoras 51,648
~ Tornos $284
- Taller Mecdnico £206
Subtotal Maquinaria $3,209
TOTAL {Millones de pesos mexicanos) $5.334

Tabla 74
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COMPANIA S.A. DE C.V.
FLUJO DE GFECTIVO

(CIFRAS EN MILLONES DE PESOS MEXICANOS) -

MESES [ 1 2 3 4 3 3 7 TOTAL |
0.00 (717.00) {2,163.08) (750.28) (EE';_?_ELB) 2,605.33 3,555.63  2,120.62
0.00 0.00 1,498.30 427.30° 2,981 30 955.30 427.30  6,289.52
PRODUCTO TERMINADO 429.00 528.00 957.00 .
TERRENOQ Y CONSTRUC. 2,125.00 2,125.00
MAQUINARIA DIVERSA 427.30  427.30 427.30 427.30 427.30  2,136.52
MAQUINA AIDA 1.071.00 1,071.00
EGRESOS (717.00) (1,446.03) (125.50) (7.00} {5.00) (5.00) (2.00) {2,308.58)
PRODUCCION P.T. (717.00) (340.00) {1,057.00)
PRODUCCION PARTES (424,00} (424.00)
LIQUIDACIONES (515.00) (515.00)
DESANCLAJE (5.00) (5.32) {10.32)
TRANSPORTE (6.00) (6.50) {12.50)
MANIOBRAS (4.00) (3.80) (7.80)
PUBLICIDAD 0.00 {3.00} (3.00) {3.00) (3.00) (12.00)
DEMOSTRACION Y VTAS, (2.00) {2.00) {2.00) (2.00) (2.00) {2.00) {12.00)
INSTALACION (91.03) (91.08) (182.16)
CAPACITACION (5.00) (10.80} (15.80}
CONTRATACION {3.000 {2.00} (5.00)
IMPREVISTOS (1.00) (1.00)  {2.00) {1.00) (5.00)
PAGO A SINDICATO (50.00 {50.00)
SALDO FINAL ACUM, {(717.00) (2,1 63.08)_ {790.28) (369.98) 2,605.33 3,555.63 3,980.93  6,101.55
SALDO FINAL (717.00) (1,446.06) 1,372.80 420.30  2.975.30 950.30 425.30
{Antes de Impuestos) -
[SI\LDO FINAL (5394.35)  (5705.34) _ §755.04_$231.17__§1,636.42  $622.67 _ $233.92 |
Meses para payout 1.00 1.00 0.51 0.00 0.00 0.00

B.4 Tasa interna de retorno y "payout" del proyecto

COMPAILA, S.A. DE GV,
R n e triging
R
PAYOUT (MESES) 2.5 2 12
TIR -13.2'3' Y i /{ Gl ZlE
VIN (CONVERGENGLA (O)i ;' or %‘H— = / B2 =
RaENCLY i P AT A A T
SZINSE
TASA CETES (Junio '91) 15.9 %] I ) NG
| - Ng
e 2 3 M M s
[ p—— 3 tmesar 23 nwe

Tabla 2¢



9. CONCLUSIONES

En general, la opecidn de reubicar la planta de Tequisquiapan hacia
Haucalpan resulta factible desde el punto de vista econdmico y operative.
Es por esto que la recomendacidn a la direccion de la empresa oe basa en
los siguientes supucstes:

A. Respecto al Analisis de Costos:

I. Estructura Magnética: El costo actual promedio de fabricacisn
de la egstructura magneética por categorlas es el siguiente:

Categoria Conto
a $461.83
B $619.53
c $1,390.93
Tabla 30

Por 1o tanto, el costo de las estructuras magnéticas importadas
deberad ser menor a éstos (incluyendo fletes y gastos aduanales), para
elegirlas como mejor opciédn (detalle de costo en 2.9).

1I: Canastas: NAqul nos encontramos con tres alternativas a ralz
de la venta de la maquina transfer AIDA, ya que la Compaila se podria
abastecer de canastas mediante:

a) Una empreca filial metal-mecanica
b) Importacion
¢} Una mezcla de S0t producto importado, 50% producto nacional.

Al parecer, la alternativa mas viable es la C, ya que la empresa
filial no puede abastecer mas gue el 5C% de la cantidad demandada por la
Compafila, y el costo por canasta con esta mezcla de provecdores cs
inferior a los mostrades en la Tabla 1.

II1: FDG's <] Factores de Digtribucién de Gastos: Se le
proporciona a los departamentos de produccién y ventas un  programa
senclllo mediante el cuwal podran calcular los volumenes Optimos de
produccidén en relacién con la demanda del mercado, y la clasificacion de
los costos de éstos por categorias. Esta es una herramienta adicional para
considerar en al Plon Maestro de Produccién de la empresa.
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B. Respecto al proceso actual de fabricacién:

El proceso continuard siendo el mismo exceptuando todos los
de fabricaclén metal-mecAnicos y pre-cnsamble, pues se abastecera
tanto de estructuras magnéticas {polo, base y tapa) como de canastan.

procesos

€. Respecto al Lay-Out:

Se le presenta a la direccioén una rcubicacién de planta eficliente
y rfequra, la cual sec cbtuvo con la ayuda del método de distribucléen por
bloques, el cual gse considerd el mas adecuade por lan caracterlsticas del

proceso de produccién, el flujo de materiales y las categorlas de producto
terminado.

3. Respecte al Plantel:

La reouricacién de la planta, como de lam oflcinas, traerd consigo
las sinerglas ya antes mencienadas en el Cap. 6.

