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JUSTtJtCACIOM DEL ESTUDIO 

Con objeto de aplicar la ~ayor parte de conoci-

~ieotoa obtenidoa eo la carrera.de ingenierta Indus

trial de una aaoera integral.•• ha elegido la elabo-

raci6n del ai1uieote eatudio que comprende cuatro 

1randea lreaa de inveati1aci6n, laa cualea 100 : 

MEICADO, TEGMOLOGIA, OIGAMIZACION Y ANALtStS FlHAN--
CtEIO. 

La coabinaci5o de la eaperiencia eo el ramo con 

loa cooociaientoa obtenido• en la Univer1idad, dan 

coao reaultado un trabajo prlctico y actual que puede 

aervir coao baae para la realizaci6n afectiva del 

proyecto, aat como para moatrar la aplicaciSn de una 

aetodolo1ta para el an•liaia de cualquier proyecto 

que involucre aapectoa Tlcnico - !cooSmicoa. 
El uao de la• herramieotaa para la correcta eva

luacito del eatudio implica una compenetraci6n de loa 

a1pectoa aocio - econ6micoa de nue1tra 1ociedad y 1u 
ind~•tria, para lograr una adecuada adaini1traci5n 

futura de loa recuraoa oece1arioa para llevar L cabo 
el proyecto que darta uo 1atiafactor nece1ario a una 

poblaci5a creci~ote. 

Conaidaro el producto como neceeario y pretendo 
aoatrar que con la adecuada tecnologta y aoporte f i-

nanciero ea poaible llevar a cabo proyecto• rentable1 
que dartao eapleo1 y ampliartan la planta indu1trial 
de una aanera eficiente, 
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&NT!CEDENTES: 

Se trata de una compañ(a con 11 años de antigue

dad, que se encuentra interesada en ver la factibili

dad de un proyecto técnicg - económico, de instalar -

una nueva planta destinada a la fabricación de ampo-

lletaa de vidrio neutro, para la Industri Qu(mico-Fa~ 

mac€utica, 

Cabe notar, que la tibrica en cue1ti6n se dedica 

a la fabricación de artículos para la Industri Quimi

co-Farmaciutica, iales como goter~s de vidrio neutro 

y pl(1tico, cucharillas, tubo1 para ensaye y cultivo 

y ampolletas de vidrio neutro, destinada su fabrica-

ci6n para consumo nacional, abarcando un 1 X de la 

demanda del mismo. 

Por lo tanto, tiene un centro de operacione1 ya 

establecido en el (rea metropolitana que es donde se 

localiza y con conocimiento del mercado y con el mis

mo ya establecido, el cual solicita de la empreaa, 

u~ incremento en el volumen de ampollet~s Pª'ª 1u1 

~ece1idades, 

Debido a eato, se han interesado en la instala-

ci6n de una fSbrica destinada excluaivamente a la fa

bricación de ampolletas de vidrio neutro, habiéndose 

tomado en cuenta el 10 % de incremento anual en el 

volumen total de la demanda nacional, siendo insufi-

ciente la capacidad de la oferta para cubrir las ne-

ce1idade1 del mercado en forma oportuna y adecuada. 

Por lo anterior cabe la posibilidad de la in1ta

laci6n de la planta 1in abarcar ni afectar el mercado 

perteneciente a la competencia •• 
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DESCRIPCION DEL PRODUCTO: 

La ampolleta es un enva~e destinado a co~tendr 

pr~ductos ?ara uso inyectable, tópico y oral. 

La aapolleta es una secuencia ó subproducto 

del vidrio neutro que se conoce desde hace muchos -

años y cuyo origen lo tuvo en Egipto. Pero pasó 

mucho tiempo para que los Egipcios pudieran hacer -

vidrio transparente, que dejara libre paso a la luz 

Para ello, tuvieron antes que aprender a combinar -

substancias, que luego de fundiJas, purificadas, a

finadas y pulidas, permitirán atravezar la luz, que 

fueran transparentes como el aguL pura y que no in

terceptasen el paso de los rayos de la luz, como lo 

hace la piedra y aún como sucede en el mismo vidrio 

impuro. 

La diferencia que existe entre el cristal y el 

vidrio es que el primero contiene ~lomo y el segun

do no. 

Con éstos antecedentes, me permito hacer una -

breve explicación de lo q1e es la ampolleta, ast c~ 

mo sus características y fines prjncipales. 

La ampolleta, en los tiempos modernos vie~e a 

ser un producto indispensable para la medicina en -
cuanto a soluciones de uso inyectable, tópico y 

oral se refiere, ya que su fin primordial, es con-

servar éstas soluciones en estado de pureza, es de

cir preservarlas de la contaminación de gérmenes y 

otros organizmos, que pudieran descomponer la esce~ 

cia de las mismas¡ por ésta razón los pro~uctos co~ 

tenidos en estos envases son sometidos a procesos 

de laboratorio y al envasarlos •~ tiene el perfecto 

cuidado de que aea con la m41 eJcrupulosa esterili

zación para evitar 1u contaminaciSn con bacterias. 
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Eatoa enva1ea como se menciona arriba, se ela

boran en diver1a1 formaa según las caract,riaticaa 

del producto y loa deaeo1 de, quienes requieren ea-

toa artículoa. 

El vidrio para la manufactura de las ampolle-

ta1, e1 en 1u eacencia qu!mica neutro, de ser ordi

nario, no sevirta para el fin para el cual ful in-

ventado, esta caracter!1tica de neutralidad, ea bS

aica para el enva1e de producto• qu!mico1, solucio

nes inyectables y otros.que por au facilidad a la 

precipitaci6n no podr!an de ninguna manera ene.erra~ 

se en cSpaulaa que no presentan esta propiedad, 

A1Í tambiGn en alguno• ca•oa, se requiere que el 

vidrio ademas de su calidad de neutro, tenga color 

«mbar, ya que este color preserva la acción directa 

de la luz (rayos ultravioleta), cuyos efecto• 100 -

nocivos a determinada• soluciones; de lo contrario, 

la luz obraría directamente en eato1 y vendría la 

rrecipitacion y deacompoaici6n de loa miamos, 

El vidrio que 1e utiliza en la fabrica:i6n de 

las ampolletas ae conoce como vidrio neutro ó boro

ailicato, el. vidrio boro&ilicato neutro, ea un vi-

drio que aunque e1 de la familia de loa boro1ilica

toa, ea de tipo 1 neutro, destinado a la industria 

farmacSutica, para todos 101 envases destinados a 

contener soluciones inyectable• tanto intramuscula

rea como intravenoaas. Este vidrio tiene la carac

terlatica de conservar lo• producto• dentro de la 

estabilidad requerida por loa diferentes Farmaco-

peaa en el mundo, 

to• Vidrio• boro1ilicatoa, pueden 1er en color 

claro 6 tran1parente y fmbar. 

Se babl5 del tipo l de boroailicato neutro, ya 



que para la industria farmac6utica esta dividido en 

tres diferentes tipos: 

Tipo 1 Según u.s.P. ( UNITED STATES PHARMACOPE-

YA), se utiliza para uso inyectable y to

dos los usos que se desee. 

Tipo 11 

Tipo 111 

Semi-neutro 

Calizo. 

La ampolleta se ~uede distinguir de una a otra 

por diferentes característica~ como se muestra en el 

cuadro: 

CARACTERISTICA RANGO 

1 COLOR CLARO - AHBAR 

2 CAPACIDAD (111) 1-2-3-5-10-20 (ETC ••••• ) 

l TERMINADO ABIERTA (A) CERRAD.\ (B) 

l. l TERMINADO A. CORTE RECTO - MEDIO EMBUDO 
CAMPANA ABIERTA. 

3. 2 TERMINADO B. CAMPANA CERRADA, CAPPA RO-
TA, O PERLA, llARZOKl 

4 DECORADO CON SERIGRAPIA - SIN SERI-
GRAPIA 

5 TRATAMIENTO NORMAL - ACIDO SULFURICO -
90' 
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1,-·!STUDIO DI •ERCADO 



l.- ES'íUDlO DE MERCADO 

1,1,- DEMANDA 

La demanda nacional de ampolletas de los dos ti 

pos que cubre el estudio 1e estimó en 1984 en 720 -

millones de ampolletas anuales en base a datos est! 

d{sticoe proporcionados por la compañía que surte -

mis de un 80 % de este mercado (Anexo 1), 

Se conaidera que la importación y exportación -
de este producto no es significativa por lo que la 

demanda nacional es prácticamente el tamaño del me!. 

cado. 

Extrapolando las cifras del anexo 1 podemos co~ 

servadoramente suponer que el tamaño del mercado 

para 1986 variar& entre los 600 y 840 millones de -

ampolletas en todo el año. 

Debido al tamaño del proyecto no se con1idera -

necesario utilizar t~cnicas sofisticadas de pron6s

/ico (Modelos Econom¡tricos), puesto que el volumen 

que se pretende absorver del mercado tdtal ea muy -

reducido (Aproximadamente el 2 % ), 

Los prin.cipales consumidores del producto son -

Laboratorios Farmacéuticos que lo utilizan como en

vase (Anexo 2), se considera que con 3 clientes se 

tiene totalmente vendida la producci6n, debido al 
actual conocimiento del mercado o sea los cliente•, 

por parte de la empresa que realiza el estudio, la 

localización geogr!fica de la demanda muestra una 

concentraci6n importante superior al 70 % de los 

laboratorios localizados en la zona metropolitana. 
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1,2 OFERTA 

Li oferta nacional del producto ea aurtida 

practicame~te por un oligopolio en el cual una com

pañra contrata mas del 80% del mercado, mientras 

que otras tres se reparten el resto 

Es importante señalar que el mayor fabricante 

ao intenta eliminar t~talmente a la competencia 

puesto que ella !e sirve para poder fijar precios -

que aparentan ser de competencia, aunque sí limita 

su crecimiento a través del control de la materia 

prima y de la extensa gama de productos que surte 

a los laboratorios ademas de las ampolletas. 

No se registran iaportaciones importantes por 

existir suficiente capacidad instalada en el país -

para satisfacer. al mercado nacional 

Event~almente se exportan pequeñas cantidade1 

al mercado Centroamericano' 

Esta estructura de ~ferta permite arraigar 

más a las pequeñas ecpresas que ya están surtiendo 

al ~ercado sin que pretendan abarcar una parte im-

portante del mismo, a la vez que limitan la entrada 

de nuevos fabricantes por el control que ejerce la 

compañía más grande sobre el mercado de materl pri

ma y el de los consumidores. 
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1.3 PRACTICAS DE COMERCIALIZACION 

j 

1.3.1 CANALES DE DISTRIBUCION 
El canal uaual par~ 1urtir al mercado de la1 

ampolleta• e1 venta directa do flbrica al ca~ 

prador (laboratorio1), no ae utiliza mayori1-

ta1 ni repre1entante1 ezclu1ivo1, 

1.3.2 PLAZO DE COBRO 
Se con1idera un promedio de 30 dla1 da cr,dito 

al cliente aunqu~ pueden darte otra1 modalida

des como pago de contado 6 anticipo en ca101 -

especiales como nuevoa cliente• 6 model~1 ex-

clu1ivoa de ampolleta, 

l. 3. 3 PRECIO DE VENTA 
El precio promedio estimado para la1 ampolle-

tao de 1 a 3 mililitroa e1 de $ 9,500,00 por -

millar y para la1 ampolletas de 5 a 10 milili

tro• ee de $. 12,500.00 por millar. 

Esto incluye todos los probables de1c1eato1 

por volumen. 

1.3. 4 PRONOSTICO DEL MERCADO 
En base a loe dato• obtenidos de la inveatiga

cion de campo repreae.ntadoa en el anexo 1 se -

estima que el incremento anual promedio en el 

consumo de ampolletas pudiera llegar a un 10 % 

y en condiciones adver1a1 mantenerse en el mi~ 

mo nivel de 1984 •• 

En base a esto se estima que la producci6n y -

venta de ampolleta• de 1 a 3 mililitro• 1er& -

de 9.6 millones de ampolletas y de 5 a 10 mili 

litroa 1erS de 8,832 millone1 de ampolleta• lo 

quo representa para 1986 una participaci6n de 

mercado, en el ca10 optimista de un crecimien

to del 10 % del mercado total, de un 2.1% y an 
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el caso pesimista de un no crecimiento del 

mercado una participaci6n de un 2.6:, 

n;chos porcentajes son realmente alcanzados 

por la experiencia que tiene la empresa en 

el ramo y su conocimiento del mercado. 

l,4 MERCADO DE MATERIAS PRIMAS 

El principal insumo que es el vidrio neutro 

es ti bajo el c«tntrol de un solo productor 

que fija cuotas anua le:; de suaiinis tro a IUI 

clientes. Dicho insumo es de fabricaci6n na-

cional en nuestro caso se cuenta con la re l!. 

ción comercial adecuada para asegurar el su

miniatro de dicho insumo en los volumene1 r~ 

queridos. 

