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I N T R o D u e e I o ~ 

En oate estudio se van a analizar aspectos de mercado 

técnicos y econó::iicos, los cuales son de aU'na importan -

cia para decidir sobre el futuro del presente proyecto, 

de igual forma daremos a conocer una panorá'llica general 

de cada uno de los capítulos que vamos a analizar pata -

llevar a cabo nuestro proyecto haciendo uso de la obseP. 

vación de los o b.j eti vos y logTos alcanzar, 

l.- _Estudio de la demanda. 

Tiene nor objetivo demostrar y cuantificar la existen

cia en ubicaciones geog;áficwnente definidae, de indivi

duos o entidades organizadas que son consu'llidotes o usua -

rios actuales o potenciales del bien que se piensa ofrecer, 

2.- In~eniería del nroducto. 

Efectuaremos el análisis del diseño del producto así 

có'llo el conjunto de nor:oas y especificacio:ies que lo cons -

tituyen, 

J,- Ingeniería de nlnnta , 

Este capítulo es el más a'llplio debido a los antecedentes 

que lo co'!lponen, efectuaremos el análisis de localización -

de olanta, distribución de planta, selección de '!laquinatia 

y equipo, método de fabricación e instalación del equipo, 

4.- Orv.a~ización de la olanta. 

En este capitulo diseñaremos los aiatemsa de organización 

administrativos y productivos 
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nwtiliandonos de or.~ani~raraas oara los diferentes depar

tamentos que forman nuestra planta. 

5.- Análisis econ6:nico, 

El análisis econ6:nico oue se presenta cómo la evaluación 

del estudio t~cnico, cons1st~ en la determinación y distri -

buci6n de los costos de la inversión física y de los de op~ 

ración del proyecto, en términos totales y unitarios. 

Los costos de operación comprenden los gastos totales de 

mano de obra, materiales, servicios y depreación, que corres

oonden a distintos niveles de utilización de la capacidau 

instalada. 

En el costo total de la inversión física se incluyen los 

gastos de construcción de la obra física, de adquisición, 

tra!'.lsporte y montaje de equipos y :náquinaa de la orovisi6n 

de existencias • 

El equipo " ESTABILIZ.~DORES DE CARGA " proporciona máx -

i:na sef>Uridad al nroduc·to al :nomcnto de transportarlo de tal 

manera que se introduce al riercado con las Siffl!ientes carac -

terízticas. 

a) Instalación universal, 

El equipo puede ser instalado facilmente en trailcra, cr.

~1onea de car~a, camionetao pick up, panela, etc , 

b) Máxima versatilidad 

El diaefio del estabilizador está desif,nado para u~ilizarae 

en carcao que ee encuentran uniformemente distribuidas, de 

tal manera que cada estatilizador puede eer fu~nufacturndo 
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de acuerdo a las especificaciones y necesldadee que el clieD 

te tequiera. 

c) Simcle ocorución, 

Se presiona un botón y el equipo se acciona de ~anera aut

o:náticu oujetando ulu carga, 

d) Reouiere d.!,_E.D_s_O~J!.· 

Al momento de que no sujete la carga "/ so retracta, ocupa 

sólo 2" de cada lado del trailer permitiendo el libre paso a 

la c~rga del mismo, 

e) Econ6:nico. 

Con un orecio econ6ruico y con la máxima seguridad que ¡¡ropol'

ciona el equipo al momento de transportar el producto ofrece 

la máxima protección nl producto en casos de accidentes, vol .. 

cadutae etc. 
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CAPITULO 

~STUDIO DE LA DE'l.ANDA 

l,l Análisis d• la demanda, 

El a11álisis de la demanda tiene por objeto demostrar y 

CW!.!ltificar la existencia, en ubicaciones geográficamente 

definidas de individuos 6 entidades organizadas que son 

consu~idores o usuarios actuales 6 potencilaes del bien 6 

servicio que se niensa ofrecer. 

E!1 un sentido restri~gido del término ese análisis eotá 

inti:namente ligado a la·ca0acidad de pago de los consu~i -

dores, Pero en un sentidi más aT.plio el análisis debe abaf

car el estudio de la cantidad deseable 6 necesaria de un -

cierto bien o servicio, indeoendientemente de la posibili

dad de oago directo por parte de aquellos para quieneo 

ese bien 6 servicio seré. . producido, 

En el desarrollo del estudio de la de:aanda sin embargo, 

es frecuente que ae siga un orden diferente, comenzandose, 

por ejemplo, por determinar el ta~año de la muestra para -

asi mismo · determinar el nW.ero de encuestas que vamos a 

realizar para oostcriormente conocer el nivel de confiabi

lidad de las encuestas que se llevaron a cabo hasta lleGar 

finalmente a conclusiones relativas a la demanda futura, 
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l,2 _Cálculo nara determinar el tamafto de la muestra. 

Para calcular el tamafto de la población ae elaboró una 

de compallias que su producto tiene la caracteriatica de 

que requiere máxima seguridad al momento del tran~porte, 

-coca Cola 

-Pepai 

-Vitromex 

-cerveceria C'ue.htemoc 

-cerveceria Corona 

-Hewlett Packard 

-I, D.1'! 

Posteriormente la formula para calcular el tamafto de la 

muestra ea la siguiente: 

S = Z{ P (1-P) /n) l/2 ( {N-n)/ (N-l) ) 1/2 
p 

Despejando el taJJaño de la muestra (n) : 

n = NP(l-P) / (ll·l) (Sp /z) 2 
+ (1-P)P 
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[J~ d'lnd~: 

n~ 'I'a:zia:ío tle la mu•atra 

li= Ta'Daño de la población 

?= Ea la nro bn bi lidad de que ee co111pre 

:; = 
p 

Rrror "-Bt1111dar 

7,. Con fio bil idnrl 

El cálculo se hizo en baae a treo oboervncioncs cómo 

Bi?,Ue: 

l) Cer1ecP.ria cunh to.-:oc 

2) Cervecería Corona 

3) Coca Cola. 

Se obtuvieron los siguientes da tos: 

l) Existe u.~a no si bilidad d~l 901' de adquirir el equipo 

2) ?:xiste una ?OSÍ bilidad del 90.' de adquirir el cqvi.po 

3) :!xiste una posi bi lid ad del 80¡; de adquirir el equipa 

De donde le proba'oilidad ;iro:ncdio ue que se co111pr,; 

el e~uipo es de 

=: o.s •o.-; .... o.e o.Só 
J 

!'n lo tan to: 

:v· l~ 
Z= 9~ a~roxi:llado oara l. 65 

li= 7 

n= ? 
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Entonces oustttW.endo en la for~ula 1 

n" 7 (O, 86 )(0.14) 

4(0.12)+(0.1204) 

Por lo tanto¡ n = 5 

4, 96 aproxi:nada.11en te= 5 

Encuestas. 



8 

CUESTIONARIO 

;¡2.Tt!<:':!.~:i. • 

~~:~~~n~--~~~~~~- ~iud~d~~~~~~~ Zn 

Pcrno~a ~ntrev1otndn.-

Puesto que ocupa.-

P H ::: G TJ :: T A :; 

l.- ¿ Cre~ usted qtJ~ ~l tro.nrrnort~ 1~ su producto '?D el acle -

C'..IP..¿,? 

4,- ¿ ?:staría. d1e;iueato a i:l'tertir e.~ el eouipo "ESTABILIZADOR 
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l. 3 N!VF.L DE cm:l'IABTL!DAD DE LA :.m"i:STRA. 