E. Reapecte al Andlisis Financicro:

La empresa podra incurrir en la inversion requerida para la
realizacidn de este proyecto con una tasa interna de retorno de 43.2%
guperior a 1la tasa vigente' de CETES o al CPP bancario, en base a un

analisis en peoos conatantes. El payout del proyecto es de 2 meses y medio
{detalle en B.3 vy 8.4).

POSIDLES CONTINGENCIAS.

De tomar la decisién de reubicar 1la planta, la Compapla se
enfrenta a dos problemas:

A nivel nacional, la Compafila debera tener en su poder el permiso
de la SEDUE para instalarse y comenzar operaciones en Raucalpan. En el
pasado, al haber ecstado localizada otra planta en 1la
industrial, es factible que dicho permiso ya se
desechos industriales

migma nave
tenga. Ademas, log
son minimos, sobre todo si se toma en cuenta gue el
proceso metal-mecanico quedd spuprimide y que no hay ningdn tipo de
desechos quimicos que arroje el proceso de produccién.

A nivel internacional, la aprobacion del “"Fast Trak® para el
Tratado dec Libre Cemercio con los E.E.U.U. y Canada, podria cer una futura
amenaza para la Compafila, en el plano de ‘la competencia del producto en el
mercado. De cualquier manera, la Compaiila consta en la actualidad con
productos de calidad internacicnal, pues exporta a Ford Detroit
(cbservando 1os estAndares de calidad de Ford Q1) y tiene como clientes a
la General Motors y la Nissan en Meéxico {entre otros), los cuales de tener
un proveedor que proporcionara un producto con calidad y precio
competitiven, podrian buscar otras opciones de abastecimiento, las cuales,
en la mayorla de los casos, serlan de importacién.

Es por todo este gque el estudio en esta Teais propone como la mejor
alternativa la reubicacién de esta Planta Manufacturera de Bocinas.
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RALES

A0
. Liguidaciones,

Al

COMPANIA S.A. DE C.V.,

PERSONAL DE CONFIANZA

SUFLDO  SUELDO 3 MECES PRIAAS PARTE TOTAL
HOMBRE DIARIO  MLHSUAL 110, PAOPORCIONAL  LIQUIDAGION
DOLORES RAMAEZ 12,566 276.900 1122010 1.331.996 04,245 2557181
SILVIAA CERDA 26,666 763.930 2,397,940 302,500 199,995 2,532,516
JOSEFIAC. GOMEZ 12000 300,050 1,472,900 a1,600 07.500 1,362,500
FELIPE ALZANTARA 12,393 263907 4,109,070 26,331 02,408 1,222,709
GUSTAVO F. SOTO 50.000 1,500,000 a.500,e00 117,670 376,000 4.992.670
PORFIAIO PINA 32736 1,192,730 3559740 5,645,160 298,395 0.627.266
JESUS ARCIMIEGA 27606 822030 1,647,350 207,495 4244315
1ARRIO MARTINEZ 321C0 653600 1479250 240.750 4,602,030
SIMON QUEZADA 42,483 1.295.490 1,529,710 323,871 5,740,653
AHGELICA PUILA sms 951,840 7400 1,518,563
!TEL:GFCR: HERNANDE 1433 1.450,764 109,710 2,760,482
ESTELARESENDIZ 20,070 2,526,310 159,000 4,486,310
FOLIPE MATHTADO £.405 505715 €3.033 1.635.202
CONGEPSION CAMPOS 12,663 1.324.270 1.381,124 94,523 2,520.917
TERECA MENTADD 12.566 1.030.000 1281700 94,245 2506017
FRANCISCO AGUNIAGA £3,333 1,503.900 4.799,970 2,118,060 390,998 7.318,028
GABING VALDEZ 1BLO0 540,000 1,623,000 1,112,040 135,000 3,167,040
HERMENEGILDO AVILES 15800 476,700 1.£30.100 1.334.760 18175 2,884,035
ALEJANDRO PEREZ 17000 510,000 1,430,000 1,327,000 127,500 2.955.490
DAVID KECINA 21656 643,080 1,542,910 1,311,150 162,495 2,423,815
CAMILC RESEND!Z 15.443  463.260 1,350.670 1.158.225 115,823 2.662.918
14A, DE LA LUZ LEDESHA 12086 967,920 1,103,040 1,006.812 91,995 2,201,747
RUBEN OLVERA 16,660 439,990 1.499.940 16,608 124905 1,841,601
SALVADOR ZARRAGA 10,476 305,760 215,840 970,896 76,320 1.969.058
JORGE POMERD 39010 1.171,380 3514,140 958,170 202,845 4,765,155
JOSE A MARTINEZ 43,413 1,307,300 3907470 941,360 225,508 5.174.128
JESUS CARACHEO 331033 1,008,950 3,026,970 1,008,600 250,048 4.237.818
MARGARITA ELIAS 14000 420,000 1,260,000 1,888,000 106,000 3.383.000
MARICELA DELGADO 17600 523,000 1,521,000 1,066.770 132,000 2,632,770
JOCE A OLVERA 16.267 483,010 1,464,030 1,581,632 122,003 3,147.665
GABRIELA HERHANDEZ 11,000 337,000 090,000 424,000 2,500 1,556,500
PATRICIA CHAVED 21,666 9 1,049,940 2,252,540 162,495 4,361,975
SALVADOR CARMONA 16666 490.950 1,499,840 1,249,950 124,995 2,874,885
ADOLTO PACHECO 16666 109950 1,489,940 1,740,030 124,905 3,374,885
VICTORIAND TREJO 21,666 1,949,940 1,260,750 162,495 3373185
RAUL MEDINA 15603 1,395,270 666,629 116,273 2173472
RODOLFO HIEVES 12,160 1,594,400 705,280 91,200 1,390,880
ROGELIO LIRA 14400 422,000 1,260,000 1,209,600 108,000 2,813,600
A. ANGELES MEJIA 9000 270009 210,000 £30,000 67.500 1,507,500
A. CARLEN AGUILAR 13333 30m000 1.10.973 453222 92,938 1,753.290
JAQUELINT MOTIENO 1270 336,600 1.099.300 269,280 84,150 1,363,230
TOTAL 32,786,382
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COMPANIA, S.A. DEC.V.
PERSONAL SINDICALIZADO
SUELDO SUELDO PRIVMAS 3MESES PARTE TOTAL