Los insumos energéticos principales como son 

el oxigeno y el gas L.P. son sumini1trado1 • 

sin problema en los voluaenes requeridos pa-

ra la adecuada operaci6n del proyecto. 
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2.- T E C N O L O G I A 



2.- TECNOLOGIA 

2,1 DESCRIPCION DEL PROCESO. 

El proceao global deade·au inicio como recep-

cion de materia primi, hasta el empacado del -

producto terminado, ae realiza de la 1iguiente 

forma: 

a. Recepción de material: la recepci6n de mate--~ 

rial 6 sea tubo de vidrio boroailicato neutro 

l, 1e efectGa en un almac~n donde se le hacen 

loa siguientes controles: 

l. Longitud: No debe encontrarse fuera de los lt

mites establecidos ( 1.20 - ,!O cm. ), 

2. Diámetro exterior: Debe verificarse contra ho

ja de solicitud, el di1metrb requerido que ae -

encuentre dentro de las eapecificacione• ( de 

la medida - 0.50 cm,), 

3. Espesor de la pared: Verificar tipo de vidrio -

solicitado contra hoja de requisiciones (dentro 

J del tipo l de vidrio, existen varios •c~-tipo1 
de vidrio, por ejemplo T.N.A., T.N.C., etc.), 

y contr4 especificaciones, 

4. Conicidad: Es la diferencia en diSmetro a lo 

largo de la varilla. 

Esto1 cuatro puntos anteriores, es en relaci6n 

al control de mediciones, se realiza un muestreo 

aleatorio segGn tablas de control de calidad 

(Militar Standard), Y baaSndose en las normns

de control de calidad oficial mexicana se ace~ 

ta 6 se rechaza segGn sea el resultado, Los 

puntos anteriores son catalogados dentro del -

c.oncepto de defecto crltico (aquel que e1 ca-

paa de dar un resultado peligroso 6 representa 

condiciones inseguraa), en el ca10 de e1tar 
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fuera completamente de especificaciones tipo 

de vidrio err6neo, diimetro diferente, color 

diferente etc .. ,). 

A continueciSn mencionaremo1 lo• puntos de 

control por medio de ex&men visual: 

l. Cuerdas: L{ne•• e lo largo de la varilla. 

2, Piedra11 Protuberancias en la superficie i~ 

terna1 y externa• ) de la varilla, 

3. Hudo11 Conglomerado• de la materia prima en -
algunas 1eccione1. de la varilla, 

4. Líneas de aira: Formaci6n de capilares dentro 

del e1pe1or de la pared a lo largo de la vari 

lla, 

5, Grieta•: Practuraa internaa en laa paredes -

del vidrio. 

6, Requemado1: Acabado en 111 punta• y colaa de 
cada una de las v1rill11, 

7. Suciedad: Limpieza y transparencia en la vari 
lla, 

Estos puntos de aparecer, te toman c<mo dafe~ 

toa mayores (ea el defecto, que 1in ser crf-

tico, tiene la_po1ibilidad de ocacionar una -
falta 6 de reducir materialmente la utilidad 

de la unidad para el fin que•• de1tina). 
En la tercera cla1ificaci6n, para defectos, -

ae incluyen las rotura• las varilla• y el 

empaque, la descripciGn, que eon 101 que •• -
consideran como defectos menorea (que ton 
aquello1 que no reducen materialmente la uti

lidad del material, para el fin a que e•t' 
destinado y que no tienen un efecto decisivo 
e~ el uao u operaci6n de la unidad), 

Bn una hoja de control, donde se e1pecifique 
el tipo de tubo, el lote, la cantidad y 1u --

- 6 -



uso, se anotan los resultados obtenidos, al final 

de ésta hoja de control y de acuerdo a los resul

tados ~Jtenidos se indica si se acepta 6 se recha

za el lot• de tubos recibidos, 

Posteriormente a éste reporte, se pa1an el 6 

los lotes de tubos aceptados a un &rea donde est&n 

las maquinas pesadoras-calibradoras. Aqu{ se ca-

libra y pesa el tubo para determinar las medidas -

exactas para lo cual fue requerido por el departa

mento de m&quinas. Este tipo de maquinas pesado-

ras-calibradoras, que operan en éste departamento, 

son maquinas automáticas para el pesado del tubo¡ 

el peso lo determina la pared del vidrio, aún cua~ 

do el diámetro exterio~ sea el misao. Previo a 

éste procedimiento, ha pasado el tubo por aparato1 

de calibraci6n' (donde se precisa el dilmetro exte

rior), cuyo sistema es puramente automStico. Con

siste en hacer pasar el tubo por unos e1pacio1 pr~ 

determinados, que califican el di,metro exterior -

así como unos sensores 4ue a la vez que verifican 

el diámetro exterior controlan el peso. Esta ea -

una máquina horizontal-vertical. Tiene la funciSn 

de seleccionar el tubo por su di&metro y peao y 

ast:, tener una uniformidad. Mientras mS:1 uniforme 

sea el tubo, menos ajustes se tienen que hacer en 

la máquina procesadora, El pesado y calibrado, ae 

efectúan colocando los tubos en cadena tranaporta

dora que lleva al tubo al palpador electr6nico, 

que mide el di&metro y peso y envía una señal para 

que los tubos sean separados de aucerdo a loa ran

gos establecido•. 
Ya separado' los tubos, ,;e empacan en caja1 -

de cart6n 6 bi~n en euvoltura de polypropileno. 

Las cualea on etiquetadaa con la informaci6n nece-
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sariae para su identificaci6n (fecha, peso, tipo de 

tubo, uso, etc ••• ), y almacenados para su uso post~ 

rior. Este procesa se realiza como un factor de . -

control de calidad, para asegurar que es realmeate 

la que se solicit6 y como se recibi6. 

Ya que éste tipo de tubo, os recibido del pro

veedor pesado y calibrada, en cajas de cart6n de un 

peso standard, de un tipa de vidrio y diametra ezt~ 

rior. 

' KAQUINAS PP.OCESADORAS: 

La miquina vertical tipo carrusel proce1ador1 -

de ampolletas, cuenta con un 1iatema mecanico, que -

le permite efectuar un movimiento de rotaci6a coati

nua, cuya •elocidad puede ser regulable por medio de 

un volante, claramente identificable en la miquina. 

En su parte' superior, cuenta con uao1 barrila-· 

tes, cada uno puede cargar 8 tubos de widrlo, debeD 

colociraele uao1 calibradora• 1egGn la• aedida• del 

tubo con el que •• vaya a :rabajar para que par.ita• 

di1ainuir UD tanto la 01cilaci6a natural al ~lrar, • 

evitando ael el de1perdicio por rotura1; d• acuerdo 

a la1 longitude1 y dimea1ioae1 de 111 ampolleta• de-

1eada1, •e programa •l naaero de vuelta• que debe de 

dar la m&quiDa para que •• proce1e todo el primer 

tubo, en la última yuelta programada, un 1en1or en-

vía la 1eñal para que el barrilete gire 1 permita la 

ubicaci6n del 1iguieat1 tubo pue1to en el iaicio del 

proce10. 

El proc110 de fabricaci6n de 111 ampolleta1, •• 

iaicia por ••dio da UD 1i1tema de mandrile• (inferí~ 

re1 y 1uperiore1), giratorio• 1obre 1u propio eje y 

que a la ~ez giran alrededor de un eje central. !1-

to1 mandril•• tienen una• mordaza• que ••atienen r(-
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gido e. tubo evitando una serie de movimientos ~ue 

pueden en un momento dado deformar la ampolleta; a

dem&s de hacer girar al tubo, lo transportan a los 

diferentes pueatoa O est~ciones del proceso, la 

velocidad de giro de los mandriles, es independien

te a la velocidad de giro de la miquina y puede re

gularse a au vez por medio de un volante. 

En la zona de inicio del proceso, hay una est~ 

ci6n de botones para el arranque y paro de la mSqu! 

na y de los mandrile1, !'SÍ mismo, alrededor de ella 

existen dos estaciones más¡ tienen también dos in-

terruptores de seguridad, 

Los mandriles inferiores, transportan el tubo 

a los diferentes puestos de proceso sobre rieles, -

los cualea son ajustables a diferentes alturas en -

forma independiente. Durante el giro circular alr~ 

dedor del poste central de la mSquina, sufre el tu

bo un ablandamiento por la acci6n del calor genera

do por la combustión del suministro gaa-air•-ogíge

¡"lDi éste calor que sale a la superficie con,,ertido 

en flama, através de unos quemadores, BE gradúa a -

diferentes p~esiones preestablecidas, segan las ne

cesidades que requiera, ya que la consistencia del 

tubo 6 biEn al tipo de la ampolleta que se vaya a -

fabricar. Estos quemadores, son en su generalidad 

de bronce y son de diferentes tipos y formas, según 

la funci6n que desempeñan, los quemadores centrales 

ae les llama así, porque dirigen la flama hacia el 

centro del tubo O sea la parte que se va a moldear¡ 

loa•quemadores de estrangulación, son los que como 

au noabre lo indica, forman la estrangulaci6n de la 

aap~lleta, entendiGndoae como estrangulación a la -

pp·arte cou1prendida entre el hombro del cuerpo y el 

1,lobo·, segtln ae muestra en la figura No, y por 
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Glti•o, el grupo de quemador•• de corte, que al •~ 
fectuar •u trabajo, 1e de•prende la ampolleta form!. 

de y 1e realiza el fondo de l.a siguiente ampolleta· 

Para cada quemador exj1te un juego de baleros 

corraapondientaa, que 11 permiten tener un juego de 

••iv,n, ya que d11lizan 1obre 101 mandrile• 1uperi~ 

re1, Lo1 quemador•• eetln 1ujeto1 por uno• brazo1 
r!gidoa, que loa aoatien1n, a su vez cada uno de 
dicbo1 qu1•adore1 cuenta con un juago propio de vl! 

•ulaa r1guladora1 ( ga1,.•ir1 y o•{geno ), 
A continuaci5n de1cribire•o1 11 proca10 de fo~ 

•acidn da laa a•poll1ta1: 
!n al pu1ato da inicio del proeeao, el •andril 

auperior •• abra dejando caer al tubo de vidrio a u 
un plato, al cual •• aju1tado a la altura requerida 
para obtener la longitud dal cuerpo da la a•polleta 
a fabricar •. A continuaci5n, aube al •andril infe--

rior y por ••dio del •i1mo 1i1t••• da •orda1a1, 1u
jeta al tubo in•ediatamenta ••Pi••• al calant,~i•n
tr, la parta inferior de la •lquina aatl foruada 
por una aaria da plano• inclinado•, por loa cual•• 
daali1an, an for•• continua, loa balaroa que ion 
propia•anta laa ba1a1 de 101 ••ndril•• inf1riora1. 

!l tubo paaa por una aarie da que•adore1 cen-
tralea (el nd•aro da qu•••dor1a •arta an ralaci5n 
directa con al nd•aro de po1t1• da la •lquina f or-
madora), b11ta qua u logra al' ablanda•ianto adecu!. 

do, an ••• •o•anto co•i•n•• a bajar 11 ••ndril in-
farior pro•ocando al ••tiramiento dal tubo, forman
do aa! lo que •• la aguja y ca•p•na, por lo que la 
aaccidn da tubo qua queda dentro da la1 •orda1a1 
del ••ndril inferior, viene a 1ar el cuerpo de la -
eapollata propiamente. A continuaci5n, una va& 11-
~irado al tubo y continulndoaa el calanta•ianto ID 
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fonaa ininterrumpida, entra en acción un di•co, -

que será el encargado de realizar la estrnagula--

ci6n de la ampolleta. 

Pos~eriormente, entran los quemadores de cor

te, los cuales realizan la doble función de dea--

prender S separar la ampolleta ya formada, del fo~ 

do de la siguiente. Ya formada la ampolleta, las 

morda%as del ~andríl inferior se abre y la dejan -

en forma libre a un tabogán, que la conducir! a la 

linea de acabado. 

La línea de acabado de las ampolletas, ae pu~ 

de separar de la siguiente fo~ma: 

1. - Corte 

2.- Cintado 

J.- Serigrafia 

4.- Secad·o 

s.- Recocido 

6.- Calibraci6n 

7.- Empaque 

La línea de acabado, es una serie de ~!quinas 

en serie, de forma horizontal, seguidas unas ~ras -

otras, por lo cual la ampolleta es transportada a -

todo lo largo, por medio de un sistema mecánico de 

bandas, cuya velocidad de transportaciSn se encuen

tra sincronizada con la velocidad de la mlquina 

formadora. 