1,- Paru la pregunta (l) obtuvimos los siguientes datos: 

a) 5 Comoañiaa creen que el traAeporte de su producto n~ ee 

el ndecundo,de donde: 

P=l y q"O 

2.- Para ln pregu.~ta (2) Obtuvimos los siguientes datos: 

b) J Compaílias afirman haber tenido pérdidas al mo~ento de 

tra.nonortnr nu producto,ae donde: 

P=O. 6 :r q=O. 4 

J.- Para la ore~.ta (3) obtuvimos los siguientes datos: 

c) 4 Comoañias prefieren que su producto permanezca est&tico 

al mo~ento de tra.nsportarlo, de donde: 

P=O. 8 y q=O. 2 

4.- Para la pre6UJlta (4) obtuvimoo l~s si¡¡uientea daten: 

rJ) 5 Co::ipaiifon eotr:.TÍ!l!l dhpu~a'l.a1 a inYertir en el eouipo 

~3";a<;iliza<!nea d~ carga :Jie::;ire y :-.á.~:!o tu~·iera Wl precio 

ecQn6~icQ, 1e donde: 

P=l y q=O 

En base a estas probabilide.dee calculadas, procedemos a 

calcular la confiabilidad de loa datos en base a la for::iula 

(l) j' :ior lo ~ue ree?ecta entonces ;¡ to::iando en cuenta loo 

si~~i~ntea da~oa ~a ~encionados: 

Z= l. 65 

:;= 7 

n= 5 
Procedemos a calcular el error estándar (Sp) ;¡posterior -

mente la confiabilidad(C), de donde C=l-Sp. 
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::~:itituicndo da toa en la forzula del ta~af'io de la muestra 

tene~n qu'! para 5?: 

l.- a) Sn" Of. : °" 100;' 

2.- b) SP" 20.e~ :1 °" 79, 12~ 

J.- e) Sp= 17.04;' : C= 82.95% 

4.- d) Sp" O'f, j C= 100~ 

De d'nde el porcentaje de confiabilidad pro•odia d• acucr

. do e. el estudio de la d~11ande. es .de 3cr¡:, 



l, 4 ESTI:>~ACION D": LA D!::r.tJ1DA POR IJ!iIDADES. 

Vchiculoo recistradoa por tipo ; uso registrados al 31 de 

Dicie~bre de coda nílo, incluyendo los vehículos troaterizoe, 

AllO Y E:;T!DAD 

FEDERATIVA (1987) 

Aguas calientes 
!lnja California 
l~ja Cnlifornia Sur 
Ca::1Deche 
Coahuila 
Colima 
Chiapaa 
Chihuahua 
Distrito Federal 
Durango 
Guanajuato 
Guerrero 
Hióalt:O 
Jali::ico 
:1tcxico 
:1!i choacan 
More loo 
:1a:;ari t 
:1uevo León 
Oa.--:ncr¡ 
?u~bla 

~ueretnro 

San f,uis Potoai 
Sine. loa 
Sonora 
Ta baeco 
'i'amnulipas 
Tlaxcala 
Veracruz 
Yucatá.n 
Zacntecaa 

TOTAL 

CAMro:1::s PARA CARGA 

O?ICIALES 

1,127 
235 

l,113 
176 
101 

34 
227 

140 
138 
415 
843 

1, 507 
460 

17 
269 

582 
501 

34 
l 
ó 

903 
720 

2 

3 
45 

165 

10,lO!l 

DE A L·?UI!.3i! 

672 
l,BB2 

426 
298 

1,320 
1,810 
1,971 
5,643 

10,777 
4, 157 

768 
1,358 

269(c) 
1, 740 
3, 982 
2,677 
l,356 

187 
2,483 
2,075 
l,645 
1,102 
l,114 
5,086 
4,366 
1,877 
l,719 

464 
2,418 
2,441 

594 

71, 932 

PARTICUr.Ai 

23,816 
131,192 

769 
13,760 
90,023 
53.354 
36,116 

121,478 
136, 556 

60,063 
81,502 
27,281 
Jl,005 

141,945 
124,876 

90,17 3 
39,001 
29, 916 
91, 333 
45,0l) 
92,033 
21,122(c 
56,623 
59,e23 
92.3~4 
23,812 

l $2' 043 
ll,.+19 
l~S,696 

25,425 
34,264 

21 174,891 

(e) Loa no~ables deere~~~toe ~~e ~re3cntan estao ci:r~a se de· 
be a las nctaracioncs cxte~~oraneas nor parte de la fuente. 
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1.4.1 

T?.A ·¡:;poflT l."JA:;, 

:i1hero d' U!lid~<le:i :! ~oneladaa ua::ia;iortadaa por el aervi -

clo d~ cnrrt\ i:llr>'>Clf).li.1.rtrla, nr:tr,in t1oo dn vehículo. 

AJ.o m: 1~~7. 

CO'i'.r.~?TO 

r.::i::tJ,~ t!'! Í! ~J'!-11 

Cl!:Oil,:¡ 1e 3 e.)en 

Tractoca:oión 2 Cj C!l 

Tr a~~?.Za..";liG:l 3 c.j~a 

se::!. re~o lque l eje 

Se""Jire:r.olq'J'! 2 ejes 

Se:r.:.re'lolque 3 e.1ea 

Re~olnue de 2 e.1es 

~(i~}.Ú 

'l:i f!J/,TJi:::J 

1.7,11~7 

13,550 

l,41l2 

11, t,51) 

355 

1),01,l 

l,6)él 

217 

~~.3?3 

S:il,521 

23,199 

), 494 

33,247 

16'.i,46') 

l, 57;. 

¡' 57; 
12~ 

2, 917 
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l, 5 ESTIMACI01l DE LA DE:~Al!DA FUTURA. 

Para la eatimación de la demanda futura en Ca1'ionea para 

carea oficiloca, de alquiler y particv.l.area ee va a to~er -

en cuontu la probabilidad de que se co:ipre el equipo de la 

combinación de laa preguAta1 (2), (3), (4) del cueatio:ia-

rio y cada una de ellas por el nivel de confiabilidad que -

tienen para obtener la probabilidad de que ae adquiera el 

equipo de eatabilizadoree de carga, 

De donde: (C) (P) 

(2) Pérdidas nor transporte 79.12;( 6C>f. 

(3) Preferencia carga estática 82, 95~ 8~ 

(4) Poei bilidad óe inversión 100.00'.' 10~ 

Por lo que: 

PT = (79.12~)(6~)(82,35~)(80,')(lOO~)(lO<>.'),. 31,5~ 

~-

Si ae conaidera la alternativa básica entonces, ee va:-. a 

co~1id~rar las u..~ida~~B oficiales, d~ al~~ler J pariicu.lar 

ea. 

CA:;nDAD Di': CA'·'.T0:1r:s s:::Gtm TIPO DE CARGA DEL 

SBRV!CIO PUBLICO ?EDERAL. 

c~rea corecializada 

C::ir ga reeular 

TOTAL D~ CA.'·~IO!iES 

es, 903 

106,691 

g B ?'.l 

204,434 
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?or connlr:uicnto oc u-.no el total de unidllden(ca-ni~nen) 

:; li:. ;:roro!:llidnd de co::i:irar el equlpo, e:ltonccn ne VH a 

considerar u:1 factor d~ correlnci6n parn la inntr1l11ci6n del 

eoulpo del 15';(., entoncee: 

l'2 o. :,15 

Total de u.~idadea = 204,484 

Ta~a de lnstalación2 15r 

Total de entatiliza~orea/día = ? 

:r.•(¿rJt.,.~~!4)(rJ,jl.;,,)zs !.4,41¿ :!!!tO.[il1zri1J'JT'!ll/Mo 

x=- ~4,4:2/240 = 26~ ~ctati.liz.a~~r,e/din 

l. 5, 3 ESTnACio:; DE LA DR'~A~'DA l''JTURA CW ALTE!GATI'IA DE 

ji s' co~2idera la alternativa d~ rieaeo ent~~c~a, ae van 

a co:1aíderar aola'lente 2a:J unidades :Jarticulares :r la con -

cen!rao16n 1t!l mt!rcndo 'Tll!:! i':'lp1rtant~ tJ:'l lo!! ,!~tn:io3 d'l E.C.1i • 

cr:rr.. f D.?. t JAL. t • .Z{. t TA:i:Ps. ' VER. 1 sor:. 