HNOMBNE DIARIO MFHSUAL Lia, PROPCARCIONAL LIOWIDACION
OFELIA NIETO 14,477 4 434,322 6 2.229.522.7 1.302,967.8 106.580.7 2.641,074.4
ISIDRA RESENDIZ 144774 1.578,033 8 1.202,067.8 106,580.7 2.080,587.2
AAPARD GARCIA 1251 1,507.068 5 1.1£2,807.2 06,075.6 2,600,851
MARTHA RCYES 12801 1.370.673 6 1.152,507 2 06,0758 2.619.€81.4
BEATRIZ QUIJADA 2,000.567.8 3.302,967.8 108.550.7 3,612,116.3
ANA MA. MOREND 1.935,562.4 1.162,907.2 06.0758 22345452
MARIA LLARTINEZ 1.537.209 6 1.162,007.2 96,0756 2.786,102.4
ANTOMIA GOMEZ 384,302 4 1,537.200.6 1,152,807.2 96.075.6 2.786,190.4
MARGARITA TREJO 384,3024 1,152.007.2 96.075.6 3.001,634.3
SOCOARD OLYERA 3343904 1,150,907 2 96,075.6 2.042,394.0
ISIDRA CRUZ 1,302,967 8 10£,550.7 2,960,832,4
ROSARIO MARTINEZ 1.150.007.2 90,0750 2,555811.0
INENE HERNAHDEZ 1,152,907 2 96.075.0 2.786,102.4
GRACIELA LIRA 4 537! 1520072 96,0758 2,786,192.4
ISABEL GONZALEZ 4 1.537.209 6 1,152,007 2 96,6758 2.786,102.8
GUADALUPE MIETO 4 1.396,298.7 1.152.907.2 96,0756 2.845,281.5
DOLORES GARCIA a4 1383488 6 1,352,007.2 96,075.6 2.632471.4
GUADALUPE DEMETRIO 8 3.034.710.3 1,845,437 .4 153,785.5 5,082,042.1
EVANGELINA OCHOA 6 2,244,000,1 1,302,067.8 108,580.7 1,855,548.6
JOSEFIHA MORALES 4 2.011.1826 L2 96.075.8 3.260,1654
TERESA CAMPOS WE] 15700786 1.152,907.2 96.075.6 2.610.661.4
BARBARA DARRON 4 1,537,208.6 1,152,967.2 96,075.8 2.766,192.4
MARTHA CHAVEZ A 1,333,483 6 1,152,007.2 96,075.8 2.622.471.4
MARIA DEMETRIO 4343026 214753807 2,657.8 108,560.7 3.539,726.2
PROVIDENCIA REYES 4343228 1,737,290.4 02,9678 108.580.7 3,148,836.9
ISIOAA BAKMIREZ 384,302.4 1,206,628 2 52,007.2 06,0758 2.555,611.0
LOURDES PEREZ 3843024 1,537.209.8 162,907.2 96.075.8 2,786,102.4
CELIA MEJIA 84,3024 1,537,209 8 52.997.2 06,075.8 2,786,102.4
EUGENIAUGALDE 3 2.4 L537.000 0 152,607.2 06,0758 2,788,182,4
TERESA UGALDE 3343024 1,639,660.2 1.152,007.2 96,075.6 2,888,873.0
ASUNCION UGALDE 8151458 3.016,738.7 1,845,437.4 153,786.5 5,115,002.6
YOLANDA CALIXTO 434,322.6 2,272,054.9 1,302.967.8 108,580.7 3,604,503 4
ESTHER FORTANEL 615,145.8 2,157.748.4 1.845,437.4 153,786.5 5,156,9072.3
BRIGIDA CALIXTO 334,302.4 1,306.,828.2 1,152,907.2 98,0758 2,555,611.0
PUREZA HIETO 384,302.4 1,345,050.4 1,162,907.2 98,075.8 2.504,041.2
BARDARA CAMACHC 498,164.2 2,474,049 1.494552.6 124,546.1 40034125
MARIA MUNOZ 384.302 4 1.754.081.0 1,152,007.2 96,0756 3.002.063 8
HANUELA GOMEZ 384,302 4 1,383.108.6 1,162,907.2 96,075.6 2.632,471.4
GUADALUPE FLORES 384,302.4 1.460.310.1 1.152,907.2 8€,075.6 2700301 9
CARMEN NIEVES 334,302.4 1.370,678.6 1.152907.2 96.075.6 2,610.661.4
ALICIA UGALDE as4,302.4 1.396,293.7 1.152,807.2 08,0750 2,645281.5
DOROTEA VAZQUEZ 384,202 4 1.L06,221.3 1.152,007.2 $6,075.0 3,055,204, 1
REFUGIO ARANDA 498,184.2 2.573,951.7 1,404,552 6 124,540.1 4,193,050 4
ELENA DOMINGUEZ +408,184.2 25741333 1,494,552.6 124,546.1 4,143.231.9
TRINIDAD MUNOZ 384.302.4 1.537,200.6 1,152,907.2 88.075.6 2.780,182.4
GLORIA HERNANDEZ 334,302.4 1.319.433.2 1,152,907.2 06,075.6 2,568,421.0
JOSE CAMACHO 6€5,201 4 2,6€0,805.6 1,965,604.2 166G,300.4 4.822,710.2
CARMEN GUTIERREZ 3B4,302.4 1.844,651.5 1,152.907.2 96.075.6 2,093,634
CDUARDA NICVES 384,3024 1.537,209.6 1,152,007.2 96,075.8 2.788,192.4
LUIZ PEREZ : 665.201.4 2.505,531.9 1,995,604 2 Wi6,200.4 4.607.406.5
ENRIGUE JIMENEZ 665,20%.4 2.660,805.6 1965604 .2 166,300.4 4.822.710.2
ANORES IACRENG 0 2,898,552.0 2.473,914.0 181,150.5 5,253,625.5
REFUGIO BARROH 381,302.4 1.409,108.8 1,162,907.2 96,075.6 2.658,001.6
LOURDES RESENDIZ 384,302.4 1.857,461.6 1,152,807.2 98,075.6 3.108,444.4
PRISCA PEREZ 384,302 4 1,370.673.6 1,152,907, 86.075.6 2,618,661.4
MARTIN ALVAREZ 22,1734 665,201 .4 2.703,845.9 1,095,604.,2 166,300.4 4,955,750.4