1.- Corte: 

El corte puede ser de dos formas; cuando la -

ampolleta solicitada es abierta (medio embudo, C. -

recto, c. abierta, Etc ••• ), se toi~ue el si~uient~ -

procedi~iento, por medía de la acción de un motor -

que en la punta terminal de 13 flecha sostiene una 

cuchilla ó di1co de carburo de tungsteno 6 de dia--

- 11 -



manee (•egGn •ea el caeo), haciendo girar la ampo-· 

lleta, por medio de una breve elevaci6n, se logra 

el contacto entra la ampolle~a y la cuchilla, la -

cual realiza la marca de ~orte al estar girando, -

poaterioraente, pa1ar• a una 1erie de quemadore1, 

que por medio da un 1hock-t,rmico ae reali&arS el 

deaprendimiento de la •ecci6n cortada, 11guidamen

te ae pa1arl por otra ••rie mae de quemadorea 101 

cuale• •• acercaran a la parte cortAda para reque

mar la auperficie; La otra forma ·e1 cuando la am

polleta 1olicitada •• cerrada (•ea campana, globo, 

tipo IV, etc ••• ), ea ••ta ocaci6a la cuchilla no -

entra en acci6n, en lugar de eata entran en au lu

gar una 1erie de quemador•• a1í como un braco me-

c&nico el cual una vez teniendo al calant1mieato -

adecuado entra al braco toma la parte calentada 

(Lo1 quemadorea dirigen la flama a un cuarto del -

largo total de la ampolleta), y por medio de un 

s¡ro deeprenden la parte • eliminar, lo¡rlndc1e 

as! la campana, globo etc •••• 

2.- Cintado: 

El proceso de cintado de la ampolleta, ae •-

fect4a con un esmalte de vidrio vitrificable, de -

un coeficiente de expan1i6n 1uperior al del tipo -

de vidrio, con el cual •• crea un esfuerzo y por -

lo tanto una debilitaci4n de la reaiatencia aec•n.!. 

ca del vidrio, que sirve para facilitar la roptura 

de la ampolleta por la eatrangulaci4n, que •• el -

lugar donde se coloc6 la cinta. El 1i•t•ma de ci~ 

tado, con•iate en un dopdeito con una cuchilla en 

medio, impregnada de pintura, el cual 1e encuentra 

colocado en la parte •uperior de por donde pasa la 

aapalleta, al llegar la ampolleta a esto 1itio, se 

· acciona un micro y la ampolleta es levantada haata 
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hacer contacto con la cuchilla que contiene el e1~ 

•alta, al ~acer dicho contacto la ampolleta gira -
haciendo girar a la ves a la cuchilla y produciln

doae aal la banda 6 cint• a la vez que una rayadu

ra 6 •••i-corte. 
l.- S.r11raUa

0

: 

11 aiata•a de aeri1raf!a, ion1i1te en una mi
quina de tipo hortaontal, que •• encuentra conec-
tada en la linea de acabado, lita mlquina consta -
da una tran1portaci6n •base de banda1, donde la -

a•pollata aa depoaitada. El 1i1tema consta de 101 
aiguient•• ela•entoa, una pantal~~ de seda llamada 
for•-alide 6 clichf, un ra11ro, ,pintura vitrifica

ble (•ia•a que •• utilisa para ta cinta), y un m•
cania•o que permite que la ampolleta gire al pa1ar 
debajo del clicbl, a la ves que •• accionado el 
braso que en au punta ao1ti•n• al raaero, reali1I~ 
doae aal el grabado, decorado 6 1erigrafla. El -
•iclo coapleto del brazo permite la decoract6n de 
doe unidade1. Cabe hacer la aclaraci4n, de que 
11ta unidad ,Puede eater en 1ervicio continuo 6 no 
dependiendo del tipo de ampolleta• 1olicitada. 

4.- Secado: 
In•ediataaente d11pufa de la aerigref{a, la -

qpolleta paaarl por el ahtema de 11cado, que con
ai1te en una aerie de re1iatenciaa en ••piral, co-
nectadaa en paralelo, de alaabre de cobre, las cua
l•• d•.•prenden une teaperetura de 250-lSOC, y cuya 
finalidad principal •• aecar la pintura, evitando -
•• , el deterioro en la aeri1r•fla •i •• llegara • -
tenas elgGn tipo de contacto entre lae ampolleta• -
antea de la entrada al horn~ de recocido. 
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S.- Recocido: 

La ampolleta es transportada al horno de re-

c~oido donde a una temperatura de 550-650e, se el! 

minan todo• los esfuerzos de tensi6n ezistentes y 

1e vetrifica la pintura del cintado y la serigra-

fia, El horno, es una caja rectangular, que .tiene 

en su interior una 1erie de re1i1tencia1, ca.loca-

das en paralelo, de alambre de cobre, que despiden 

el calor antes mencionado, y que cumpliendo la cu!. 

va de temperaturas, sale la ampolleta en buenas 

condiciones estructurale1, ya que a la 1alida del 

horno se encuentra un tunel de enfria•iento, con -

lo cual 1e evitarS el 1hock-t&rmico y a1í una d1s

compensaci6n y de1balanceo en la estructura inter

na de la ampolleta. 

6.- Calibraci6n: 

Las ampolletas continúan con su ruta horizon

tal, hacia la parte final pasando por la 1ecci&n -

de c1libre1, que 1on1i1te ea un grupo da 1en1ore1 

previamente ajustado1 a <••medida• 1olicitada1, -

por 101 cuales pa1an la1 ampolleta• y esto• senso

res actúan, según la medida • la separaci&n de la1 

ampolleta1 por calibres (diSmetro de la aguja), 

•••que se e1tipulen do1 calibre1 6 •Sa (basta 4), 

Tenifndo1e en e1te un control mas de calidad, ya 

que e1 e1to1, _111 ampolletas que no entran en nin

guna medida fijada 100 ezpul1adas a un dep61ito do 

dehecho, Las ampolletas son 1eparada1 y conduci-

da1 de acuerdo al calibre corre1pondiente. 

7.- Empacado: 

Loa empaque1, son caja1 dP. cartón 5 corruga

do plS1tico, que 1egún el tipo de ampolleta y de~ 

tino que tengan, se tapan sea con papel ter•o-enc~ 

~ible 6 con la tapa corre1pondiente a la caja uti-
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li&ada. Ante• de ••to, el operario, da una últi-

ma revi•ada a la• ampolleta1, la1 acomoda por me-

dio de pin&•• de punta (par1~ida1 a laa de ciru-

jauo), eliminando alguna ~efectuo1a 6 bien ponien

do alguna ampolleta que haya faltado. 

11 proceao de empacado •• el 1iguiente1 el

operario to•• una caja y la coloca frente a la1 a~ 

polleta•, con la ayuda de una lamina, 100 ancamin~ 

daa al interior de la caja, una vez llana la mi1me 
proceda a cerrar al freQte de la caja y 11 conti-

núa con el ordenamiento de la1 unidade1. 
El etiquetado, 11 la parte final del proc110 

general, •• hace la aclaraci5n que no fua mancion~ 
do ante• ya que no pertenece en 1{ a la ltn1a (1n

tendi,ndo11 como linea al conjunto de mSquina1 que 

intervienen en el proceao y acabado de la ampoll~
ta), ae ha elaborado un formato de etiqueta•, qua 

ion pegada• 10 la parte externa de la caja en un -

)ugar totalmente vi1ible y por medio de la tJal 11 

puede identificar un producto de otro. Est11 ati
quetaa tienanen 101 1iguiente1 datos: 

l.- Tipo de ampolleta• 
2,- Capacidad 

3.- NGm1ro de pi•••• 
4.- Fecha 

s.- Orden de fabricaci6n 

6.- OpeT&Tio, 

-~ 





2,2 ELECCION DEL EQUIPO PRINCIPAL: 

La máquina, compuesta de JO estaciones de tr.!, 

bajo, gira en forma continua a una velocidad que 

puede ser regulada por un variador, desde 1,900 ha.!. 

ta 7,900 ciclos por hora, 

La rotación de las estaciones de trabajo, es 

accionada separadamente desde la mSquina y puede 

ella misma se~ regulada por medio de uu variador de 

velocidad, 

La máquina esti contruida en forma resistente 

y el montaje y la torreta estSn fabricados de hie-

rro fundido en su totalidad¡ esta pre•ición el el 

resultado de: 

1.- El diseño esp>cial de la torreta y del 

piñón de accionamienco de laa estacione• superiores 

para permitir:. 

1.1 Q.ue el rodamiento central sea colocado l.!, 

jos del Srea caliente. 

l, 2 Buena: eliminac:ión de calor, por lo tanto 

menor expansión, resultando una buena indef.ormabil! 

dad y alineación perfecta de las flechas, 

2.- El uso de rodamiento• de bolas para todas 

las partes giratorias u 01cilatoriaa, y par~es bien 

di1eñada• hechas de materiales de excelente calidad 
~ 

3.- Loa chucks de fijación, superior e infe--

rior, 100 de conatrucciSn sencilla, resiatentea, 

con operación id&ntica y suave. 

4.- La con1trucción de componentea r(gido1 de 

de•lizamíanto para la1 estaciones inferiores, debi

da a la conexión de estribo entre la1 columna1 y al 

.tubo da giro, 

s.- El aju1:e del riel d~ calontamianto por -

medio de una simple manivela, 

6,- El fondo plano y el ~uñón del riel, que -
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pueden •er t•mbiln regulados generalmente por medio 

de un volante, con la posibilidad de ajustar indi-
vidualmante 1us 13 componentes. 

7,- Los quemadores c~ya operacilSn e1 flexible 
J re1ular, aju1tado1 por tornillos microm,tricos 

montado• en 1oporte1 verticale1 para prevenir acu-

mulacion•• en el vidrio. Lo1 soportes son aju1ta-
ble1 por medio de tuarcas especiales en las colum--

n•• · 
~.- A cada quemado~ se le surte a trav•s de un 

me&clador •n que se puede ajustar en forma fija. 

DATOS TECNICOS: 
Pe10 de la H•quinai 2,900 Kgs. 
Equipo ellctrico 
Rotacion de la ••quina: motor variador PIV-

1. 5 KV, 

Rotaci6n de las estacione•: motor. variador PIV-
1.5 KV, 

tablero de c>ucexio 
ne•, 2 DRT taleaecl 
nico para p1·otec--:; 
cilSn de 101 aotores 

Con1umo ellcerico por hora: 5 lVA. 

- L. P. G. : 1 a 4 ml. 
- Ga1 natural: 2.5 a 10 ml, 
- Oxigeno : 1 a 4 ml·· 
- Aire comprimido 15 a 60 ml. 

Pre1i6n de e1tos producto• por alquina: 
- Gu : lSO ailib•re. 
- Oxigeno : 150 ailibu1. 
- Aire compriaido 250 ailibar1 • 

. Proaedio de produccilSn de la •Cuina: 
·. t', a 3 el. , 5, 000 unidadu por -

2. ·5 .1 •• 
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3. 10 ml.. 

4. 20 ml.. 

4,200 unidade• por
hora 

3,800 unidade• por
bora. 

( En producci6n continúa, sin tiempos ·muertos ) 

Conexiona•: 

- Conexi6n de gas : 

- Conexi6n de ox!geno: 

- Conexi&n de aire 

- Conexi6n de aire para 
enfriador, 

CARGADO* D! TUBOS TIPO C. A. S. 

-.tl•ula de l" 
( 27/34 ). 

vfhula de 3/8" 
( U/17 ), 

Yfh•ula da I" 
( 27/34 ). 

-.flvula l /2" 
( lS/21 ) • 

A. !l prop&1ito de la h•rra11ienta: 

!stf diseñada para lograr los prop&1ito1 de -

carga de cada •'1taci6n en la 11Squina hasta agotar -
el vidrio con el que se fabrica la .. polleta, y pa

ra imponer un llmite mlximo para la lon1itud de la 

primera ampolleta sin fottdo la cual ea de1cargada -
1eparada11ent1. 

En adici6n, el fijado de la longitud 1e da en 

do1 eetacionee, con un primer mo•imiento de acceso 
hacia unna cuantos 11ilt11etro1 de la1 dimenaiones 

finale• lo cual preYiene cualquier reboce continge~ 
te por al tubo y permite que la capacidad de ampo-
lleta• aea mfs uniforme. 

Cuando la mSquina esta equipada d• e1ta manera 

nunca opera 1in carga y da 1u mfxi11a 1alida, para -
la 11ia11a ••locídad y para el mismo perlado de tr.!_ 

bajo, y uaaado la misma cantídad de cosbuatible ~ -

energ(a, la producci6n se elev~ y••••• regular, 
La ¡anan~ia a1t lograda excede el 5% en rela-

ci4n a una maquina cargada en forma noraal, y puede 
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alcanzar el 7% , 

B. Almacenamiento de vidrio: 

Loa tubos de vidrio so• almacenado& en un tam

bor de 8 po1icione1, con ~n tambor por e1taci6n. 

Una de la1 po1icione1 e1t• localizada arriba de una 

estación con un tubo encajado en la eataci6n de tr~ 

bajo, Un disco da corte fijo mantiene a loa otros 

tubos en poaici6n da espera. Un disco da diatribu

ción permite que un tubo sea introducido en la est~ 

ción de trabajo en el momento deaeado. 