D.?. 
.;;.~ .. 
z:::::. 

.:.• ... 1. 

¿,032% 12' ).!4 
5. 5.::5·9; 11,420 
3, 03B~ 18,481 
.;.~n~ lJ,j4~ 

~- 7 .!2~ l'.:.,471 
5. ~:1-;. 14,2~5 
6. :,77-¡. lJ,~.!0 

!.2~~~ 3.~~2 
:,i:.. • ;§~~ Co:i":11::tra:16n Ü'!.. 

mercado ~ás i~oortanta 
?are u.1 ::iv~l 1~1 J~. 5.-t'.=15. ;r;., co:i3id~ran:lo ~:act:;:a-:io:i1?s en 
~: :t::Ica:':i ~':i~i:?~::i;!.l 7 a:r:ica:,.'.l; !'~c":~r di: c'Jrri?~s-:i.6~ = 
i2,3;21~e.1j3 =1,.5:i; · c2•2;~.:31)(~.so3:ic.H1ssic.15)/240 

32.67 = 33 Eatabilizadores/día , 
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CAPITULO II 

INGENIF.RIA DEL PHODUCTO 

2. 1 DISE:~O DEL PRODUCTO, 

Le. capacidad del diseño se basa en condiciones técnicas 

ideales y pro:nedios, conducentes tambilln al 1nenor costo 

UJlitario posible, que no reflejan necesariamente la aitua -

ción real en que ooerar&. el proyecto. Es posible que esa 

caoncidad ~ueda llegnr a ser lg"Jal a la producción nor::ial 

nero 11ol11"1entc cd::io un caso eapecial. Aai có~o determina

dao instalaciones industriales, c6~o los hornos, tienen 

W1a capacidad de diseño dependiente de diversos factores , 

entre ellos la calidad del co~bustible, la altura eobre el 

nivel del mar, la oroductividad de le mano de obra, la 

calidad y la forma de la carga, etc. , la variación y el 

efecto de los factores análogos a loa mencionados sobre -

otros tipos de proyectos no son sie~pre previsibles, 

cajo este princ1oio se requiere u.~ producto que tenga -

las aiG"Uientes caracterízticaa: 

e) ?:l!lcional 

b) Prác~ico 

e) 3co:l!>:~ico 

d) Eficaz 

e) ?á:il de ir1atalar 

n Confiable 
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Con éatas condicionea, denpués de trntnr con varios 

111odeloi y ~•todoa oe fabrlcacidn, ne dccidi6 por ol 

r¡uP. ;;áa ea~1nrn~!1c laa condi<:ion~ll ant~rior-.n o cri t~ -

r1on d~ ª'l'J~ión al problP.r:m cu:;<.n c1J.rnctcriztica9 ae 

expo~~~ e continuac16n. 

l) Pieza princioal. 

rrar ~l ~1~in~ en ln ~nrtn inferior, 1~ 1u~ tinn~ ln 

ceracteriztica de que funciona c6~o u:ia b1zagTn, de ser 

construida preferencial~ente de ángulo de acero APS-

2":r.5/16" d~ es:>eaor. 

Cálculos efectu.,~do3, 

'!=(500lb. )(0.45){12")(0,0254 .¡fin)(lOOc!llllmt. )= ó,858;:¡;.c111 

~ ~.~~~r~.~~1:~'/:iZ~./c,2: L,512 c: 3 

cual soporta una fuerza P en el extre~o entonces: 
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_s_ -~b __ 

L. 

1Jofloxi6n mó.xi•oa a Pd) /)?.I (l+3b)/2a) 

D:u\x, = (500) (O, 45 )(12x2, 54) 3 /(17, 46 )(2 '038, 990) 

D'llá.X. = O, <J5'l7 por lo tan to: 

D3áx es ~enor ouó Doer'li~ible 

:::.~toncas ce confiable el ángulo APS2"x5/l6•, 

La pieza principal ade::ió.s del ángulo de acero APS 2°5/ló" 

van n entar soldados dos bU,jcs de i 118 " de diá.'letro y l/8• 

de cape sor a una lo:igi tud de 2" c6110 se muestra en la fig, 

(l) oara for'lar el comple:::ento total de la pieza principal, 

1-a) Pieza orincioel suoe~ior, 

Esta oieza es la que servirá para poder abrir y cerrar 

el equipo en la parte superior del estabilizador, ya que 

tiene la caracteríztica de que funciona có1110 u.~a bizagra en 

lP. pcrte superior, dete ser construida oreferencialmente de 

án<;Ulo de acero AP3 2"x5/16", la pieza(l-a) ade:::ás dtl án;;u

lo d~ a~ero v~ a lle•ar soldado 2 bujes de acero en loe ex

tremos de ll/B• de diá'letro y un eapeaor de l/8• a una 

longitud de l" cómo ee 111ueatra en la !igura(l-a) para !or -

~ar el co111ple:iento de la pieza principal sup,rior. 



3) ;~r1:1A 1r1r""rl'ir 1)1. lf~ ~,tv~ 

¡~ ;.1.tzu (}) ·11;. f.L r:etl:r co:o.:1u~Bt.ll ¡1or 2 p'!rfl1:rf rectan/JU

larc:i de acero (PfC) de 2":r.3/16" y una loni;i tud de 12", ln • 

eu:il ·1l! a o!a":.~r a?i-1:J:di:? ~ 4 ~:;j~a ~n lorJ '!X~r'!r:?tJ con lno -

- Barra hueca de acero áe ir-1118 " , e=l/8" , 1=12" 

t•~r c6~o craz~ ~~cánic~ ~~r.::ltiendo ~o~i~ientoa giratorios 

de 75~. '/er t'i~ra en 

Cáiculoa efectuados: 

?reai6n= 500 lt, = 226.8 t.~. 

:10. de brazov = 2 

"/Je do:;de la fuerza act•Jan te en el bruzo !01fenor d~ la 

"::lizaí"Ta ea óe : 

?= 22ó.ao ! r15¡¡2) 

Co~a1dera.:11o U.:1 fa~t~r 1e ae.;;uridad d~ 3 y para t.=l se 

A= Atea d~ la se~~ión 
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Pnrn encontrar el mowento de inercia actuante es naceeario 

doapejar de la fórmula siljUiente1 

l'=(E)I(Pi)
2
/L

2 

De donde: 

P.. ?uer~a actuante 

I= ~omento de inercia 

Pi.a ), 1416 

¡,. Lonr,ltud 

F>- 1!6dulo de claoticidod del acero para el. perf'!l recta.o -

~lar. 

Deapejnndo para encontrar l: 

I= P(L2)/(E){Pi)2 

Sustituiendo valores se tiene : 

I= (7.56l(3)(J0.482) 2/(2•039,ooo)(~il 2= ~ 0,001047 c:n 

Para el cálculo del radio de ciro sustituíendo valores: 

r.= r.L/120=> (1)(30.48)/120= 0.254cm 

De dónde el área requerida es de : 

r'<=I/J.. 

Deepe,jando entonces: 

A= I/r2= (0,00104)/(0,254) 2= 0,02 

OP'.:IG:; (l) 

2 
C'O 

Se prooone un per~íl rectá:l~ilsr de 2•x3/16•, de ta~lsa 

µara oroporcionar ll:l área de 2.42 c~2 

P~r lo que el ~o~ento per:iicible es de 1 
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Par lo que el ra11o d-. ¡¡i ro eo de : 

1°W ;,/12')·~ ~.ú~/1;/)• 5 a 1.46ó r;:.~. 