i




COMPANIA, §

A.DECYV.

PERSONAL SINDICALIZADO

SUELDO SUELDO PRIMAS 3 MESES PARTE TOTAL
NOMBRE DIARIO MENSUAL L. PROPOACIONAL LIQUIDACION
fCARMEN MERA T2810°7 T SE430X T 188443867 TIIS2G072T T T GEOY5E AEXHXE|
EPIFANIO GANCHER 20,504.9 615,145.0 2.191.0200 13454374 163,706.5 4,183,24.9
DANICL PEREZ 16.6C6.1 AORIEA D 1.722,033.8 5161 3,346,127.2
MIGUEL MENCOZA 16.606 1 198,184 2 1.710.4 1245401 3.320,521.1
PEDRO ARAGON 20,5049 [AERELE:] 2,03.4957 1,845,437.8 153.786.5 4.000,719.8
MAURO RESENDIZ 20.002.7 #8079 3 41243724 2,664.236.4 2220290 7.030,631.8
ANTONIO UGALDE 206027 508,079 8 4,144,372 2,664,230 4 202,6200 7.030631.8
EVANGELINA JIMENEZ 12.810 1 aR4,3004 035,1358 1,152,507 2 96,075 § 2,184,110.8
ARMANDO GARDUNO 241548 7246720 . 20739140 [LIRIZ37 6,147,345.7
RODEATO AUIZ 27.1734 €65,201.4 21951644 1.095.604.2 166,300.4 4,357,062
ESTHER CAUZ 205019 A15.1458 2, 1.345.437.4 152,785 5 4,103,2439
CLLIA CERVANTES wae 3£3,3004 . 98,0756 2,632,471.4
AGUSTINA CRUZ 16.606.1 4971542 2.607.164 0 1,494,552 6 124.548.1 42202628
ESPERANTA RALMREZ 14477 4 1,071.220.8 1.302.087 2 108.530.7 2,482,877 5
JAVIER TERAAZAS 1737,290 4 9673 108.520 7 3,143.838.9
POSA GONZALEZ 1,265.107 8 9072 96,0756 2,517,130.7
CECILIO RCYES .. 1,068,197.0 1.152,207.2 06,0756 2,517,107
CLARA GOH2ALEZ 324,307 ¢ 1,268,197 9 1.152.907 2 26.0756 2,517.180.7
LIDIA HIETO 384.300.4 1,2€8,197.9 1,152,907.2 06.,075.6 2,517,180.7
JUAN L. RAYIREY 434,322.6 1,372,067 8 1,302,067 .8 103.580.7 27145183
JOSE A, PACHECO 815, 20004763 1.845,437.4 153,728 5 4,008,700,%
LIDIA GOMEZ 134 1,266,387 8 1.152,0072 0A.075.6 2,504,370.8
1244 CLVERA 2 004 1.055,387.3 1,152,907 2 06,0756 2.504,370.8
ALFONSQ MEJIA 384,300.4 1,065,387 8 1,152,907 2 06.075.6 2.504370.8
MARTHA E. DIAZ 4340226 1.187.138 4 1.302.867 8 108.530.7 2,592.696.9
IRMA MARTINEZ 334.302.4 0005157 11529072 BE.075.6 2.158,493.5
SEVERINA RESENDIZ 324,302.4 627,691.9 1,162,007 2 96.075.8 1,876.676.7
IMARGARITA 2UHIGA 4343226 1.375,3619 4.202.567.8 108.580.7 2,786.903.9
ZEMAIDACAUZ 354,302.4 627,003.8 1.152,007.2 96.075.6 1,876,676.7
CAROLINA RCSENDIZ 324,302.4 1.152,.907.2 96.075 8 1,876,677
PERFECTA YANEZ 334,302.9 1,152,507.2 06,0758 1.878.676.7
MARTHA NIEVES 254.302.4 1.152.907.2 96.075.6 2,363,459.8
LOURDES ARAKDA 1.152,807.2 06,075.8 1.876,870.7
AMPARO UGALDE aca.302.4 1,152,907.2 860756 2,401,800.0
DARIEL HERNANDEZ 334,202.4 768,604.8 1.152,907.2 06,0758 2,017,587.8
TRINIDAD TERNAZAS 434,322.6 13319226 1.302,967.8 108,580.7 2,743,471
DAV'O PEREZ 1234,300.4 1,152,007.2 1.152.9272 26,075.6 2,401,880.0
JUANITA REYES 384,302.4 1,113,4770 1.152,007.2 06.075.6 23634598
CONCHA GOHZALEZ [REER} X 1,152,907.2 96.075.6 2.363.459.8
MARGARITA RESENDIZ 1,114,477.0 11520072 06,075.06 2.263.459 8
FEL!X MORENO 2,078,980 4 2.173.9140 131,169.5 4,384,050.9
ALEJAHDRO RAMIALY 431.322.0 1.216,1033 1,302,567.8 103,560 7 2,622,651.7
LAURA AAMIREZ 334.302.4 1.076.046.7 1,152,907.2 96,0756 20.5
ALEJANDNO HDEZ. 304,302 4 589.761.7 1.152,007.2 66,0758 1,838,240.5
JUANITA LOPCZ 384,302 4 917,915.9 1,152,907.2 96.075.6 2,196.928.7
ALEJAMDRO HDEZ. M. 35e.2004 9479459 1.152,907.2 90.075.6 2,106,928.7
AURELIO UGALOE 434.322.6 1.056.851.7 1.302.967.8 108,5£0.7 2,463.400.1
GILBERTO PACHECO 498.184.2 760.488.6 1,494,552.6 124,546.1 2.369.587.2
LUISA HERNANDEZ 384.202.9 429,502.1 1,152,907 2 96.075.6 1,748,575.9
ESTEBAN LAGUNA 554,302.4 9023258 1.152.907.2 96.075.6 2,171,306.6
FELIPE MORALES 2e4.302.4 9023258 1,152,907.2 96,0756 2,171.308.6
LUIS ALVAREZ 434,322.6 1.027.896 8 1.302,067.8 108,560.7 2,430,445.3
AOSARIO ARANDA aes 576.4515 1,152,007.2 26.075.0 1.005,436.4
ALEJANDRO PEREZ 334,302.4 21,4149 1,152,9072 96.075.6 2,030.387.7
SAMUEL CAMACHO 3842024 199,593.1 1.152,007.2 96,0756 1.748,575.9
JORGE SANTOS 381,302.4 678.024.2 1,152,907.2 96.075.6 1.027.917.0
GUADALUPE HOEZ 384,302 4 1,152 907.2 00,075.0 1,735.785.8
(EUSEBIO HERNANDEZ 615.115.0 $.374.339.5 1,845,437 4 153.736.5 3.393.551.3
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COMPANIA, S.A. DEC.V