C. PRINCIPIO DE OPERACION: 
Una estaci6n ea cargada en dos pasos control -

individual. 

ler. FASE~PRECARGA: 

Tan pronto como un contactar eléctrico detecta 

que un tubo en proceoo, no muy grande, empuja mSa -

all! de la placa superior de la m•quina, un nuevo -

tubo ea llevado dentro de la posici6n arriba de la 

Pstación de trabajo, por medio de un giro d• 1/8 da 

vuenta dado por el salto del tambor a travGs del a

vance de un retén llevado en un barril. Este tubo 

no puede entrar en la estación de trabajo, para que 

sea regresado al diaco distribuidor. 

2da, FASE - CARGA: 
' En el momento en que el mandril superior no 

sujeta alguna carga (no m&s vidrio), se detecta por 

un contacto el cual dispara una serie de operacio-

nea peTilitiendo que el tubo que eapera, sea intro-

ducido en el tubo corre1pondiente a la primera fase 

para hacer la primara ampolleta m•s corta sin fondo 

y expul•arla, y entonces regresar a las condiciones 

normal•• tla trabajo. 

lata 1ucesi6n de operaciones, que la primera -
aapolleta 1in fondo para 1er hecha desde la lra: -
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rotación sea ejecutada por medio de un tambor " de 

memoria 11 actuando en los contactos el~ctricos cau-

satdo que vaTias barriles se muevan por medio de e

lectroválvu~ as. 

Las fases son como sigue: 

2.1 Cuando se detecta la necesidad de vidrio ea el 

mandril, esto da el avance a dos retenes llevados 

por los barriles, uno de los cuales causa un giro -

de 1/8 de vuelta por el disco distribuidor, permi-

tiendo que el tubo sea enganchado en la estaci6n 

correspondiente, el otro causa 1/4 de giro por el -

tambor ''de memoria'', colocando el mu56n que acti•a 

los contactos el~ctricos ea la posici6n de trabajo. 

2.2 El tambor ''de mem~ri~'' pasa enfrente de 101 

contactos eléctrico1 controlando suceaivaaente: 

- El movimiénto •1cendente de una leva dando -

al mandril una apertura más amplia para prevenir 

que el tubo en transformaci6n sea atrapado cuando -

1e mueve hacia abajo (por su propio peso), por las 

mordazas, y aimultSneamente avanzar una placa rece~ 

tora de tubo para limitar su movimiento descendente 

- La placa. 11 economizadora'' avanza para hacer -

una reduccí6n m&xíma en longitud de la primera ••-

polleta 1io fondo. 

- Deepu~s de formar esta Ira. ampolleta, el 

avance es por una placa retr&ctil el cual descara• 

la Ira. ampolleta en un conducto de de1perdicio, 

2.3 El tambor 11 de memoria 11 ea regresado a 1u po1i

ción de descanso por meio .de un r•t'n fijo. 

H. B. 

El arreglo, alambrado y conectado de los ba--: 

rriles y contactos es hecho en alta forma que 1i 

dos 8 mis, estacione• en 1uce1i6n se presentan ra-
quiriendo una precarga o una carga, 101 retene1, 
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levas y placas permanecen en posici6n de trabajo, 

Consumo de aire comprimido: 0,5 ml/br, 

Presi6n ~e aire comprimido: 5.5 BARS (m(nimo), 

0.5 ltV 

CARGADOR DE TUBO TIPO C, P, : 

A.- El prop6sito de la herramienta: 

La herramienta estS diseñada para lograr la -

carga en conjuDto en ~a mSquina tan pronto como el 

nGmero predeterminado de ampolletas por tubo sea 

hecho y para imponer un límite mlximo para la lon-

gitud de la Ira, ampolleta sin fondo la cual es de~ 

dargada mSs adelante en forma separada. 

En adici6n, el fijado de la longitud toma lu-

gar en dos fases, con el primer móvimiento de entr~ 

da dentro de unos cuantos mil(metros de las dimen-

alones finales,· lo cual previene cualquier rebote -

contingente.por el tubo y permite que la capacidad 

de ampolletas sea mSs uniforme, 

Se logran los miamos porcentajes que con el cipo 

C, A. S. 

8,- AL~ACENAMIENTO DE VIDRIO: 

Loa tubos de vidrio son almacenados en un tam-

bor de 8 posiciones, con un tambor por e1taci6n •. 

Una de las posiciones eatl localizada arriba de una 

estaci6n con un tubo encajado en la eataci6n de tra

bajo. Un disco de corte fijo mantiene a 101 otros 

tubos en posici6n de espera, un disco de di1tribu--

cion permite que un tubo sea introducido an la e1t1-

ci6n de trabajo deseado. 

C.- PRINCIPIO DE OPERACION: 

La carga ae realiza en las ~O est~cione• una 

vez que la mlquina ha producido un nGmero prodeter-

minado de ampolleta• 1a~i1f1ctoria1 por tubo. 

Este •i•teaa presume que todo• 101 tuboa ti•nea 
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en el mismo largo, el cual es generalmente el caso,. 

y especilmente para el vidrio suministrado por los 

grandes fabricantes del mundo. 

l.- H!TODO OPERACIONAL: 

!ate cargador es operado en forma totalmente -

neum~tica. Los distribuidores de trabajo de los 

retenes son controlados neumáticamente por un sist~ 

ma eecuancial compuesto por celdas de trabajo las -

que reciben informaci6n por medidor neumático pres~ 

lectiYo, y por distrubui~ores neumSticos controla

dot neumlticamente. 

2.- OP!RACION: 
La carga se ejecuta en 3 fase•, cada una co--

rreaponde a una revoluci4n de la m4quina. 

·1ra. FAS!: 
El medidor preselectivo alcanza cera, al mismo 

tiempo que la Gltima ampolleta correcta de la eata

ci6n I 1 inicia su fabricaci6n, entonce• emite una 

orden la que, a travi• del aistema secuencial, ava~ 

:- el ret&n, llevado en una barra del barril, el -
cual di 1/8 de vuelta de cada uno de loa ta~borea -

de carga, colocando un tubo en cada eataci6n en la 

poaici6n de precarga. 

2da, VAS!: 

Deaju'• de 1 revoluci~n, la Gltim; ampolleta -

correcta en proceso, cada e•taci4n con un tubo en 

.poaici5n de precaria es praaantada ante un ret'n 

fijo el cual ejecuta 1/8 da vuelta de la placa di•

tribuidora permitiendo al tubo mover•• dentro de la 

eataci5n. 
Al miamo tiempo, el 1i1tema secuencial acciona 

do1 barrilea: !l primero 1ube una leva la que abre 

cada e1tacidn permitiendo la descarga del Gltimo -

extremo de tubo P.ermaneciendo enganchada. 
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El 1egundo avanza una placa economizadora la cual -

realiza un alargamiento mlnimo de la lra. ampolleta 

correcta. 

3ra. FASE: 

De1pui1 de la 2da. ~evoluci6n, habiendo sido -

hecha la primera ampolleta 1in fondo, el sistema 

1ecuencial acciona un barril el cual lleva hacia u

na placa retrlctil penaitiendo la descarga de la 

lra. ampolleta 1in fondo cada una de la1 30 estaci~ 

neo, y repo1iciona el medidor en la posici6n de in! 

cio corre1pondiente a la manufactura de la lra. am

polleta correcta. 

N.B. 

Laa funcione1 de la1 celdas, la po1ici6n de 

distribuidore1 controlados mecSnicamente, y los e1-

labones entre varias partea componentes, son ejecu

tado• de tal forma que 1i un tubo permanece y empu

ja ml1 alll de la placa superior de la mSquina en -

una estaci6n, &sta no ••r' cargada y no podrS pasar 

a~ siguiente ciclo, 

Consumo de aire comprimido: 0,5 m3/hr. 

Pre1i6n de aire comprimido: S.S BARS (mtnimo), 

Calidad del aire: 1eco, filtrado, libre de 
aceite. 

CARGADOR DE TUBO TIPO C.I. 

A 11 PROPOSITO DE LA HERRAMIENTA: 

Se ha di1eaado especialmente para u1ar tubo1 -

de vidrio con un fondo prefabricado de la lra. am-

polleta. No se amplia la informaci6~ del mismo ya 

que no exi1ta forma de con1eguir e1te tipo de vidrio 

pero en 1u elemento eacencial funciona de la mi1ma 

forma qur. el del tipo c. A. S •• 

B ALMACENAMIENTO DE VIDRIO: 

Igual qua el del tipo c. A. s •• 
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~. DISERO DEL CARGADOR: 

Tiene dos implementos para el fijado de la 

longitud.: 

El primero es usado normalmente durante la o-

peraciSn de un tubo o para expulsar la Gltima pieza 

del tubo, 

El segundo se usa solo para fijar el largo de 

la Ira. ampolleta, 

D. PRINCIPIO DE OPERACION: 

Ea una estación cargada en dos faae1 1uce1iva1; 

Ira, FASE PRECARGA: 

Tan pronto como un contacto eléctrico, aituado 

en la leva de apertura del ler. implemento para el -

fijado de longitud, detecta la ausencia da vidrio en 

la estaci6n de trabajo por medio de 1/8 de vuelta 

por el tambor parte a través del avance de un retén 

llevado en un magneto, 

Este tubo no puede entrar en la estaci6n, para 

ésto es regresado por el disco de distribuci6n. 

2da. FASE CARGA: 

Un retén fijado, pu•sto antes del magneto gira 

el disco de distribuci6n 1/8 de vuelta lo que permi-

te al tubo en la estaci6n de trabajo. 

La leva del segundo implemento de fijado de lo.!!. 
gitud abre otra vez el mandril y comienza el proce10 

de la Ira. ampolleta, 

N.B. 
El arreglo, el alambrado y conexiSn da 101 dif~ 

rentes contactos está hecho de tal manera que: 

No es posible, aGn cuando el mandril no 1uj1te 

vidrio, cargar una estaciSn de servicio, 1i tal tubo 

eatS aGn enganchado en él. 

Si la siguiente e•taci6n de trabajo e1ta vac!a 

al magneto permaneced en poaici6n da trabajo. 
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Conaum~ de aire comprimido 
Pre1iGn de aire comprimido 
Calidad del aire 

LA LINEA FINAL: 

O.S mJ/hr, 

5,5 BARS (m!nimo) 

seco, filtrado libre -
de •ceite. 

La linea cón•i•t• de una linea principal en 
forma de caja que envuelve el aecani•mo de tranami
ai6n. 

Inatalado al frente de l•ta aon todo• 101 me-
caniaaoa para el proce1aaiento de ampolleta• como 
en fata forma de accaao· para ajuatea lo que lo hace 

mi• facil y el &rae de trabajo •• ali visible, 
La cadena de accionamiento en "V" de la placa 

del transportador de aapolletaa puede 1er ajuatada 
para e1pacio general con 1610 una manivela, eoao -
en efecto puedan loa 1ujeta-ampolletaa y 1ua coa-
ponente• anexo1 correspondientea. 

El movimiento de accionamiento lo da la cade
na en la salida sincronitada, de la mfquina : rodus 
~ora de ampolletas e• tr•n•mitid• por aedi) de una 
cadena la que 1e puede daaconeetar. Cuando la de~ 
eonexiGn ocurre en la linea final, la placa da 
recepciSn de ampolletas •• retraa, deaviando la1 -
ampolletas a otro aurtidor de manera que no 1e co~ 

gestione el corredor del receptor de la banda. 

1.- BANDA DE TRANSFERENCIA: 
Las ampolletas ion alimentada• por la mlquina 

p~oductora de ampolleta• dentro de un colector y -

ae colectan eon una banda transportadora que las -
dirige a una trampa de diatribuci6n.· Entonces son 
arragladja en la "V" del transportado~ principal -
da cadena por la acci6n de a1ta trampa 1incroni1a
da y son llevadas al nivel del banco de trabajo. 
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~.- IMPLEMENTO DE CALIBRACION: 
El transportador lleva la ampolleta cara a 

cara con Jos 1en1ore1 optoelectr6nico1 de control. 

Estos sensores ion ajustables en cualquier 

posición para hacer posible la inspecci6n del dia

metro del cuello la longitud del cuerpo 7 la1 de-

m1s medidas de aanerdo a las e1pecificacione1 7 

tolerancias pe~mitidas. 

Las medidas correctas e incorrecta• 100 regi.!. 

tradas y aparecen en indicadores eléctricos. 

En la 1iguiente estaci6n, la ••polleta ea ••

pulsada dentro de una tolva, si esta fuera de medi 

da1, 

3.- CORTE: 
La operaci6n de corte tiene lugar en 4 fa111 

1ece1iYaa: 

A.- Incisión cerca del cuello de la ••polleta. 