·Por límite de proporcionalidad ae tiene oue 

El enru-.rzo po.rniniblo. o.n d•• 1500 Y.p./crr. 2 

~t -:l¡r.~': '!!. ~r':~ rtt:'.tlto.nt" en d{: i 

A=(7.56)(3)/150úu 0,01512 cm2 

3-a) &azo au:ierior de la bizacra. 

La pieza 3-a), va a estar compuesta por un perfíl re~ 

tá:l~Jlar de l"xJ/16" :¡una loni;i.tud do 14", la cw;l va a 

ester so'...de<!a a 2 'c·Jjea en los extre::ios del perfil rectán-

'Jl,llar con las si~~ntee caracterízticas: 

- :carra aueca de ecero de T.= 1
1

/ 3", e=l/3• J une lo~~itud de 

2", 

Zl brazo au;:><?rior de la bize.gra tie~e la :üsrna finalidad 

que la oil!z~ (.?.), ~~r~.i~i'!:.r!o 

~= 7;' ~: e!~a=:.liz~~~~. 

r~-:-:.i.:.~.::.a:- .:!r~ ~~ !.• -· T-:z r!o; 2• ;;ara :~r.!it1r oe1. cc~pla-
• 

'!:.:.~::.':-¡ ~1: .:.~z: :=-..:~'!a ~! l . 
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Cálculos efectuados: 

Se propone un perfil 

ro para la fabricación 

perfil un área de 1.21 

rcctángular de 

de la pieza 3-a) 
2 cm , 

l"x 3/16" de ace

proporcio!lllildo ~ 

Por lo que el momento de inercia permisible es de 1 

I=bh3/l2 a (0,1875)(2.54) 3/12 = 0.256 c~4 

Para un radio de ~iro de : 

r= h/121/ 2 = 2.54/12112 0.7332 cm. 

Para un área de 

A= 7.56(3)/1500 = 0,01512 
2 

e~ 

Por lo que se acepta el perfil rectan¡;-~lar de l"x3/16", 

4) ?lecha sonorte-

La pieza (4) va a estar compuesta por una barra hueca 

de alu~inio de di~~etro ie 7/8, co~ un espesor de 1/8" y -

~ara ima longitud de 12"; tiene la f~ción de soportar el 

á~¡;~l~ de alu~inio que ae refiere a la pieza (5). 
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i.a pl.na (2) la fonr. le flecha del estabilizador que' 

va desde el ~otor de 12 voltios de corriente directa, que 

ae encuentra en la parte inferior de la plataforma del -

trailer hasta loo ;nnalea superior -. inferior reapectiv& 

La fl~ch~ está co::ipueata por una l;.3rrn hueca de acero 

de diá::ietro de 7/8" y un espesor de l/8" co!'l una lon • 

~tud de eo.5•. 

i.a flecha tiene c6~o ftL~ci6n media..~te movi~ientos gir& 

torios ejercer una presión de 500 lb/pul2 para el panal 

inferior, dicho de otra raanera uara el canal de alu::iinio, 

j de: '0-50 lb. /p~l 2 r.ara el panal auo'!rior teniendo une -

presión total sobre la carea de 550 lb. /pul 2 apro:r.i:nada • 

~gn~~. d~ d~~i~ la fuerza ap~ícaóa el ~o~ent~ torsionante 

:-= ?/J. 

Deapeja.~do ?: 

?= ?.A 

Z'JB~!. ~·.;.{C?:¡-;io l')G 7ai?rea an'teriorea e:itonc,a: 

?= (550 lb.) (0.601328 in2) = 330.72703 lb/pu12, 
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4-l) _r;i.)o tle. olu:ünio, 

ta piez~ (4-1) va a cotar compuesta por una barra hueca 

de alll:linio de 11/ 3" de diámetro y con un espesor de 1/8• 

a una lonei tu:l. de corte de 2" para íor-...ar el buje princi -

pal del ángulo de alu:11inio de 2"x5/l6•, 

4-a) ~Jje de alu"inio(l), 

ta pieza (4-a) va a estar compuesta por una barra bue -
l/8• ca de al~•inio de di_ámctro de l , con un espesor en la 

barra de l/8 11 a U.'1 corte de l" para !orear el buje prin -

cipal del ángulo de alu::iinio de 2"x5/l6" for~do la bi -

superior del equipo, 



4-a) ?lecha aooortc {aunorior¿, 

r.n piozn 4-11) v11 n oot:ir cornpucotn por una bnrra hueca 

~e alu:::nio e• dit!::e~ro ~e 7/o•, con eop~eor de 1/8" ¡ una 

lon~i~u1 de 4", tieng la función d• soportar el án;.i;.lo de 

alrnlnio uupeior d•l ~1uiro que vLeno n uor ln piozn 5-n). 

5) !.o'.l :iiza 5 ·1a a eat-.r co~pue:itn por un án¡;ulo de alu:oi

ni? ~~ 2•z5/1&• , con un, lonR, d' 12" aaldndn n don bujeu 

en loo extreno9 con las n1euicnten cnrnct•rízticao1 

- b:lrr¡-, hueci; de alu::1inio de U=l l/B", e=l/e• ¡ 1=4" 

La pieza (5) tiene la función de co:oplernentar el bra -

zo de la bizagra inferior, '/er fie. (5) 

5-a) Ll pieza 5-a), va a estar co~pueata nor un á.~!;Ulo 

1e al'.Cinio de !J:'"• de 2"x5/16", soldada a 2 bujea en 

í.a ~ieza 5-a) tiene le función de soportar y co~ple~en 

tar el brazo de la biza~a superior. Ver fi5. (5-a) 
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6-n) La pieza (ó-a), va n estar compuesta por un canal 

nlWllinio con las siguienteo caracterizticaa: 

- Canal de nlu'11inio de 4" 

- Knpooor d~ 1/4" 

- Doblez en la orilla de l"(formando Angulo de 90°) 
- Longitud de 22 1 

T..a pic:a (6-a) la for~a el panal superior del equipo. 

y tiene la función de sujetar la carga en la parte ou -

perior. Ver fig, (6-a) 

7) Unión onra los onnalcs, 

La pieza (7) la forma la unió~ para los panales, está 

co~ouesta por un canal de alu.'11inio con las sie:irtentes 

caractcrízt1caa: 

- Canal de alu::iil:io cie J •xl l/2 " 

- Espesor de J/16" 

de \l!ÜÓ!l= e• 
La pieza (7) tiene la función de u.~ir el pe.nal superior 

del panal inferior con aoldadu~a d• Al-2 con ele~tr6dos d• 

1if~r~nt~ ~i~~ de a~uerdo al ee~~s•r del pa:ial có:o se ~ue 

'<AEJ.LA I 

?J..r;A~, ?:3?~SOR :::r,;:;cr¡¡ono A'.·'.PE:?.AJZ 

:Ju!)eri'Jr 1/4. 3¡1;• 12~·175 

l'-~erior l/~· l/~· 7S-S5 



La soldadura va a ser con corriente dir~cta y con la 

polaridad inversa, tomando cómo referencia el polo(+) , 

teniendo ésta el 5% de Silic6n y el 95~ de alWllinio con

tando con una resistencia a la tensión de 12,000 libras 

por pulgad~ cuadrada. Ver fig. (7) 
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CAPITULO III 

INGE!'iIE!iIA DE PLANTA 

3,1 T.ocnliznci6n ne oll\lltl\ 

1.oe critorioo qua oe¡;uimos pnrn oncontrnr el lu;;nr 

ROropi!Wo pnrR inatnlnr nuestrf\ plMtl\ los dividimos como Bi 

gue según su import1U1cifl en dor p!lrtea. 