PERSONAL SINDICALIZADO

SUELDO SUELDO PRIMAS 3 MESES PARTE TOTAL
NOMBRE DIARIO LI0. PROPONCIOHAL_LIQUIDACION
SALVADOR UIRA AT TTTRRAA6L0  1.302.067. - 105.540.7 53088130
HECTOR PACHECOD 12,8101 858,275.4 1.152,007.2 06.075.6 2,107,758 2
AURELIAHERNANDEZ 12,8101 5124032 1.152,907.2 D6.075.6 1.761.366.0
SATURANINO ARCE 128101 A06,783.0 1.152.007.2 86.075.0 17357658
ALFRECO UGALDE 128101 406,783 0 11520072 52.075.6 1.735765.8
SEAGIO [LIZONDO 144778 837,600 0 02,567.5 165.580.7 2,300,145 5
GLORIA ALMARAZ 123101 3 AE6783 0 1,152,907.2 096,075.0 17357858
AURELIA GARCIA 354,302.4 406,733.0 1.152,907.2 9€.075.8 1735765 8
LUCIA ARAHDA 434372 6 §97.600.0 1.302,967.8 105.530 7 2,200,148.5
JOSEFINA MUNOZ 334,302 3 486,753.0 1,152,907.2 96.075.6 17357658
ALEJANDRO ALVAREZ 384,702 4 473,0730 1,152,072 93,0756 1,722,055 8
CAMELIA REYES 324,302.4 T31.4149 1,152,007.2 26,0758 2,030,377
CARMEN BARRDOH 84,3004 443,352 8 1,152,907, 9€.075.6 1,607.235.8
\RENE ALVAREZ 384,302.4 7086018 1,152,007.2 £5.275.8 20175376
TERESA HERNANDEZ 354,302 4 461,162 9 1,152,072 96 075.8 17101457
CATALINARESENDIZ 384,302.4 461,162.9 1.152,907.2 96,075.6 1,710,145.7
LOURDES MORALES 384,307.4 461,162 9 1,162,907.2 90.075.6 1,710,145.7
JOSE G, SANTOS 384,302.4 a7.4923 1,162,907.2 24,0758 1,620,475.1
REFUGIO ARTEAGA 304,302 4 §60.263.7 1.152,007.2 96,075.8 1,838,248.5
ANGELES JIMENEZ 12.810.1 384,302.4 397,125 1,152.907.2 96.075.8 1,648,095.3
TOTAL { TR
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h2. Descnsamble