La a•polleta 11 girada 7 lle•ada en contacto con -

un disco de carbnro de turg1teno qne gira a 20,000 

IEV/min, • • 

1,- El choque t'rmico an la llnea de •arcado con 

la ayuda da un quemador del tipo alfiler po1icion~ 

do con esactitud ea el cuello, da una lln1a de 

rompimiento en for•• circular. 

C.- La •ibraci6a de la ampolleta causa 11 despre! 

dimiento de la cabeza, 

D.- Vidriando del cuello en 11 punto de corte en 

tree operacione1 1ace1i•a1 con la ayuda de tre1 

queaadore1 de 1uavizado, 

E.- Si la cabeza no se desprende, un •1n1or actGa 

en el cilindro de aira para 1acar la ampolleta an-• 

tea del •idriado. 

4.- COLOI - ll!Al 
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Una rueda ranurada es sumergida en un tanque 

que contiene un esmalte especial usado para marcar 

y se pon° en contacto con la ampolleta. 

Este inplemento se monta debajo del punto don

de la ampol~eta pasa mientras el transportador se -

para, una pata de cabra eleva la ampolleta poniEn-

dola en contacto con un cilindro rotativo de accio

namiento, y la ·rueda levanta y deposita un anillo -

de esmalte alrededor del cullo de la am?olleta. 

5,- IMPRESOR: 

Eu el proceso clásico de serigraf{a: un tamis 

de seda incorpora el bloque de impresi6n y el esmal 

te contenido se mueve en translación sobre un marco 

de soporte, Mientras el transportador e1t¡ parado, 

una pata de cabra giratoria pone en contacto a la -

ampolleta con el tamiz. 

El raz•ro forza al eamalte entre loa poro1 del 

bloque y la ampolleta, puesta en rotaci6n por el 

movimiento del bloque, queda impregnada con este e~ 

mal te. 

Para revisar que se encuentra una ampolleta, -

un aparato mantiene al rodillo en po1ici6n elevada 

cuando una o mio ampolleta• e1tin au1eote1 y a1t e

vitar 101 dep61ito1 de e1malte en la1 a•polletaa 

que vienen detra1. 

6,- PRESECADO: 
Justo después de la impre1ión, el 1ecado por -

elementos eléctricos evapora una parte de loa sol

ventes del esmalte, evitando asf la necesidad de de 

dejar que loa caracteres imprimidos se sequen. 

7.- TE~PLADO: 

Con1ta de un :rasnportador que colecta las am

polleta• en la cadena 11 V'' del impresor y las entre

ga an una mufla calentada ellctr!camente 1eguida 
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~or un tGnel de enfriamiento, 

El transportador incorpora 4 estante• dentado• 

m6viles y esto hace posible efectuar la transferen

cia a media velocidad lo cual asegura un movimien

to suave con grande1 produccionea. 

En adici6n este tipo de siate11a tran1portador 

el cual es confinado a una zona de temperatura se~ 

cilla es mSs econ6mica que una cadena que entre y 

salga del sistema, La desventaja principal que es 

necesaria para ajuste es disminuido en este caso -

por medio de un movimiento general por un volante 

El calentamiento eléctrico por elementos de -

radiaci6n es uniforme y se controla por un regula

dor de 116dulo 

El accionamiento se lleva a cabo por medio de 

la transmioi6n •principal sincronizada con la 111-

quina HMJO, · 

Cuando la Gltima se detiene, la transporta--

ción se desconecta automSLicamente y un engranaje 

de reducción auxiliar es arrancado y acciona el 

transport~dor del horno. 

8.0 APARATO DE DISTRUBUCIOH T EMPAQUE: 

Un sensor de la estaci6n de dittrubuci6n idi~ 

tico al del aparato de calibrado hace po1ible la -

1eparaci6n de lao ampolleta1, que e1t•n dentro d1 

los rango1 de tolerancia, en doo loteo, La1 a11po

lletaa son dirigidas a uno u otro de 101 corredo-

res de empaque dependiendo de sus di11ensione1. 

Una palanca de empuje accionada mec•nica•ente 

las acomoda verticalmente en cajo3e1 que contiene 

cajas del tam•ño determinado por el cl'iente. 

INFOR~ACION CONCERJIENTE A LA INSTALACIOM: 

Peso de la cadena : 
L!nea : 1,150 Kg1. 
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aorao : 1,500 ~, •• 

Con1umo de energta el&ctrica : 

Energta para el horno de cal~atamieato el&ctrico 

15 kv. 

Equipo auxiliar : kv. 

Energla total instalada : 

Suministro normal trifl1ico 220(380 V - 50 Bz,, 

Coa1umo de aire comprimido : 

Pre1i6n : 10 m3fhr, 5.5 BARS (mtnimo). 

Producci6a Promedio: lampolleta1 bi&n cortada1 

norma1 DIN) : 1-2-3 ml. : 4,750 ampolleta1/hora. 

5 ml. : 4,350 ampolleta•/hora. 

10 ml,: 3,950 ampolleta•/hora. 

20 ml.: 3.350 ampolletas/hora. 

SISTEMA DE CERRADO DE AMPOLLETAS: 

Como equipo opcional el sistema eat& en1ambla

do en el mismo lugar del aparato de corte. De aqul 

que ea posible, en la misma llnea final, fabricar -

a~polletaa cortadas o 1ellada1. 

La opeTaci6n de cortado tiene tre1 fase1 1uce

sivas: 

a,- Soplando el interior de la ampolleta con 4 ag~ 

jas retrlctilea. 

b.- Calentando con tre1 quemadore1 con una hiler1 

de agujas con la1 ampolleta• girando. 

c.- Cerrando con una• piaza1 de giro libre a la al 

tura del 3er, quemador. 

Un 4to. quemador preYieae que la ampollete 1e 

enfrle dema1iado r&pido de1pu&• de que 1e cierre. 

El uso de e1te sistema puede necesitar reducir la -

velocidad de la linea dependiendo de la forma del -

cerrado. 

Coa1umo de aire : 12 mlfhr. (agregar al con•uao de 
la ltnea 1tandar), 
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Presi6n 

Calidad 

S,S BARS (a!nillo). 

seco, filtrado, libre de aceite. 

HARCADO DESPUES DEL TEMPLE: 

Este diapositiva involucra un disco hecho d• -

carburo de tungsteno, el cual gira por a•dío d• un 

.motor independiente y fijo sobre el paro de la• aa

polletaa, por medio de un brazo articulado. 

Durante el tiempo de paro del tranaportador la 

horilla eleva la ampolleta y la pone en contacto 

con el alimentador, haci&ndnla regresar y el disco 

traza la separaci6n en el entrecb&miento. Un res~~ 

te sujetador fijo en el brazo articulado peralte r~ 

gular el soporte del disco y su penetraci6n. 

AMPOLLETAS DE DOS PUNTAS: 

Es posibÍe tener anexiones para producir ~apo

lletas de este tipo con la a(quina MMJO: Juego ••

pecial de quemadores, 

L{nea final: Doble reuda en el ~arcado daapu'• 

del temple. ! sistema ~•pecial de empaque. 
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2.3 ELECCION DEL EQUIPO AUXILIAR: 
El equipo auxiliar es, el equipo complemento pa

ra el funcionamiento del equipo principal. 

El equipo auxiliar consist~ en : 

1.- Tanque de gas L.P.G. (gas butano). 

2.- Compresores (aire comprimido). 

3.- Tanque termo (ox!geno). 

4.- Tanque de gas: 

De acuerdo a los consumos de las l{neas, se ha 

seleccionado un tanque de 1,000 litros de capacidad 

estacionario y con un contrato por tiempo indefini

do y con la estipulaciGn de una carga semanal, La 

marca, así como el proveedor del mismo no son pre-

dominantes, ya que el objetivo principal está cu--

bierto con la capacidad. Lo que se tomará en cuen

ta para la selección será: El precio, rapidez de -

entrega, condiciones de pago, gastos de maniobra, -

colocación y gastos de instalaciGn. 

2.- Compresores: 

Se ha determinado la necesidad de 2 compruso-

res con las siguientes características: motor de 

71/2 H.P., con 175 lts. de presiGn y montados sobre 

un tanque de 500 lts. de capacidad, Ocupando un e! 

pacio aproximado de 1.50 X 1.00 m. (Ixa) cada uno 

En cuanto al proveedor, se tiene a Ingerson-Rall y 

a Devilbiss de México, que en igual forma, se eva-

luará cual es el más conveniente de acuerdo a los -

siguientes puntos: precio, condiciones de pago y -

coito de instalaci6n. 

En cuanto algunas características de tipo me-

c4nico ie tiene las siguientes: 
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Cilindros: Las paredes de los cilindro• eoa -

maquinados a precisi6n, bruñidos y con acabado sua

ve vltreo, coa el objeto de reducir la fricci6a al 

mínimo, las aletas de tipo profundo dan mas solide¡ 

y un enfriamineo efectivo. 

Pistones: Son utilizados pistones de car~era 

corta y de baja velocidad, ésto reduce el calor 

producido por· fricciSn y elimina pérdiia de poten--

cía. 

Cigueñal: Dinámicamente bqlanceado con contra 

peso integrado, asegurando una operaci6n suave y a 

la vez eficiente. 

LubricaciSn: Es mediante un anillo elevador, 

por fuerza centrífuga a1egurando una lubricaci6n 

controlada a los baleros y a las superficies de loa 

cilindros. 

VSlvulas: Las vSlvulas de aleaciSn especial, 

son, de tipo disco, proporcionando un trabajo ef i-

ciente y. silencioso. Se desmontan para su limpie&& 

sin necesidad de remover las cabezas de lar cilin-

dros .ast como de las culatas. 

El compresor est~ equipado con un sistema cen

tr[fugo de escape de presi6u, el cual permite al -

compresor arrancar sin carga, protegiendo al motor 

de daaos cuando hay bajas de voltaje. 

J.- Tanque termo: 

Se trata de un tanque estacionario para oxíge

no con una capacidad de 3.500 a 5,000 mJ racargable 

del mismo modo que un tanque de gas butano, con las 

siguientes dimensiones aproximadamente J x 1.50 mt1. 

(Itxa ). 
La adquiaición del mismo, ea por medio de una 

contrataciGn que el proveedor ( Infra del Centro, _ 
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S. A. de c. v. ), en donde se estipula que '•t• e• 

en calidad de préstamo, ya que es necesario dejar -

un deposito, Dentro del contrato, se establece que 

el consumidor 5 cliente est& comprometido a conau-

mir el m!nimo indispensable ( J,500 lta. ) de ga• -

en forma mensual y constante, ya que de no ser aa( 

le ser& retirado este tanque y se realizar& el cam

bio por otros más pequeños llamados tanques devarda 

también ae indica en el contrato todos loa cargoa -

concernientes al mismo tanque como son gastos de 

mantenimien~o. seguro, servicio especial de entrega 

etc ••• teniéndose como compensación a todo lo ant

terior un precio m&s accesible por mJ de gas consu

mido, que en el caso de loa tanques divarda 5 bián 

de los cilindros, sean mn forma independiente 5 en 

conjunto llama~o many-Iull. 
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2,4- DISTRIBUCION DE LA PLANTA: 

La díatribuciGn de la planta, es aquella que -

planea la colocaci6n f!aica de los medios iadustri.!. 

les, trabajadores y equíp~. Eata colocaci3n insta

lada 6 en proyecto, debe incluir los espacios nece

sarios para el movimiento del material, la mano de 

obra directa e indirecta, loa almacena• y las demis 

actividades y servicio• auxiliares, el equipo y 

personal necesarios en la1 operacíone1. 

El objetivo princip~l ea el de desarrollar un 

sistema de producci6n que satisfaga los requerímie~ 

tos de capacidad y calidad en la mejor forma y m4s 

econ6mica. Aquí las especif icacion~s de que se va 

a producir como y cuanto, sirven de base al deaarr~ 

llo de un sistema productivo integrado. En la dis

tribuci6n de planta, es necesario tomar en cuenta -

los siguientes puntos: 

1.- Conocimiento de los procedimiento• y técnicas 

de como se debe realizar una di1tribuición, pnra i~ 

trJrar cada uno de los ele~ento1 partfcipanta~1. 

2.- Las restricciones financiaras y f{si~as. 

Ahora biln, los factore• que tien•n influencia 

en cualquier distrubución •on: 

1.- Material: diseño, volumen, variedad, operacio

nes necesarias y su secuencia. 

2.- Maquinaria: equipo de producción, herramienta• 

y su utilización. 
3,~ Hombre: Supervisión, servicios auxiliares y 

mano de obra directa. 

4.- Movimiento: Transportet, manejo de diversa• o

pe~aciones e inspecciones. 

5.- Esperas: Almacenes temporalee y permanente1. 

6.- Servicio: Mantenimiento, control de desperdi-
~ioa, inspecci6n y programaci6n, 
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l.- Edificio: Distribuci5n, equipo de instalacio-

nes y particularidades, elementos interiores y est~ 

rieres. 