3,2 PRrte l Criterioa nrinci~nles.-

l.- 1~Mo óe obrn 

2.- Mnterin Primn 

3.- Enr.rgí~ eléctrica 

~.-Servicios ( A(;un, luz, teléfono, ,,,) 

5.- 1.ocnliznción del merc!ldo 

6.- Climn 

7.- MIU'co político 

5,- Iiisoonibilic!ld de terreno 

9. - Trnueporte 

10.- !!nquinAl"in 

3,3 Pi\Z'te II Criterion ;<licion;Uea 

~.- I~centivos fiscf\les 

2.- Aspectos ecol6cicoa (cesecbos ind. y contn~. l 

J,- Centros óe inveatigRCi6n, ndieetrAOiento y e~ 

pRCi taci6r1, 

4.- Centros de oatudio 

5.- Actitud ór lR comunidRd 
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3.2 'Pnrto I Criterios orincipnlee 

l.- Mnno do obrn: 

En éste criterio ea neceanrio tomRr on cuentn los sigui 

tes fnctores pnrl\ rel\lhnr el MÍÜ.isis 

- Uisponibiliá nd de ll\ ml\!lo de obrl\ 

- CuMtificAción 

- 'Producti bid ad 

- Costos 

- Ambitfnte de trnbnjo 

'Por consiguiente l" dlllllOS unn vnlornción en bl\88 lO de 9 

2.- Mntorin nrimll : 

En éste criterio <lfUll\lllDB n estuáilll" los aiguientee ¡iun-

toa: 

- El pe ao de l n m.nteri R primn 

- Diapersión de ln fuente de nbnstecimien•o 

- Diversificnción de ln rnnterin orirnn 

DÍ\nóole unn vnlornción de ......... , ............ 10 puntoe 

}.- EnP.rGÍA eléctricll.! 

- Tipoo de energín 

Tii:>os óe servicios 

- T nrifns fiacl'J.es 

Cnnncidnd y confi11bilidnd óe lns fuentes óe enorr,Íll eléc

trica. 

n!\naole unn vlll.ornción óe •••••••••••••••••••••• 10 puntos 

4.- ~crvícios: 

- i.¡¡un i:>OtAble 

- Ag'Un de servicio 

- Resóes óe ó1etr1buci6n telefónicn 

n.\naole unn vlll.orl\Ci6n de ••••••••••••••••••••••• 7 n:.intos 

5.- T.oc1tliz.nci6n del morcnrlo: 

- 'Potenci "1 
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- ·l!.orcAllo contrnliz ndo 

- Merclldo dio~erao 

- ~ooo dol proctucto torcinndo 

IJIÍndolo w111 v nlornci6n do ••••• , • , , , , , , , , , , , , , 9 ountoe 

6.- Clima 

- ?reciii t nción pluvinl 

- Tei:rnerntura 

Tlándole un11 v nlorAción de • • • • • • • • • • • • • • • • .. • • 5 puntos 

7 .- MRrco 'lolítico: 

- Estabilidl\d obrero-p11tronnl 

- Doa1P111dl\d en loo obreros 

- Proc~ctividrul en la gente 

- ~olítica empresRrinl éel gobierno 

rdwdole uria valoración ae .................. , •• 7 puntos 

8.- Diaoonibilidnc acl tqrreno: 

- "rcferentccentc ucicación indu3trinl 

DÁndole una vr\lor11ción cie 2 j"'Ufl1 OS 

Dia:or.ibilionó de 'o'ChÍCuloo incuatrirü.~s 

- ?l\Cilidru:l cel :::l\.'leJO óe los ::i~terinles ;¡ del prOOUCto 

ter=.1r.i'..CO. 

- o~erhrios 

DÁndole una vnlornción de •••• , , , , , ••• , , •• , •. , • 4 puntos 

10,- Y11a'lin•:1 .. : 

- Tlreferent~::erite Ce venta er. el _;,FÚa ;¡ ce cP.lidnd t;RrlUlti

t.M 'l. 

T1á.ndole U:.A '".'al.oración óe •••••••••••••••••••••• '3 ounto3 
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3.2 •nrte II Criterios adicionales 

l.- Incentivos fiscnles: 

- Ayudl\ oconómica del eobierno 

- Fru:ilidA.d en el 'PAé:O de impuestos (reducci6n) 

DÍ\!ldole WlR vl\l.ornci6n de ..................... 5 puntos 

2 .- Aspectos ecolósicos: 

- De sachos industriales 

- Contnrninaciór. 

Dímdole una valoraci6n de 

3.- r.entro de i~vestifFICiÓn 

- Adiestramier.to 

- 01\'Pl\Citación 

2 puntos 

DÍ\!lóole unl\ vrüoración óe ........ , ........... 6 ?untos 

4.- C~n";roo óe estudio : 

- TÁcnicoa pror~sionnles disvor.itles 

1Á.r.6ole unn "/AlorA.ciór~ Ce ••.••••••••••••••••• • 4 puntos 

5, - Actitud de la co::mnid PJ!: 

- OninioneR de ln co~uni¿nd 

Dnholc una vl\lor11Ci6n de 

" Il!?'Olll.'.J.C 101: " 

"J.!,U.IJ:IO ESTADIS!ICOS rE LOS E.U.l~.",1'187 I!!;::GI 

3PP, M:¡rcc ¡,r.!11371, 
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D.l.TOS ESTADISTICOG 

P~TB I 

3,2,1.- 11.Mo do obrn: 

Tenemos que 1oa e simlos con nÁs uot-1:\ción ecor.6nlic.f 

nonti! r.ctivn en ln rn:nn cie ln induetria mMUfncturorn en el ~ 

ilo de 1986, aon: 

¡¡,;¡>, 407 ,001 

J alía e o 229, 227 

!léxico 505, 855 

Nuevo León J.97,791 

fueblR 120,031 

Ver11Cruz 144,494 

Bstlldí:iticns ?or ¡¡onici6n en el trabnjo : 

Protoaio1:.iU.en 

D,J, 14 2, Jól+ J:ü. 26,960 lléx, 43,329 

:i.L, l~,l¿:) ~H~. 12, 819 Ver, 20, 219 

?i:?t:. ~3:J':Ci~l 

D.?. 139, º'º J Rl.. 3:,,037 L!éx, 5B,832 

li,L, 25,632 ?'°J~. 17' 513 Ver. 31,;12 

.l;r.:..-! R::'t'! Oi::r'?ro 

D.l', 57 ,76'l ,j Rl. 31, 212 !lfx. 62,~6} 

li.L. 24, '15 ?ue. 15,376 Ver. }9,332 

EatRdísticl\S ~or iogroeo mensual 

TO!iS. iJ,i', Jal, ll6x. 

1-530 2,n5 6,240 5,106 

591-1080 4,231 7,873 7' 7611 

1031-1170 7,629 3,625 12,961 

l371-.i510 26,025 23 '')')'; ~2,~J; 

3511-6610 117' 31.0 76,20') ~':5, 6:; '3 

661-12110 107,555 2J,262 n,%1 

12111-22) 70 49' 901 8,162 25,019 
22171-mi\a 28,967 4,157 17,626 
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TONS. r/,L, FUE, VER. 

l-590 1,408 5,297 4,415 

591-1080 2,943 5,893 5,876 

1081-1970 4,199 7,156 7 ,173 

1971, 3610 12,305 23, 352 21,610 

3611-6610 80, 757 34,959 34,949 

661-12110 40,982 12,622 23,344 

12111-22170 13, 722 3, 679 7 ,506 

22171-máa 9,333 2,080 2, 929 

3, 2. 2 !1!ATERIA PRih:A. 

En base u la uroducción de acero y de alu'lti.nio. 

- P'Undición y la'llinación ~'OTAL PRODUCCION BRUTA 

primaria de Fe y acero ••.••••••• 32 137 '7 31 

- Laminación se CU.'ldar1a 

de hierro y acero ·············· 38 ······· 198, 816 

- Lamioaci6n, extrusión, es ti raje 

de Al y facricnci6n de soldado 

de este :::aterial ··············· 10 ....... 2B, 977 

3, 2, 3 E:;;:?.tJI;, ZLECi¡'B.ICA. 