COMPANIA S.A. DEC.V.
COSTO DE DESENSAMBLE

1. MECANICO
MAQUINA MANO DE CBRA EQUIPO CcOsTO
u [NEND SI\I ARIO | IMPORTE
"2 827528 T 76,558 IR 1870
TALADRO X 0.50 sa 273.28 19,139.64 Iaa7. 93 22,967.57
FRESA 1 075 38,273.28 28,709.46 5,741.89 34,451.35
AFILADORA 1 025  38.279.28 9,569.82 1,913.96 11,483.78
ESMERIL 1 025  38.279.28 9,569.82 11.483.78
PRENSA FEDAL 3 1.50 . 38,273.23 57,418.92 68,902.70
TROQUELADORA 2 200  38.279.28 76,558.56 15,3117 91,870.27
MOLDEADORA 4 200  30,272.28 76.558.56 15,311.7¢ 91.870.27
PRENSAS 2 200  38.279.23 76.558.56 15,311.7% 91,870.27
IMPREGNADORA 1 150  08,279.28 57,418.92 11,463.78 €6,902.70
EMBOBINADORA 6 450 98,273.28 172,256,765 34,451.35  206.708.13
SUAJADORAS 3 1.50  38,979.28 57,418.92 68,902.70
BAL-REX 1 250  3R.272.23 76.558.56 91,870.27
AIDA 1 500  30,279.28  191.396.40 229,675.68
HORNOS 2 250  38,279.23 95.093.20 114,837.84
LINEAS ENS. 3 €.00 38,273 28 229.675.68 275,610.82
TORNOS 14 28.00 38,279.28  1,071,819.84 214, SGJ 97 1,285,183.81
PRENSAS 22 4400 3827928 1604,268.32  936,557.66 2,021,145.98
TALADROS 4 2.00  38,279.28  76,556.50 1531171 91.870.27
MOLINOS 3 3.00  3B,279.28  114,837.54 2296757  137,805.41
ESMERIL 3 300  3B,273.28  114,837.84 2296757  137,805.41
REMACHADORA 1 0.50  38.279.28 19,139.64 3,827.93 22,967.57
ENEDEREZADOR 1 0.50 38,279.28 19,739.64 3.827.93 22.967.57
CiZALLA 1 1.00  38,279.28 38.279.28 7,655.86 45,935.14
INYECTORAS 2 3.00 3827926 114,637.0% 22967.57 __ 137.605.41
TOTAL B4 119.2 4,564,804 912,961 5,477,765
2. AYUDANTE DE MECANICO
MAQUINA MANO DE GHBRA EQUIPO COSTO
U [REND. ‘;ALI\RIO APORTE
i (e V28973
TI\LI\DHO 1 "3 870 72 16 935.36 3 387 07 20,322.43
FRESA 1 0.75 33.870.72 25,403.04 5.080.64 30.483.65
AFILADORA 1 025  33,870.72 8,467.68 1,692.54 10,161.22
ESMERIL 1 0.25  33,870.72 8,467.68 1,69.54 10,161.22
PRENSA PEDAL 3 1.50 23,870.72 50,806.08 10,161.22 60,867.30
TROQUELADONA 2 2.00 33,870.72 67,741.44 13,548.29 £1,289.73
MOLDEADORA 4 200 3387072 67.741.44 13,540,29 81,289.73
PRENSAS 2 2.00 33,870.72 67,741.44 13,548.29 81,289.73
IMPREGNADORA 1 1.50 33,870.72 50,806.08 10,161,22 60,867.30
EMBOGINADORA 6 450 3387072  152,418.24 3048365  182,901.89
SUAJADORAS 3 150 33,870.72 50,806.08 10,161.22 60.967.30
BAN-MEX 1 2.0 33,870.72 67,741,844 13,548.29 81,289.73
AIDA 1 5.00  33,870.72  169,353.60 33870.72  203.224.32
HORNOS -z 2.50 33,870.72 84,676.80 16,935.36 101,612.16
a

LINEAS ENS. 6.00 33,870.72 203,224.32 40,644.86 243,869.18
TORNOS 14 28.00 33,870.72 94 189,676.03  1,138,056.19
PRENSAS 22 44.60 33.670.72  1,490.311.68 298,062.34  1.788,374.02

TALADROS 4 2.00 33,670.72 67,741.44 13,548.29 81,289.73
MOLINOS 3 3.00 33,876.72 20,322.43 121,924.59
ESMERIL 3 3.00 33,870.72 20,322.43 121,934.59
REMACHADORA 1 0.50 33,870.72 3,387.07 20,322,43
ENEDEREZADOR 1 0.60 3387072 3,387.07 20,322.43
CIZALLA 1 1.00 33.870.72 40,644.86
INYECTORAS 2 3.00 33.870.72 101.612.16 121.934.59
TOTAL 8 118.2 4,039,083 4,846,800
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COMPANIA S.A. DE C.V,

EQUIPO DE CONOS

1 COMPRESORA DE AIRE

1 BOMBA DE VACIO

1 BAMEX 1

1 BAMEX 2

1 MOLINO PARA PASTA

1 TRANSFER

6 PLANCHADORES DE CONO
7 CORTADORES DE TRIM

1 HORNO DE ENLACADO

6 SUAJADORAS

EQUIPO DE CENTRADORES
1 IMPREGNADORA DE TELA
12 MOLDEADORAS DE CENTRADOR
2 PRENSAS RECORTE
EQUIPO DE BOBINAS
§ BOBINADORAS

6 CRISOLES
2 HORNOS DE CURADO

MAQUINAS PARA TALLER DE MANTENIMIENTO

{ En Miles de Pesos)