8.- Camb~o: Se toma en cuenta la fle~ibilidad, ••~ 

satilidad y expansión. Se estudiaron cada uno de -

los factores anteriores son omisión, no todo1 afec

tarán de manera particular la distribución que •e -

está realizan·do, pert' al momento de revisar la li1:

ta, podrá uno estar seguro de que se tom6 en cuenta 

todos los pros y contras, sin eliminar ninguna po-

sibilidad que en un momento pueda llegar a influir 

sobre la distribución. 

En el plano No. 1, se muestra la distribuci6n 

de la planta productora de ampolletas. 

2,5 DISTRIBUCION DE PLANTA: 

A. ALMACENAMIENTOS TEMPORALES. 

B.- LINEAS COMPLETAS DE FABRICACION •. 

C.- FUTURAS EXPANSIONES, 

D.- TALLER MECANICO, 

E.- COMEDOR, 

F.- OFir.ISA nEL JEFE DE PRODUCCION Y ALMACEN DE 
PI~ZAS DE I~PO~TAC!ON, 

G.- ALMACEN DE P~ODUCTO TER~INADn. 

H.- OFICINAS ADMINISTRATIVAS (2do. NIVEL). 

I.- RECIBO DE MERCANCIA Y EMBARQUES. 

J.- TANQUE TER~O Y TANQUE DE L.P.C, 

K.- ALHACEN DE MATERIAS PRIMAS. 

L.- COMPRESORES, 
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2.5 LOCALIZACION D& LA PLANTA, 

El desplazamiento de los centros de consumo, -

el incremento en las ventas, la necesidad de medios 

para una producci6n mis eficiente, las variaciones 

en la mano de obra y la productividad, son las cau

sas principales de la expansión y descentralización 

de la industria. 

Las restricciones de ubicación son en función 

a las entradas, ya que se requiere de materias pri

mas pesadas y voluminosas (vidrio y oxígeno). Por 

lo tanto, y por regla general, son las industrias -

del tipo analítico, las que deben de estar situadas 

junto a las fuentes de sus materias primas. 

La localización, puede determinar la capacidad 

necesaria para la fabricación de piezas; si se com

pra ó nó energía, el espacio de almacenamiento ne-

cesario para proveer las ~&terias primas, los tipos 

de vehículo de transporte, embarque y recepci6n, 

así como la confiabilidad de la oferta., ahor1, de~ 

dé el punto de vista de 101 costos de opertcl6n y -
del capital, el terreno, los impuestos, eJ costo de 

la mano de obra y otros n:a&s que se relacionun entre 

st, contribuyen a determinar la posici6n general de 

la competencia de una empresa, 

El lrea 4 elejir, debe de contener un lugar 

destinado a uso industrial, el cual debe satisfacer 

las necesidades m!nimas de la compañía, a un costo 

de urbanizaci6n razonable. 

A continuaci~n se evaluar4n las dos opciones 

poaible1, de acuerdo al 1iguiente cuadro: 
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UCTO!l!S: VALOR No,l No,2 TÓ'ÍAL: 

IMateriaa pri1.aa 40 :z: 2 s 80 200 

IJ4ano de obra ps :z: 4 4 20 20 

F11entea de energ!a 10 :z: 4 4 40 40 

l11pueatoa 06 :z: 4 2 24 12 

Tranaporte y co11unicacionu 04 :z: 2 4 8 14 

Mercado e 1 s % 2 s JO 7 ! 

Dhponibi lidad de ag11a os %, 4 4 20 21 

Seguro• y fianzaa os % s J 2S 1' 

A11biente 1indical 10 % 2 J 20 J( 

ITOTAL 100 % 29 34 ~67 421 

De lo anterior 1e elije la aegunda, correa?on-

diente a la Zona'Induotrial de Azcapotzalco, D. F., 

siendo la opci6n No. 1 la Zona Induatrial Ci•ac, Ho

relo•. 
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'3,- ORGANIZA C ION 



l:; _· ORGAN IZACION 

l.l ASPECTO JURIDICO: 

SE ELIJIO CONSTITUIR UNA .SOCIEDAD ANONIMA DE -
CAPITAL VARIABLE. 

3,2 ESTRUCTURA: 

Podemos definir la organizaci6n, como la es--

tructura t~cnica de las relaciones que deben de e-

xistir entre las funciones, niveles y actividades -

de los elemento• humanos y materiales de un organi~ 

mo social, con el fin de lograr la máxima eficien-

cia dentro de los objetivos y planes señalados, 

La organización, es el punto final del aspecto 

te6rico, por lo que recoge, complementa y lleva ha~ 

ta los Gltimos detalles todo cuanto la prev!si6n y 

la planeaci6n han definido, en relación a como debe 

de ser una empreaa. 

Dentro de la organización, existen componentes 

tangibles como son: 

1,- Actividades que deben ejecutarse de acue·do 

c~n 101 objetivos. 

2,- Persona• que deben ejecutarlaa. 

3.- Factores ambientales f{sicos a proporcionarse. 

4.- Personal, las relaciones tntre el mismo. 

La mayorh de las empresas, estSn destinadas 

para crear 6 proporcionar un algo para uso de o--
tros, Ese algo, bi&n puede ser un servicio 6 un -

producto, Ahora, como é1te es creado para el uso 

de otros, debe de ser distribuido o comercializado 

El crear y di1tribuir el producto 6 servicio, re-

quiere de reunir y mantener el capital necesario, 

es deci·r, las actividades financieras que 1erln 

desempe!adas por los miembros de la empresa, 
Por lo tanto, en toda empresa exi1ten tres a~ 

tbidades fundamentales qu.e se realizan: 
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1,- Producir, 

2.- Vender, 

3.- Financiar. 

Estns tres unidades organizacionales, soa in-

dispensables para que la compañía funcione y pueda 

mantenerse. 

El conjunto de las unidades organizacíonoles 

y la complejidad propia de la empresa, dan origen 

a otros tipos de división de trabajo. Estos resul

tan de factores como la cantidad de trabajo, y su 

naturaleza, el grado de especializaci6n y los luga

res disponibles de trabajo, 

Definiremos a los sistemas de organización, 

como las diversas combinaciones de la división de -

funciones y autoridad, a través de las culaes se 

realiza 1~ orga~izaciOn; están expresados en los 

organigrama~ y se complementan con los análisis de 

puestos, 

Los organigramas, son hojas ó buén pueden ser 

cartulinas, en las cualer cada puesto está encerra

do en un cuadro, mostrando los canales de aucori-

dad y responsabilidad por medio de la uni6n de los 

cuadros medi3nte líneas. Estos orgaoigramas repre

sentan la división de funciones, niveles jerárqui-

cos, reponsabilidad, l(nea de autoridad, los canal

les de comunicación, los jefes de cada grupo de 

empleados ó trabajadores, las relaciones que exis-

ten entre loa diversos pue1tos da la empresa, depa! 

t~mentos y secciones. 

DEFINlCIOS DE FUNCIONES: 

El último paso de la organi,ación, es la defi

nición exact~ de Jo que se debe h~cer en cada puesto 
entendiéndose como puesto una unidad de trabajo es

.pec(f ica e imperaonal, y definiéndose la unidad de 

- <U -



trabajo co110 la dater11inacil5n Gltima de lo que cada. 
persona concreta debe de hacer, ·en relacilSn a lo 

que ae refiere de eapeetfica; Ea que el puesto .se
conatituye ante todo, por lo 'que debe de hacerse y 

lo que aa neceaita que el ·trabajador tenga para po

der ocuparlo, y por Glti110 lo de i11personal, es 
por qua el pueato es una unidad telSrica y por lo 

11is110, no ae refiere a la• peraonaa concreta• que -
lo ocupan, 

A continuacilSn ae preaentan l~a diatintoa pue!. 
toa dentro de la empreaa, con laa reapectiYaa fun-

cione• y actividad••· 
A.- GERENTE GENERAL. 
a, Puncione.e; 

l.- RepreaentacilSn de la empreaa 

2.- Lealtad y ejecucilSn da laa poltticaa de la ••-
presa, 

b.- Actividadea: 
l.- Aprobaci6n de programaa. 
2,- Aprobaci6n de preaupueatoa. 
J,- Estudio de contratos, 

4.- Suminist_ro y aclaracilSn con aindicatos. 
5.- Ralaci6n y aclaracilSn co.n aindicatoa. 
6.- Ralaciones pGblicas de alto nivel, con benafi
cioa a la empreaa. 
B.- GERENTE DE VENTAS: 

a, Puncione1: 
l.- Llevar a cabo, en au alxima exp~ai6n, la r••
lizaci6n comercial del producto. 
b.- runcionea: 
l.- Estudio de la aituacilSn del mercado y su aap-
liaci6n. 
2,- Anlliaia do pron6aticoa de venta, 

1
3.- Eatudio de programa• de fabricacilSn. 
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4.- Vi1ita a cliente• iaportante1 y qua reporte -

beneficios a la empre1a, 

s.- Juntas de coordinaci6n, de actiYidade1 de di••.! 

1ificaci6n y nece1idade1 del mercado, . 

6.- AnSlisis de plane1 futuro• de Yenta1. 

C.- CONTADOR GENERAL: 
a,- Puncionu: 

l.- Cuidar 101 biene1 de la eapr••• 

2.- E1tablecer •'todos T procedimiento• afine• a -

la polttica financiera de la eapresa. 

J,- Or1ani1ar y dirigir 101 departaaento1 neca1a-

rio1 para el control financiero, contable T pra1u-

pue1tal. 

b,- ActiYidada11 
l.- E1tudiar co1to1 a iapua1to1, 

2.- Aprobar pra1upua1to1, 
J,- Actuali1aci6n de 111 refor.11 fi1cala1. 

4.- Autori1aci6n da crldito1, 

S.- Relacione• bancaria• y otra1 para pro•acho de 
la empren, 

6,- Interprataci6n de 101 a1tado1 financioro1. 

7.- Juntas de coordinaci6n da acti•idade1 con par

aonal d• otro1 departaaanto1, 

D,• SUPERVISOR DE PRODUCCION t CONTlOL D! CALIDAD: 

•·- raancione1: 
1,- !laboraci6n da aanuala1, 

2.- Elaboraci6n da implantaci6n da un 1i1taaa da -
vi¡ilancia da producci6n, 
J.- Verificaci6n de la reali1aci6n de la ai1aa, •n 

b••• a la1 norae1 T reglaaanto1 Yi&ant••· 
4.- Elaboraci6n da manual•• da operaci6n de eon~-
trol, para e1tabhcer 101 Umi:u ª'•iao1 T atniao1 
da aceptaci6n, que 101 1en1ore1 del equipo han da -

acepta!'. 
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5.- Superviaar al fuociooasiento adecuado de e1toa 
controle• 

b.- Actividadaa: 

1.- Cosparaci6o da raaultado1 da loa pron61tic~1 -

de venta con loa real••· • 

2.- Eatudio da probl•••• da producci6n. 

3.- Control da inventario1. 

4.- Creaci6n da sanualaa da fabricaci&n y calidad 

da producto. 

S.- Coordioaci6n de actividada1 da diaeño 1 divar-

1ificaci6n de nuevoa próductoa, 

6,- Vigilar y analizar el rendi•iento de 101 ope-

rarioa y de 101 equipo1 da producci&n. 

7.- Vigilar la1 falla• an la saquinaria y equipo, 

B.- Eatablecer y controlar 101 programa• de pro--

ducci6n. 

9.- Realiza sue1treos al azar, analiza 101 re1ul-

tadoa de acuerdo a e1pecificacionee 1 pre1anta, 

E,- MECANICO: 

á.- Puncione•: 

l.- Proporcionar el santanisiento preventivo y co

~Tectivo al equipo e in1talacione1. 

i.- Supervisi6n contlnua del equipo, realizaci6n -

de pruebas de funcionasiento. 

b.- Actividade1: 

l.- lealizar y e1tablecar in1peccione1 regular••· 

2,- Programas de limpieza y lubricaci6n. 

3,- Reducir al mlnima 6 eliminar la• demora• 6 ca.! 

ta1 aaca1ivoa del maotenisienta correctiva, 

4,- Eatablecar re1i1tra del equipo, maquinaria, 

harr~iaota1 y saterial oeceaario. 

5,- Minimizar la1 operaciones de cambio de piezas 

6 reparaci&n de la1 mi1ma1, 

6.- lealizar programas de laborea de mantenisianta 
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7.- Cootrol de piezas de importaci6n. 

8.- Realizaci6n de estudios de la maquinaria para

aument'~ la eficiencia de la misma. 

F.- ALMACENISTA: 

a.- Puncione•: 

l.- Recibir materias primas y producto terainada. 

2.- Almacenaje, colocaci6n y díatribuci6n de 101 .

•i11101. 

3.- Embarque de ambos, 

4,- Actividades: 

l.- Control de inventarios. 