Capacidad inatalnda de energía por el tipo de planta y 

to tal de '/:H, 

ESTADO TOTAL CJ.P. T.H HIDRO/ELECT TEP.'lO/ELEC 

D.?. l 136,600 136,000 

JAL. 10 228,000 153, 500 136, ººº 
¡,¡E".(, ló l' 495, 900 334,900 1'164,000 

;iOEVO LF.Q;; 8 953,000 963,000 

FUE. 9 460,000 422,240 38, 000. 

VER. 10 588,100 91,100 437' ººº 
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3,2,4 SERVICIO~. 

Capacidad útil de almacenamiento y dioponibilidnd do n¡¡ua 

en los vaeoa, 

D.?. 

JAL. 

!l,L. 

PUE!, 

'/'En. 

Estado hp;ua en "1illoneG de r.i
3 

o 
1015. 70 

138t, 

3,750 

2,652 

T !: L E ? O ;1 O 

,;STA DO USUARIOS 

D.?. 2'073,643 

JAL. 429,549 

;;.r... 361,249 

vzn. 300,158 

487' 900 

3.2. 5 r.oc:..~.I z:.cro:; DE!, :.::::RCADO. 

D.?. JJ..Th 

Pob, t?t. 8'831,071 4' 371, ?93 

Pob. 20-80 2'105,712 916,635 

Pob. Ho:nb. 4 '234, 602 2 1133,602 
•• T .... ,. PIJE. 

Pob. 'i'ot. 2'513,044 3' 347' 365 
Pob. 20-80 574,~74 717,}35 
Pob, Hornb. 1'251,876 l' i;:¡t(/, 616 

3.2.6 cr,r.~A. 

;,r;roru. cr,e:A TE::?. 

D.?. 2,23~ tem:ilado 17. ¿-¡, 

JAL. 1,540 19. 41' 

:rnx. 2,651 12. l'f. 

4 

3 

4 

19 

3 

:iU::zIJAD 

• 58i>nnw 

,67% 

.73% 

::.r.::. 

7' 564, 330 

1'634,247 

3 1755,679 

VZ?. • 

5' 337, ú80 
1 1 218,%7 
2'679,431 

vrr.:;«C 
nnw l. 2 ::Ja 

onr1-J.6 m/o 

oow-2, 6 ::i/o 
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E::J'l'ADO AT.TUILA CLWA TS:>!!', HU?.IEDAD VH:?ITOS 

11.t. 538 extremoso 221" .67% ene-1,8 m/e 

PUE. 2,229 to;;¡plndo 

VER. l,427 tropical 

3.2.7 MARCO POtI?ICO 

Conflicto D.¡>, 
tra bnj o 
total. •• 14,607 

Conflicto 
trabajo 
industrial 5,871 

E·;rnlnza~íl?-

t.:> n hueli;a 
total 9, 397 

Er.iplaza':lien-
to a huelea 
ind. transf, 4, 257 

Con·:enio áe 
la ináustria 
transf, trabajo ),653 

Solución con-
flictoa indus-
triales de trans-
for.1mción .••.• 

Hueli,as re
gistradas 

ló, 278 

66 

JA!,. 

5,481 

1,721 

6, 590 

l,901 

1983 

3,909 

85 

17:' • 50% e - l.6 m/s 

18. ó:' • 75'1- ase- l. 9 :nis 

¡,Il:{. N. t. PUE, VER. 

3,847 7,809 543 610 

1,846 l, 764 76 68 

6,206 3,361 874 50 

),278 869 426 15 

1,722 4, 759 4,54 136 

5,)6) l,405 532 438 

65 7 o 
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3. 2, 8 DISPONIBILIDAD DE TERRB;/O: 

" Operaciones sobre la compra- venta de bienes inmuebles en miles 
de pesos". 

,D,?, JAL, J,IBX, 
TOTAu 35' 336, 179 15'791, 546 13'248,556 

Compra-vta 21' 497' 431 3 1 827,656 51,859, 956 

Cesiones y 

conseciones 8,217 48,231 

Contratos 95 '774 l' 821, 296 

Oneraciones 4ó 340 6g 339 

:lales 3 .•. 98' 353,855 13'592,423 76 1 957' 102 

H.L. PUE, VER. 

TOTAL 23' ,ti02,750 6'036,404 10' ,062,650 

Compra-vta 9' 113, 499 1'646,744 1'819,817 

Ce~ionos y 

Conseciones 26, 631 5,080 3,717 

Contratos l' 937 t 937 44 0,595 3' 720 , 322 

On~racioncs 45, 227 35,176 51 1 527 

MILES l.,,,, 104' 921, 432 35'465 ,561 40' 967 858 

3.2. 9 ~~: 

Dl" JAL. !1íEX. 11.L, PUE. VER, 

Correos 147 128 73 32 53 118 

Carreteras o 5,042 2, 800 2,506 4,449 5,854 

Aeropuertos l 65 20 40 34 100 

Telé~rafo 98 108 55 37 55 115 

F.F.C.C(Krn) 312 1,024 l, 136 1,052 995 l, 702 
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3,2.10 :~ar.uinnria. 

" Consideramos que, a falta de informaci9¡¡¡ las ciu -

dados con más oo~ercio exterior, comUllicación, industria

lización a infraestructuraci6n, có::10 son actualmente, r~on -

terray, Uuevo León, Guadalajara Jalisco, México D, ?. , al 

igual que la ciudad de méxico, constituyen los puntos con -

más fácil acceso a la tuaquinaria, además de ser ciudades iia

portantee, alguna de elles mantienen comunicación directa -

con la frontera, para la adquisición de la maquinaria de 

importación. 

P~RTE II CRIT~RTOS ADICIONALES, 

3.3.1 Incentivos fiscales. 

Actualmente las ciudades con más incentivos fiscales 

las encontramos en los estados de San Luis Potosí y Aguas -

calientea. Sin embar~o las ciudades tradicionalmente indus

triales también poseen bastantea incentivos fiscales, có:no 

prue~1 de ello es el crecimiento elevado de e:npresaa. 

3,3,2 Asnectos ecolócicoa-

;;uestra e:npresa para éste factor, cuenta bien, con po -

ca i:nportancia, ya que no produce con ta:Dinación. Sí acaso, 

algo de ruido y vibraciones; por los t~abajos de cortadorao 

y algún desprendimiento de gas, debido a las soldaduras, lo 

cual afecta en :nuy baja proporción al ~edio ecológico. 

3,3,3 Centros de invcsti~ación, adiestramiento y cauacite-

FUE. 

~ 
Escuelas de capacitación técnica: 

465 

92 
113 

JAL. 

VE!l. 

282 

192 

75 
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3,3,4 .- Centros de estudio: 

D,F, Jal. Méx, 11.L, Puo. Ver. 

Escuelna pritinril\8 2,367 l,425 2,382 921 l,602 2,208 

Eac. secundn.ri11a 1,163 716 1,288 369 l,039 1,075 
Ese. pre pnr11tori na 1,313 89 148 89 144 318 

Universidru:lea 179 44 54 87 91 41 

Estudios Superiores 249 72 62 lll 43 70 

3,3,5,_ Actitud de ln comunidnd : 

L11 actitud de la aomunióf!d, la bemoa conaiderruio con 

relativa im¡>ortnncia en las comunidruiee industriales, por lo que 

pn.ra nuestra empresa no c~eemos que representa ningún tipo do 

problema. 
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SELECCION DE U ALTERll.ATIV.t. 

V RlorRción 

PJ.P.TE I 

l.- Mnno de obra : 

Vlll.or 9 puntos 

D,l', Jal. Méx, H.L. Puo, Ver. 

hiMO de obra 9 8 10 8 7 7 

Ingreso mensulll. 5 10 9 6 9 8 

Totf\1. 14 13 19 14 16 15 

Promedio 7 9 9,5 7 8 7,5 

2.- h!ntoriR Prima : 

Vlll.or 10 puntos 

D.l', Jal. Máx. !l,L, Pue. Ver. 