EQUIPO DE PRE-ENSAMBLE
5 PRENSAS
3 OJILLADORAS

EQUIFO ENSAMBLE

4 LINEAS CON DISPOSITIVOS

1 MONTACARGAS

EQUIPO LABORATORIO

1 CAMARA ANECOICA

1 CAMARA DE PRUEBAS DE POTENCIA

1 CAMARA DE LUZ

1 CAMARA DE FRIO

1 CAMARA DE HUMEDAD SALINA
INSTRUMENTOS DE PRUEBA
INSTRUMENTOS DE CONTROL
DE CABINA

[Ctave DESCRIPCION

V.R.N. _ V.NR. V.U.R. DA ]

9TA09 Taladro vertical de columna HECKERT

9FRb3 Fresadora MILLWAUKEE (700 mm. Transv,, 1200 Long)

9TR14 Torno automatico paralelo SIDERAL

9AF02 Reclificadora de superficics planas W MW
95102  Sierra cinta con motor de 3 HP y cilindro hidraulico JOHNSON

9ESO5 Esmeril motor 3/4 HP con 2 cabezales CINCINNATI

TOTAL

24,812 4,938 4 1,235
39,791 5,969 4 1,492
37,150 26,154 29 902
69,255 13,005 6 2,183

5,530 1,653 Yo 276
931 278 6 46
167,469 52,087 6,134 |
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M4, Unidades Equivalentes Adimensionales (UEA's)

Material

Descripcien

IMAN

POLOS

BASE
CANASTA
TAPA

BOBINAS

ROLLES
CoHos
GASKET
TINSEL
TWEETER
CENTRADOR
PRODUCTO
EN
PROCESOQO

PRODUCTO
TERMINADO

Toroide de bario-ferrita

Free cutting (barra de aceroe de
bajo carbon)

Solera (Acero cold rolled)
Lamina {Acero SAE 1010 a 1020
solera {(Accro cold rolled)

Tubo de aluminio,
Alambre de cobre calibre 26 a 235

Poliuretano y tela

Pasta preparada y rolles
Carton negro o negro de humo
Alambre de cobre de 32 hilos
Bocina piezoclectrica de agudos

Pieza de algodén de 36 hilos
por pulgada.

~cono
-Rolleg
-Ganket

UEA




A5. Control de Trogueles

COMPANIA S.A. DEC.V.

CONTROL DE TROQUELES ( CANASTAS)

CANASTA DLSC, OPERACION Ho. TROQUEL MAQUINA S PARTIC]
040-0001 22 Embutdoy Fuimado T1-0001 05-08-25-21-23-12 0.47%%
Cone do Siluota T1-0002 11-12-21-23-20
Porintacion para ficha T1-0663 18-26-21-12
040-0005  3/3  Troqun! Pragresive T1-0010 26-08-03 1,425
Perforncion pata ficha Ti-0012 19-26-20-23
040-0010 4 Embhutido y Foomada T1-0022 03-06-08 0.94%¢]
Cone de Silueta Tt-0023 05-09-15-20-12-21
Petinracion para heha T1-0024 17-24-15-23
040-0011 42 Embaticde y formado T1-0020 0§-09-25-05-20 0.00%
Coite da Venlana 11-0030 11-12-25-17-23-21
Petlurariones Ti-00M1 17-21-23-20-12-11
Caize Silueta, Dabluz Cma 710032 09-12-21-25-20
040-0012 42 Embutido y lomado T1-0033 03-06-00-05 10.88%4
Cotte do Silugta T1-0034 05-08-11-12-21-23-20
Corta de Vonlana - T1-0035 19-20-26-12-23
Dobloz de Ceja T1-0036 11-12-21-24-25-23
040-0014  4/2  Embutido y formado T1-0032 03-06-00-05 0.00%y
Canto do Silugla T1-0034 05-00-11-12-21-23-20
Doblez de Ceja T1-0036 11-12-21-24-25-23
Potloracion pata Ficha T1-0037 11-12-21-28
040-00t5 5 Embulido y tormado T1-0038 06-09-00-05 0.00%
Corte de Sdugla T1-0030 05-12-21-11-23
Dobtaz de Caja Tt1-0041 11-12-21-05-23-20
Petforacicn pata Ficha T1-g042 13-17-05-15-14
040-0020  8/1 Emhulido T1-0050 0l 0.00%]
Farmado T1-0051 o2
Carte de Situeta T1-0052 14-09-06-05
Dablez da Coja T1-0063 02
Caorte de Vantana T1-0054 00-14-17-15
040-0024 4x8 Embulido T1-0063 03-00 1.65%
Formado y Dobiloz Caja T1-0068 02
Corte de Silsela T1-0069 06-14-24-15-13
Parforaciones T1-0070 12-17-21-23-00
Potloracion pata Ficha T1-0071 05-11-15-17-24
Corto do Ventana Frontal T1-0072 05-14-17-24-12-21-20
Corta do Ventana Latoral T1-0073 17-18-23-13-09-21-12"
Porforaciones Extras T1-0074 11-14-21-23-12-20
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COMPANIA S.A. DEC.V.