2.- Control de 6rdenes de recibo y a•barque1. 

3.- Di1tribuci6n de almacenes. 

G. - OPERARIOS: 

a, - Funciones: 

l.- Operaci6~ de la• 11Squina1. 

2.- Empa~ado de producto terminado 

b.- Actividades: 

1.- Encendido de la mácuina y equipo 

2.- Cargado de materia prima. 

3.- Preparaci6n y colocaci6n del form-alide, 

clich,i 6 pantalla. 

4,- Preparaci&n de pintura de serigrafta, 

5.- Revisar temperatura de horno. 

6,- Pruebas. 

7,- Armado de caja1 y preparaci&n de todo1 101 •a~ 

ceriales a ocupar durante el turno. 

SUELDOS Y PRESTACIONES: 

El 1ueldo ~a11, se ajusta por lo general, a 

los mlirito1 del a11pleado, antiguedad del puuto, 

inflación. Determina normalme~te el-1e1uro de vida 

pagado por la em>resa, compen1aci6n diferida, can-

tidad de bono en efec<ivo, etc,., • E• el que pG~

·blicamente conocido, revela compen&acióa 1 propor--
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ciona et.bolo da preeti1io y principalmente repre-
••nta al valor contante a largo pla•o.de un pue1to, 

La1 ~reetacione1, •• ban conYertido en el de-

p5aito d• divaraoe incentf•oe, La mayorra de la1 
preetaciona1 adicional•• ion 1ocialment• convenien
te1, 

A continuaci5n, •• aenciona al1una1 de la1 

priucipal•• pre1tacione1t 
1,- Derecho al plan de peneionee y jubilacione1 

del I.K.s.s. 
2,- Derecho da inecripci6n al I.K.S.S, 
3,- Daracbo al 1fptimo d!a da d11can10. 

4.- ,Período anual da vacacione1. 
s.- Priaa vacacional. 
6,- Gratificaci6n anual. 
6.- Pa10 da tiempo extra, fuera da jornada normal, 
7.- Deacan10 an dtae f11tiY01, 
8,- Participaci6n de utilidad••· 
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O!RENU DE 

VENTAS 

DRCAHIGRAHA 

CONSEJO DE 

ADHIHISTRACION 

PRESIDENTE 

CER!NTE 
C!HERAL 

SUPERVISOR DE 
PRODUCCION T 

CONTROL DE CALIDAD 

OPERAR JOS HF.CANICO 
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4,- ANALISIS FINANCIERO 

4,1- INVERSIONES EN ACTIVO FIJO 

.!l!!E~l!!:!~ 

Linea Completa p/Fca. Amp. (2) 

Compresor 7~ c. e/tanque 500He(2) 

Tanque termo 3500 mt 3 (l) 

Tanque ¡aa 3500 Lta. 

10 ~ Imprevistos 

T O T A L 

Costo puesto 
_!!L!!!!!!E.!!-

4•soo,000 

2'600,000 

10'000,000 

620,000 

58'220,000 

5'822,000 

64'042,000 

6'750,000 

390,000 

1'500,000 

93,000 

8'733,000 

873,300 

9'606,300 

111111•:1:111=:a1:: 

---------

- 5l -

!_,Q_!~-!: 

51°750,000 

2 1 990,000 

11•500' 000 

713,000 

661953,1)00 

6' 69,5, 300 

73'648,300 

!!!~!!!!!!: 



4,2- INVERSIONES EN MOBILIARIO Y EQUIPO DE OFICINA 

Eecritorioa Ejecutivoe 4 

Slllonea Ejecutivos 2 

Sillas Secretarlalee 2 

Ma\;uina Escribir 

Calculadora 

Cu to Pape lea 

Charola Papelea 

Archl vero 

T O T A L 

3 

4 

4 

2 

S!!.!!! 

400,00Ó 

ªº·ººº 
50,000 

2ao,ooo 
40,000 

40,000 

20,000 

150,000 

--------
1'060,000 

......•.. -------

!:!~ 

60,000 

12,0LlO 

7,500 

42,000 

6,000 

6,000 

3,000 

22,500 

159,000 

······· 
" 
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460,000 

92,000 

57,500 

322,000 

46,000 

46,000 

23,000 

172,500 

1'219,000, 

.......•. -------



4,3, INVERSIONES EN EQUIPO DE TRANSPORTE 

~!~~!.2!! ~!!!ill!~ ~!!!! L:L! .. 1-Ll-! .. ! 

Combi Panel 3 1 000,000 450,000 3' 460 ·ººº 
Atlantic 2 7.0000,000 i • o5o, ooo· 0 1 050,0-..; 

------- ------ -------
T o T A L 10 1 000,000 1 1 500,000 11' 500 ,,ooo 

llllCUlll•D&ll•D •••••sz•a• a:a::aiaa:a=:s=i=; ------- -------- -------
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4,4, INVERSIONES EN CAPITAL DE TRABAJO 

Caja y Bancoa 

Cuentaa por Cobrar 

Inventario M.P. 

lnvent~{io Prod. term. 

ACTIVO CIRCULANTE 

Proveedorea 

CAPITAL DE TRABAJO NETO 

(1) Minimo para operar 

(2) .... 

(3) m .. 

(4) 15 d{OB 

(5) 1 11u M.P. 

( l) 

(2) 

(3) 

(4) 

(5) 
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1 1 000,000 

16'600,000 

9'009,000 

12'000,000 

36'609,000 

9 1009,000 

29 1 600,000 



G I 

4,5, BASES PARA EL ~ALCULO DE LOS INGRESOS, 
COSTOS Y GASTOS DE OPERACION 

4,5,l VOLUNIH DE PRODUCCION 

G I • Ampol~eta de 1-2-3 ml 

G 11 • Ampolleta de 5-10 ml 

(5,000 u/HR) (8 HR/T) • 40,000 u/T 

(40,000 u/T) (20 D/N) • 800,000 u/N 

Si el precio por millar ea de: 

9,500 • 800 1 ºº~ " 9. soo •. 7 '600. 000 
G II 

(4,600 u/HR) (8 HR/T) • 36,800 u/T 

(36,800 u/T) (20 D/M) • 736,000 u/H 

G 

li en precio por millar ea de: 

12,500 • 736,000 • 12,500 • 9 1 200,000 

4,5,2 COSTO DI MATERIA PRIMA 

(800,000 u/N) (4,500 K¡/000) • 3,600 Ka/M 
(3,600 K¡/N) (910) a 3,276,000/M 

o Il 
(736,000 u/M) (B,500 Kg/000) • 6,300 K¡/H 

(6,300 K11/M)' (910/K¡) • 5 1 733,000 

La euma de aaboe conaumoa aera i&ual a: 

3,276,000 + 5,733,000 • 9,009,000 

4,5,3 MANO DE OBRA DIRECTA 

2.0.(1,650 s.M./o) ~ 30 D/M) • 99,000 

O • Obr'eroe 

S.M.• Salario m1nlmo diario 

D • Diae 
M •.Mea 
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(1) 

(2) 

( 3) 

(4) 

(5) 

4,5,4 GASTOS INDIRECTOS DE FABRICACION 

MANO DE OBRA INDIRECTA: 

Supervisor 250,000 

Mecan\co 90,000 

Almacenista 90,000 

Compall{a de Luz y Fuerza del Centro 21,250 

Gas Butano 7,6, 500 

Oxi¡eno 1'699,200 

Aceites 23,040 

Lubricantes 42,600 

Pintura 102,600 

CALCULOS 

(1) (18 KW/ MA0) (2 MA0'S) (B HRS/T) (20 D/M)• 

(5,760 KW/M) (3.689/KW) • 21,250 

(2) (l,180 m3/MA0) (2 llA0) (720/M 3
)a 1,699,200 

(3) (6 lts/MA~ DEM) ( 2 MA0) (4 SEM/M) (480/lt) • 

23,040 

(4) (4.1) ACEITE 

(10 Lt/MA!il) (2MA!il'S) (450/lt) = 
(4.2) GRASA 

9,000 

(10 Kg/MA0.MES) (2 MA0'S) (l,100/Kg)• 22,000 

(4.3) PETROLEO 

(5 lt/MA!il) (2 MA!il'S) (60/lt) a 600 

(4,4) ESTOPA 

(20 K¡/MES) (550/k¡) • + 11,000 

42 ,6 ºº 
(5) (5,1) PINTURA 

(6K¡/MA0) ( 2 MA0' S) (4,000/Kg) • + 48,000 

(5,2) ACEITE 

( 9 K¡¡/MAll l (2 MA!il'S) (2,700/K¡¡) . + 48,600 

(5.3) OILUIENTE 

( l ¡¡l/MAil l (~ MA!il' Si (3,0110/¡l) . 6,000 

102,600 
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4,5,5 DIPRBCIACION Y ANORTIZACION 

DI ACTIVO DIFIRIDO 
PIRIODO 1987 1988 l989 1990 1991· 

Dep,..c1ac16n 25 " 18,75tl. 18,75S 18, 75S 18,75S 

(1) 75,102.000 18.80 14;1 14,l 14.1 14,1 

A•orthac16n 
(2) 3,000,000 .eo .eo .eo .60 .80 
(1) HQUHARIA y IQUIPO 84,042,000 

NOBILIARIO Y IQ. DI OFICINA 1,0110,000 

!QUIPO DI TRANSPORTE 10,,000.000 

75'102,000 

Con depreciac16n acelerada del 25 " al pri••r ello 1 

el 75 S en loe 4 alloe eubaecuentea 
(2) GASTOS Dl.OROANIZACION l,soo,ooo 

ESTUDIO DE FACTIBILIDAD 1 1 soo.022 

3'000,000 

Con l• aaortizaci6n moderada del 20 " anual en 5 alloa 
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4.5,6,- GASTOS FINANCIEROS 

(MILLONES DE PE'lOS ) 

Ll-2 2!f!ll!: !!!H.!!~!:!! ~l!Q_L!:~!!.!!~!: ..!~!:~ 

1 20 16.2 4 16 

2 15- 13.0 4 12 

3 12 9.7 4 8 

8 6,6 4 4 

6 4 3,2 4 

l • 81 ~ plu&o • 6 afto1 Amortlsac16n Anual con 1ntereeea al vencimiento. 

- sa.-



4.6.- ESTADO DE RESULTADOS PROFORMA 

(MILLONES DE PESOS CONSTANTES) 