Fundición óo Acoro 8 10 10 10 8 7 

LruninRción de aecund, 10 10 10 10 9 8 

Laminación lll.u.minio 6 8 9 9 7 5 

Total 24 28 29 29 24 20 

Promedio 8 9,33 9.67 9.67 8 6.67 

3.- Enersifl eléctrica : 

Vfllor 10 puntos 

li,F, Jnl. Méx. 11,L, Pue. Ver. 

Total l 8 10 6 5 4 

4.- Servicios : 

Valor 7 puntos 

L.l'. Ja1. lléx. 11,L, Pue. Ver. 

A¿;ul\ o 7 9 6 10 o 
Telefóno 6 9 8 8 9 6 

Total 6 16 17 16 13 8 

Promedio 8 a.s 6 8.5 4 
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5.- Loc1üizaci6n del mcrcnóo 

V lllor 9 puntos 

D.F. Jal. Máx. N.L. Puo. Vor. 

Poblac. total 10 5 9 3 4 6 

Poblac. 20 adel. 9 5 8 2 3 3 

Poblac, hombrea 10 6 9 4 A 4 
Totnl 29 16 26 9 11 13 

Promedio 9,67 5,33 8.67 3 3,67 4,33 

6,-~ 
Valor 5 punto a 

D.F. Jal. !Jé:x. N,L, Pue, Vor, 

J.l tura 6 8 6 9 6 8 

Clima 9 10 9 6 10 6 

Temperatura g 9 8 7 9 9 
Humedad 9 8 7 8 10 8 

Vientos 9 8 9 9 9 

Total 42 43 39 39 44 39 

Promedio 8.4 8.6 7.8 1.8 8.8 7,8 

7.- ?:::u-co ~olítico Valor 7 puntos 

D,F, Jal. Máx. N.L. Pue, Ver, 

Con!lictos trab. total o 4 3 9 9 

Conflictos ind, man, o 7 6 6 9 9 

Emplazamiento B huelea o 7 7 8 10 

Emo.a huelcn'im. o 8 6 9 10 

e onvenios imp. l o l 3 10 

TotlÜ 17 40 37 45 50 40 

Promedios 2.43 5,72 5,29 6.43 7.14 5,72 
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8.- Dis2onibilidad del terreno : 

D.F. Jl\l. Jiléx. N,L, Pue. Ver. 

r.o'1pra -venta 9 7 8 8 5 
Contrntoa 7 9 8 5 
ii\tm. de op11racionee 6 9 10 8 10 

Consocionee -5 10 5 4 3 6 

Tot!ll 14 30 29 30 21 25 

Promedio 3,5 7,5 5.8 7,5 5,25 6.25 

9.- Trruio~or>e : 

Valor 4 puntos 

D.P. JfÜ, Méx, N.L. Pue. Ver. 

Correos 9 9 7 3 5 8 

Cf\I"reterns(Km) o 9 5 5 7 9 

Vías r.r.c,C,(Km) 2 8 9 8 7 9 

Aeropuertos o 8 6 7 6 8 

Telégrnfoe 9 10 5 4 5 10 

Totnl 20 44 32 27 30 44 

Promedio 4 8.8 8.4 5.4 6 8.8 

10. - Maguinnrin : 

V l\lor 9 puntos 

D,?, JfÜ. Móx. 1;,1, Pue. Ver. 

Tot!Ü 9 10 10 10 9 8 



Total 

Totl\l 

PARTE II 

l.- Incentivos fiscR1ea 

V Al.or 5 puntos 

41 

D, F. J lll.. lléx. N. L. 

3 5 4 5 

2.- As,,ectoe ecolóeicoe: 

V l'llor 2 puntos 

Pue. Ver. 

6 7 

D.F. Jal, Méx. N,L, Pus, Ver. 

8 10 9 9 10 10 

3.- Centroe de investigP.Ci6n, Rdieatr!!Fjiento y cnpacitn

~: 

Tot Rl. 

Valor 6 puntoe 

D.F. 

10 

Jal. Méx. 

9 7 

4.- r.entro9 de estueio 

V-Rl.or 4 puntos 

J;, L, Pue, Ver. 

8 7 6 

D,F, Jnl. Méx, N.L. Pue, ·Ver, 

Ese. primn.riAS 9 8 9 7 8 9 

Ese. secundlll'iRB 9 8 9 6 7 8 

!se. orepn.rRtori RS 9 7 7 6 7 8 

UniversidRdae 9 8 9 8 8 7 

E11t. BU!lerioree 9 8 7 8 5 8 

Total 45 39 41 35 35 41 

Promedio 9 7.8 B.2 7 7 8,2 

5.- Actitud de lA comunidl'ld : 

V!\lor 6 puntos 

ll,f, Jl\l., l!éx. 1:,L, Pue. Ver. 

Total 3 8 B 9 9 
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3.5 EVALUACION DE LA ALTER.'lATIVA: 

FACTORES D,?. JAL, I1'íE:{. l\,L, PUE, VER PAC': 

1,- 7 9 9, 5 7 8 7,5 9 

2,- 8 9, 3 9, ó7 9.67 8 6.67 le 

3.- l 8 10 8 5 4 l 

4.- 4 8 s. 5 8 8.5 4 

5.- 9.67 5d3 8. ó 3 3. 6 4.) 

6.- 8.4 8.6 1.e 7,8 s.s 7,8 

7.- 2.4 5,7 5, 3 6.4 7.l 5,7 

8.- 3,5 7,5 5,S 7,5 5,3 ó.4 

9.- 4 8.8 8.1, 5,4 6 8,8 

10.- 9 10 10 10 9 8 

11.- 3 5 4 5 6 7 
1.2.- 8 10 9 9 10 10 

13.- 10 9 7 8 7 6 

14.- 9 7,8 8.2 7 7 B.2 
15.- 3 8 5 8 9 9 
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P U N T U A C I O N 

D.P'. JAL, :.m. N.L. PIJE, VER, 

63 81 85,5 63 72 67. 5 

80 33.3 9ó. 7 96.7 80 66.7 

10 80 100 80 50 40 

28 56 59,5 56 59,5 2B 

87.03 47.97 78.0J 27 33.03 35,97 

42 43 39 39 44 39 

17.01 40.04 37,03 45,01 49, 98 40 

7 22 11.6 15 10.5 12.5 

ló 35.2 33.6 21.ó 24 35,2 

81 90 90 90 81 72 

15 32 15. 95 25 30 35 
16 30.05 18 18 20 20 

60 54 42 48 42 36 

3ó 31.2 32,8 28 28 32.8 

18 48 20 40 54 54 

576.04 7'03.76 759, 71 700. 31 678. 01 617.71 
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3,6 LOCALIZACI01l D'\ LA PLA.'iTA EN LA CIUDAD DS 

GUADALAJARA,JALISCO ME:i:ICO. 

Dadas las csti~aciones anteriores encontramos que el 

~ejor lugar para localizar nuestra planta se encuentra en 

el estado de Jalisco, muy probablemente en la zona indus -

trial de la ciudad de Guadalajara, que ya cuenta con la 

infraestructura adecuada par~ la instalación de nuestra -

planta, 

Bn este trabajo !!lediante la ayuda de colores podre.'!os 

diferenciar los diferentes factores para ubicar la locali

zación de planta. 

F A C T O R E S. 

:r.AC:O D::: OBRA, 

Identificado con el color azul ~arino(ultrrunar) se en -

cuentra localizado principal~ente en las áreas K-B, L-8 1 9 

3-11,12 y ?-11,12 ?Or lo que podemos considerar qué se 

encuentra localizado en el punto centro (11,9). 

TRANSPORTE. 