CONTROL DE TROQUELES ( CANASTAS )

CAHASTA D QOPERACION Hn. TROQUEL MAQUINA 8 12 RYIC)
040-0022 5  Embutidoy tormado T1-0038 06-00-03-05 5.9154
Cotte do Silucta T1-0030 05-12-21-11-23
Corte do VYantana T1-0040 15-17-0%
Dubtez do Coya T1-0041 11-12-21-05-23-20
Corto da Vantana treatal Ti-c0%0 05-00-14-15-17-11
Corta do Ventana Lataral T1-0001 21-17-12-11-23-04
Potiotacion Sujesion Cahle T1-0092 1CHO
Oobler do Ceja T1-0088 02
Pettotacioner T1-00a9 21-23-10
040-0097 3 Cortndo Silurta T1-0008 156-20-21 0.0054)]
010-0008 3 Corte dn Silunta Ti-0008 15-20-21 .00/
Coita de Ventana Tr-0190 12-23-25-20
040-0056 12 Embwtdo T1-0060 o3 3.78%
Formado T1-0061 02
Carto do Silueta . T1-0062 05-14-03
Pottoratlones Ext. T1-0003 06-00-14-07
Dobloz do Celn Ti-0064 02-14
Corg do Vertana T1-0065 17-24-14-15
030-0065 10 Embutida y kwmada T1-0055 03 4.00%,
Crrta do Situnta T1-6a58 06-14
Dobloz do Gaja T1-0057 06-00-14-10
Corte do Vontana T1-0058 05-09-15-24-17
040-0067 4 Proprosive Ti-0186 0t (AIDA} 3.55%)
010-0069 3x5 Progresivo T1-0066 Ot{AIDA) 1.42%)
040-0671 4 Ford Progrosiva T1-0188 01 (ADA) 0.00%4
040-0074 6x0 Progiosivo T1-0083 01 (AIDA) 2.9084]
040-0078 8  Proginsivo T1-0043 01{AIDA) 22.72%4
040-0078 5 1/4 Progtotivo T1-0014 01{AIDA} 15.38%
040-0080  6/2 Progrosivo T1-0045 07-03 7.108
Corte de Ventana Ti-0046 15-20-14-17-13-05
Corta do Ventana T4-0047 15-20-14-17-13-05
Formarto da Escalon Ti-0218 . 4
010-0091 812 Piogrosiva T1-0045 07-03 0.00%4)
Peiforacion pata Ficha T1-0048 05-13-15-17-24
Fotmada de Escaton T1-0216 1
040-0084 312 Progresivo T1-0018 03-C6 2.84%
Coito do Ventana T1-0018 15-24
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COMPANIA S.A. DE C. V.

CONTROL DE TROQUELES ( CANASTAS)

CANASTA DESG.

OPERACION No. TROQUEL MAQUINA % PARTIC)
£0040-0% 8 Embatido y Formado (B-923) T1-219 03 0.00%]
Cotte do Siluota (2-84) T1-220 1
Doblaz de Coja (8-a7) T1-221 09
040-0085 617 Embutide T1-0084 03-09 1.4z
Formado T1-0085 02-24
Cotle do Situeta T1-0086 05-06-17-15-13
040-0082 57 Embutida T1-0084 03-00 0.00%]
Formarn T1-0085 02-24
Corte du Siluota T1-0087 05-13-15-17
Doblz de Caja T1-0083 02
Perforacionos Ti-0089 21-23-10
Corta de Vantana Frontal T1-0000 05-09-14-15-17-11
Corte de Yentana Lateral T1-0009 24-17-12-11-23-24
Parforacion Sujocion Cablo T1-0002 1CHO1
040-0087 4x10 Embutldo T1-0075 03 1.809%]
Formado T1-0278 02
Corta de Siteota T1-0077 24-17-15-14-21-13-05
Dobloz do Coja T1-0078 05-06-24-14
Porloracionos T1-0078 15-17-13
Corta Veniana Frontal Derocha T1-0080 17-24-15-14
Catto Vontana Frontal_
tzquiorda Ti-cost 17-14-15-24-00 0.00%
Corto de Voninna Latoral T1-0082 24-15-12-13-14
Potloraclon Extia T1-0083 26-11-21=12
1040-0009 4x10 Embutido T1-0075 4] 0.0084)
Formado T1-0076 Q2
Corte do Siluota T1-0077 24-17-15-14-21-13-05
Doblez de Caja T1-0078 05-08-24-14
Porlotaclonos T1-0070 15-17-13
Corta Vontana Frontal Dutecha T1-0080 17-24-15-14
Corto Vontana Fronial__
zqulorda T1-0081 17-14-15-24-00
Corte do Vontana Lalaral T1-0082 24-15-12-13-14
Pettoracion Extra T1-0083 26-11-21-12
J040-0074 6x9 Corta do Ventana Lataral 223 (TFK) 05-24-13 0.0064)
|(Provisionat)
Canastas Patloracion & 47 mm. T1-218 0.00%]
{Nissan, Polk)
010-0100  &/2  Corte da Siluuta Ti-0211 09-24 0.0004
{Hissan)
Dotoz do Coja Ti-0212 13-05
Porlotacien para Ficha Ti-0213 21-23




COMPANIA S.A. DEC.V.

CONTROL DE TROQUELES ( CANASTAS )

[CAHASTA DESG. _ OPENAGION Ho, TROQUEL MAQUIHA % PARTIC
040-0052 514 Purtoreridn & 33 mim. T1-0205 15+17-18-18-20-21-23 0.00%
040-0001  S/4  Perloracion a 53 men 13208 15-17-18-10-20-21-23 0,008
045-0011 /4 Porloracitn o 33 mm. T1-0ze5 15-17-18-19-20-21-23 0.00%)
040-0CT3 5 Petinracidn a 33 mm. - 11-12-15-17-10-21-23-24 0.00%
040-00E0  5/4 Patforacidn a 33 mm, T1-026 11-12-15-17-10-21-23-24 .00
040-0021 54 Terloracion a 33 mm. T1-t208 11-12-15-17-10-21-23-24 0.00%
0400010 511 Partorerin 4 33 mm. T1-c278 1-12-15-17-19-21-23-24 0.90*

& Pasticipacion do

MDA

%1
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