~¡¡¡¡c;~-----------------y957--------1955--------r959--------1990---------r99r-
~~~--~--------------------------------------------------------------------VENTAS 201. 6 · 201. 6 201. 6 201, 6 201, 6 ------------------------------------------------------------------------------------Ma ter h Prilfta 108,l 108,l 108,l 108,l 108,l 
Mano de obra directa 1,6 1.6 1,6 1,6 l.6 
Gaetoa Ind. de Fab. 29,8 29,8 29,8 29,8 29,8 
Depreciacionn 18,8 14.l 14.l 14,l 14,l 
~2~~!!!~~!!!!..-------------~~§ _________ 2~§ _________ 2~§ _____ ~2.:,§ __________ 2~§ 

· Coato de Venta• 158,9 154,2 154,2 154,2 154,2 
Utilidad bruta 42,7 47,4 47,4 47,4 47,4 
Gaato• de vente 5,1 5,1 5.1 5,1 5,l 

.!!!~2!~..!~~---~-----~~~------.J!~---------~~§--------~~~-----------~~§ 
Gaatoa Operación 13.7 13,7 13,7 13,7 13,7 
Utilidad operación 29.0 33,7 33,7 33,7 33,7 
Gaatoa Financiero• 16.2 13,0 9.7 6,5 . 3.2 ----------------------------------------------------------------------------------
Utilidad Antea de Iap. 12,8 20,7 24,0 27,2 30.5 

; ~~ --------~----~~i--------~~~------~~~~---~---~~~--------lf 1 
_UTILID'D NETA . 7,4 9,9 11.5 13,1 1W .'i;·. 

••=0=········=·=···············==2•••=···=·==······=·····························'!'1.1· ----------------------------------------------------------------------------------
1= 
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4,7 BALANCES M:Nf.RALES PROFORMA AL 31 DF. DlCIEMllRE 

(MILES DE PESOS CONTANTES) 

§ñ~!fil2::-~:::::::::::::::::I2ª~::::::::I2ªz:::::::I~~Q:::::::12~2::::::::i~~§::::::::I22I:: 
!B!l!'.9_!2!~!: _____________ l.!l.:.~'!.~.:.1 ___ .!~l.1~Z2.:.1 __ !1!.1.~'!.§.!~--.!~2.t!?!2.:.1 ___ l~!i.E!!.:.1 ___ !!?1.1.Z:rn.:.1 
S!!~!!.!!!.!!!.L--- ~----------11.:.~Z~.!1 ____ !!~LZZ~.!1 ___ .!!'!..1.!!Z~.:.1 __ l.!l.:.1Z~..:.1 ___ .!:J,!!.1.11~..:.1 ___ .!§1.tZZ!?.!1 
CaJa. y Banc:oa t,oao,a 24,965,3 49,605,J 7J,5G5,J 9B,9G5,J 125,967,J 
Cuentu por cobrar 16,600,Q 16,HOO,O 16.600,0 16 1 600.0 lG,800.0 
Inventarlo M,r. 9,009,0 9,009,0 9,009,0 9,009,0 ~,009,0 9,009,0 
Inventarlo Prod.Term. 12,000,0 12,000.0 l;!,000,0 12 1 000.0 12,000.0 12,000,0 
IV A por ocradllar 11,26!:>,J 

F1Jo----------------------1s:ro2:0----5¡:;:302:ü---42:202:0---2ii:ro2:0----i4:oo'i:o-------
Miqürñarra-y-Eqürpo-------fi;¡:o42:0----o;;:o;;¿:o---0:¡:042:0---6'4:0¡;;:0----62:o;rn:o----5;¡:0;;2;0 
Mueblea y Enserea 1,060,0 1,060,0 1,0GO.O 1,060,0 1,060,0 1,000,0 
Eq, de Tranaporte 10 1 000,0 I0,000,0 10,000,0 10,000,0 10,000.0 10 1 000.0 
Oep'n, AcumulBda. (16,000,0) tl•l,I00,0) (1<1,100,0) {1<1,100,0) (14,100,0) 

orr;¡:rao-------------------1;000:-o ·----z:400:0----i:-aoo:-o----i-;-3oo;o-------¡:¡oo:o-------.--:--
oa;to;--a;-oraoñiiñcióñ _____ i:5oo:-o-----i:500:0----1:;00:-o----i:'500:0-----i:soo:o-----1:r;oo:-o 
Eetudlo de Faclllilllad l,bOO.O l,!:100,0 1,500,0 1,500,0 1,500.0 1,500,0 
Amort, Acumulado (,600,0) (600,0) (600,0) (600,0) (600.0) 

r;;s1vo-1orAL--------------29:009:-o----j¡:109:-o---j¡7aog:o---297509:0----21:io9:o------------

ªI!~~I!~!!:::::::::::::::::~~~§Q~2::::i~~Z22~Q:::fi:ª2~~Q:::~§~~Q2~Q::::gz~IQ2~Q::::~~:QQ~~Q 
Proveedoreon 9,00!l,O 9,009.0 9,009,0 9,00!l,9 9,009.0 9 1 009,0 
RUT e lSR 6,700,Q 10,BOO,O 12,ft00,0 14,100,0 15,900,0 
Bancoa c/p .i,uoo.o 4 1 000.0 .i,ooo.o 4,ooo.o 

rrjo----------------------20:000;0----12:000:0----o:ooo:o----;¡:ooo:o---------:--~--------:-

c;;:p¡:r;;r:-coÑTAiir.t:----------e2:J677r---e9:16773---997oa:;:j--ííí7i67:J---r2;¡720:;73---130:es:;:3 
Capital Soctal 82,367,J B2,3fi7,J 02,J67,3 U2,Jti7,3 02,36'1,3 B2

1
J6'1,3 

Reurval.e¡¡al •l,116,4 4,lltl,4 4,118,4 4,118.4 4
1
118.4 

Utilidad Ejerc, Ant. J,281,6 13 1 161.6 24 1 601.6 37
1
701.6 

l!!.illdad del Ej('rctcio J,2UJ.6 IJ,900,0 11,500,0 13,100,0 14,600,0 

~~~~=~~!~~~=!=~~!~!~~====~~~:~~~:~===~~~:~~~:~==~~i74~~:~==~~~~~~~~~===~~~~~~~~~===~~~~~~~~~ 
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4,8 ESTADO DE ORIGEN Y APl.•CACION DE RECURSOS 

(MILLONES DE PESOS cnNSTANTES) 

~2~!e!2-------~--~-----!2~~------!2ªZ _______ !2~~--------!2~2~------!222---~---122! 
Saldo Inicial en caja 1.0 25,0 49.7 73,6 98,0 

Utilidad Neta 7.4 9,9 11,5 13,l 14,6 
Dep'n, y Amortización 19,4 14,7 14.7 14.7 14.7 

!I~12:2!I2:ª!:E!!~IIY2.::::::::::::::::gz~ª:::::::~2:~::::::::2~~2:::::::121~~=--=:::!gz~~ 
Aportaci6n de Capital 82,4 
Bancos 20, O 
Incremento en Pasivo Circ. 9,0 6,7 4,1 1.7 l.6 1.8 
1 V A p·r acreditar 11.3 

!Q!~k=2~Ig!E::::::::::::::::II!~~======~~ª:::::::~~~z::::::::zz~ª:::::::I§g~§::::::!g2~I 
Incremento en Act. Circ. 32,3 16,8 
Incremento en Act. Fijo 75.1 
Incremento en Act, Dlf, 3,0 

Decremento Paeivo Circ. 4,0 4.0 4.0 4.0 ·4,0 
Secremento Pasivo Fijo 
TiitAL-APLicAcio~~.~-~---¡¡574------2078------~475---------475---------4:5--------4:5 

~ª2:EI2!I:f!:i!::~~!ñ'C2!::::1~2::::::gs~2:::::::~2:2:::::::::2~ª::::::::_2!~2::::::!l!:.! 
., '··· . 

- 6J. -



\ 

4,9 ESTADO DE RESULTADOS PROFORMA 

PARA EL CALCULO DE LA TASA INTERNA DE RETORNO 

SIN INCLUIR GASTOS FINANCIEROS 

(MILLONES DE PESOS CONSTANTES) 

-----:----------------------------------------------------------------~--------------
Concepto 1987 1988 1989 1990 1991 

Véñtii;--~~----~-----20175----~--25175-------2or:5-------25r75-------2or:s----~ 

-Coato de Ventu 158.9 154,2 154,2 154,2 154,2 

·Utilidad Bruta 42,7 47.4 47,4 47.4 47,4 

-Gastoa Operación 13.7 13.7 13,7 13.7 13.7 

Utilidad Antes de Iaip, 29,0 33,7 33.7 33,7 33,7 

I s R / R U T 15,l 17,5 \7,5 ,17. 5 17.5 

Utilidad deop. Ionp, 13.9 16,2 16,2 16.2 16,'2 

+ Dep 1ne. y Amort, 19.~ 14.7 14,7 14,7 14.7 
Flujo neto efectivo 33.3 30.9 30.9 30.9 30,9 

- '2 -



( T I R ) 
V,P.N,cOAfO - Fl 

<n+rT 

4,10 CALCULO DE LA TAZA TNTERNA DE RETORNO 

30.94 
TI+H 
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4,10 CALCULO DE LA TASA .,TERNA DE RETORNO 

Inversión Eq, (86,367.3) 

Inversión C.T. (13,000,0) (16,800,0) 

I V A Acreditado 11, 265. 3 

Flujo neto Efectivo 33,300,0 30,900,0 30,900,0 30,900.0 30,900,0 

Recuperación C,T, 29,800,0 

Flujoa netoa (99,367,3) 27,765,3. 30,900,() 30,900,0 30,900,0 60,700,0 

T I R • 20,97 " 

- H -



4,ll RAZONES DE SOLVENCIA Y LIQUIDEZ 

~-~~-~-~--~--cAP'íf'AL""coÑTABLE _________ CAPITAL-COÑTABLE"--~--xcrívo-cíRCÜLAÑTi 
Periodo PASIVO TOTAL ACTIVO FIJO PASIVO CIRCULANTE 
--------------------------------------------------------------------------------------
1986 2,839 l,097 3,693 
1987 2,831 l, 594 3,185 

1988 3,133 2,362 3,674 
"1989 3,767 3,956 4,366 
1990 4,584 8,875 5,046 
1991 6,575 

-----------------~~----------------------:__ ______________________ ______ 
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PiltClO UE Vf.HTA 

fAC10R OE CGRRECCJOU 

4.12 .UIALIS1S tJt: 5f.H51Blt.10All 

t:n li .. •" .. 1 vr"clo do ltt ""leritt prl~ Y "1 ¡1rN 10 •lti vent11 dl"l produr.tu, 

COS10 DE t.A 
MA1ERIA f'IHMA 

111 Un lm·re~nto de un :!O'\ t-11 t!l C:llllto J.,. h 11;o1trrl1t • '"'" 1"n 111udtflc1tr f!l fiaeclo de venl• 

''ª 1ltt ~ 7,4 'l. 

b) l1n lnr!HlC'lllO de un 10 'l. ~TI rl prt!i:lo de 11en• .• 1 11ln M1tlflcttr d i.:tiito de la llaterla prh•ü 

da 11" & 12,.i \. 
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 

Se presentaran las conclusiones y recomendaci~ 
nea a las que se han llegado, tórmando como base 
los resultados obtenidos y lóa datos recopilados. 

Todo lo anterior en funci6n al objetivo princ! 
pal del estudio que consiste en la factivilidad de 
crear una planta para la fabricaci6n de ampolletas 
de vidrio neutro, sin atectar el mercado de la com-

.. petencia. 

Por lo tanto se ha determinado que existe una 
demanda real y creciente de las ampolletas de vi--
drio neutro en el mercado nacional. 

En base a la dinSmica de cambios peri6dicoa 
que se originan en la econom!a nacional actual, ea 
necesario disponer de herramienta de c6mputo que 
nos permitan efectuar el anSlisis de sensibilidad -
financiera de la viabilidad de dichas alternilti\'a& 
ante los cambios aimult!neos en las variables de i!!. 

fluencia, por lo mismo se realiz6 el estudio de 
an!lisia de sensibilidad financiera con base en 
diagramas trapezoides. 

Las variables independientes que tienen mayor 
influencia en la viabilidad financiera son: 

l.- Precios de venta 
2.- Costo de la meteria prima 

Factores que es necesario vigilar muy de cerca 
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El resultado de 4ste estudio es el siguiente: 

l.- Se requerirá una inversi6n total de 116.2 

millones, los cuales se componen de la 
siguiente forma: 

l.l. 86.4 millones para equipo. 

29,8 millones para Capital de trabajo. 

2.- La creaci6n de la ~anta productora de vi
drio neutro, genetara 9 empleos. 

3.- El financiamiento de la inversi6n ser& de 

la siguiente fonua, del 100 ' 

80 ' con recursos propios 
20 ' con cr4dito a 5 años. 

4.- Se tiene una taza interna de rendimiento 
(Tir) del 20.97 %. 

Cabe notar que adn teniendo movimientos dr&sti
cos en las variables de influencia, se llegarfa a 
tener en condiciones totalmente adversas una Tir 
igual a 7.40 %, 

S.- El tiempo de recuperac16n de la invers16n 
es de 3.3 años, segdn se muestra en los 
cuadros del an&lisis 

S.- Cabe hacer notar que la rentabilidad del -
proyecto aumentará al incrementar la par-
ticipaci6n del mercado con el consiguiente 
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incremento en la capacidad instalada. 

De todo lo anterior se concluye que el proyecto 
es rentab:.e, aQn en las condiciones adversas antes -
mensionadas y que para la compañía que lo solicita -
es recomendable, más no as! para alg1lan grupo ajeno 
al medio, ya que el mercado nacional se encuentra 
controlado, y no se permite el acceso a otro compe-
tidor que no· sea los y~ establecidos. 
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Anexo 2 

Li•ta de 101 Laboratorio• maa importantes en cuanto 

al con1u110 de ampolleta• loca·lizadoa en el area 111•-
tropolitana: 

l.- Abbott Laboratoriea de H&xico, S, A. de e, V, 

2.- Aatra CBemical• de Hfxico, S. A. De C. V, 

l.- Atlanti1, s. A. 

4.- Cilag, S. A. 

5,- Cyanamid de Hixico,·s. A. 

6.- &ly Lilly & Co. de Hfxico, S, A. 

7,- &. R. Squibb & Son• de H¡xico, S. A. de c. V, 
8.- Farmac(uticoa Lakeside, S. A, de e, V, 

9.- l.C.N. Farmiceutica, s. A. 

10.- l talme.x, s. A. 
11.- Laboratorio• Ayerft, s. A. de c. 
12.- Laboratorio• Briatol de México, 

13.- Laboratorios Dr. Zapata, S,A, 

l '•· - Laboratorio• Puatery, s. A. 

lS.- Laboratorios Gro a aman• s. A. 

16 .- Laboratorio• tfuaa, s. A. 

17.- Laboratorio• Infan, s. A. 

18.- Laboratorio• Kendrick, s. '" 19.- Laboratorio• fromeco 

20.- Herck Hlxico, s. A. 
21,- Herck Sharp & Dohme, s. A. 

22.- Pfizer, S, A. 

v. 
s. A. 

23,- Producto• Far111ac,utico1 CBinoin, S. A. 
24.- Ronti de M(xico, S, A. 
25.- Syntex, s. A. 
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