Identificado con el color carmín se encuentra localiza

do principalmente en las áreas J-7,8 , H-11,12 , ?-12 , 

G-9,10, H-9,10 por lo que se puede considerar que se en

cuentra concentrado en el punto ( S,7 ), 

co:.nmICACTOll. 

Identificado con el color verde, se encuentra localiza

do en las áreas ?-2,3,4 , G-2,3,4 , C-8,g , ?-8,9 , F.-13,14 

K-9 , L-9 , J-7 ,8 se puede considerar que se encuentra en 

el punto (3, 9) 

¡, u z. 
Identificado con el color azúl puro J-7,8 , K-8,9 , ?-8 

G-9,8 , H-8,g , Se puede considerar que se concentra (8,9) 
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SERVICIOS DE TELEi'O~O Y AGUA. 

Identificado con el color amaTillo F-8,9, o-8,9 , H-8,9 

F-10 , J-ll,12 , J-7,8 , K-8,9 , ae puede considerar el cen

tro en (10, 9). 

ASPECTOS ECOLOGICOS. 

Identificado con el color café obscuro, ae sitúa en las 

áreas F-3,4 , G-3,4 , E-6,7 , D-11,12 , K-15, J-7,8 , K-8,9 

ae puede consideTar que se encuentra concentrado en (8,4), 

ACEPTACIOl;. 

Los datos obtenidos coinciden con el anterior. 

TERRENO. 

Identificado con el color rojo cnr~ín, se sitúa on las 

áreas I-14 , K-14 , :.\-10, 11 , B-ó, 7 , F-2 , 0-2 1 se puede 

considerar que se concentra en (6 1 1]), 

;:ATF:RtA PílI:.JA. 

Identificado con el color verde olivo, se puede observar 

que se encuentra localizada en J-7,8 , K-8,9, por lo que 

ee concentra en ( B,4 ). 

Analizando los puntos de la lista, se puede ver que los 

puntos más econó:nicoe son: (Por metro cuadrado) 

!'rente al hospital Mgel Lcaño ••••••••••••••••• s 7,300 

- A un costado del hotel tanatfo ............... 15, 800 

- Colonia artesanos junto periférico ............ ~ 14,800 

Prolongación 8 de Julio ······················· :; 10,300 

Carretera a Chaoala ····••••••••••···~····••••• S 4,500 
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Valorando loa pu:itoa de los factores se tiene lo aiguien-

),!ano de obra: 9 

Transporte: 7 

Co:nunic:ación: 7 

Serv, y telef.: ó 

Aspecto ecol.: 4 

Luz : 9 

Terreno: 8 

lo!P : 7 

Costo: 9 

Aceptación: 3 

Evaluando con las fór:nulas: X = Z xi fi , Y= l. Yi fi 

z fi ~ fi 

X = ( 11':9)+ ( 8x7 )+ ( 3x7)+ ( 8x9)+ (10x6 )+ ( 8x4 )+ (Bx3)+ ( 6xS )+ 

(8x7)+(12x9) 

(9)+(7)+(7)+(6)+(4)+(3)+(8)+(7)+(9)+(3) 

X= 8.34 

Y= (9x9)+ (7x7 )+ (9x7 )+ (4x9)+ ( 9x6)+ (4x4 )+ (4x3)+ (13x8 )+ 

(7x4 )+ ( 9x7) 

(9)+(7)+(7)+(6)+{4)+(9)+{8)+(7)+(9)+{3) 

y = 6. 08 

De acuerdo a la localización medio.:ite el análisis de 

el punto de gravedad la ubicación óptima es : (8,34,6.08) 
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De acuerdo a los análisis anteriores, decidimos -

localizar nuestra planta en la ciudad de Gundalajara 

Jalisco, Móxico debido a que es la zona de mayor pun -

tuación, y en ésta ciudad dado el nnáliais anterior

decidimos localizar la planta en la colonia Valle 

del Ala~o, junto a la zona industrial, la cual ea una 

zona con ~uy buena co~u:iicación, cerca de las fuentes 

de materia prima, adecuado transporte, mano de obra y 

con buena adaptación sociológica en general, con la 

desventaja del costo elevado del terreno en relación 

con loa más económicos, 
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3.7 DISTIRUCION DF. PLANTA. 

¿ Por qué preocuparse por la distribución de planta? 

El creci::iiento y cambio con carcatreízticas escen

ciales de cualquier ernpresa. Al a~~entar la producci

ón loo edificios que la contienen tiene que all:llentar. 

Máquinas y procesos deben de agregarse a los ya exis

tentes. LLegn un momento en que la adquisición del t~ 

rreno y el edificio es inevitable. 

Sí se planea .cuidados8Jlente la forma cómo debe ir 

a&regándose las máquinas y loa puestos de trabajo en 

ocasiones se puede au.~entar la producción utilizan

do el mismo local. 

Ea probable que el ca~bio en la tecnología o el 

gusto haga que se necesite adquirir otro tipo de ma

quinaria uarn se¡:,uir conservando el ::iercado. 

Cuándo los procesos de maquinado ya se han refina

do y por ende se ha hecho la reducción máxima de cos

tos bien puede ser que la disposición del equipo y ma

nejo de materiales ofrezcan una buena solución para 

b.:ijar lod costos. 

qna plB.'.lta está supeditada en cuánto a la distri

bución de la siguiente manera: 

a) Supeditada al proceso 

b) Supeditada al producto. 
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a) Supodit!llÍa al proceso.-

En formn ?articular ln ínbricncion por 6rdonos o -

lotes a cnuan de au extrema ílexibilidad parn ln produc

ción de una amplia gama de f\I'ticulos con el miamoequipo, 

Deaventaj ns 

l) Presontn ?rol>lemP.a en cc.nnto a rutns y n crogrnma

ción que permiten ln utiliz~ión máxima de ln maquinnrin 

2)31 corto en el ml\!lojo de materinlea ea alto. 

3) Para el almacena:niento ?rovisional ae re quiere de 

mucho espacio, entonces ln CfUltidnd de mnterinl en proc! 

so ea muy elevndo. 

4) Ln inspección es dificil y el control de operacio

nes óe igunl mMera, reniendo cómo consecuencia que ae 

presenten demoras innecesf\I'ins y que la utilización del 

e qui?O y mfUlo de obra aea inneficiente. 

YentP.jna 

l) Ea un proceso muy flexible, ae puede fabricnr gran 

V'II"iedad da nroductoo nl mismo tiempo. 

b) suneditadn nl nroducto.-

En ocasiones ea ;;¡i\s com•eniente y económico que 

loa -:-roce so a r 1 "ª mil~ain"~ ea diapongfUl en el orcien qulJ 

ae van utilizn.'lóo de tal mMora que los ciaterinlea pnaen 

directamente de una mi\quina 1\ ln siguiente, 

De avent Rj ns 

1) Se requiere de unn fuerte inversión de máquinaria 

y equipo. 
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2) Ea probable que Pf\rll revnaar el punto de equilürb 

con respecto a loa costos se requiere óe un elevado vol~ 

men óe producci6n. 

3) Es ncceoru"io U.'111 su,>ervisió1: estrict~ ;¡I\ que ol P!!. 

ro de unr1 máquina, determin11 el pl\I'O de toda una línea -

de ~roducci6n, La introducción de un nuevo "reducto ori

gina muy probablemente un11 nuevn línen, 

VentRj M 

l) Se puede reducir considernblemante el tiempo def!! 

bric11ción en aólo CNnbiar la distribución de la ;iroduc -

c ión en líne 1\, 

2) LR reóucción en costos ;>or no tenerse que m11r1ejar 

se mRterilll entre cnda operRción, lR j)rogrrun11ción 11utoc~ 

ticl\ da los mnteriR1es trRs hl\ber entrlldo ést11s 1\ la lí

nea de ~roducción. 

3) La reóucción de los niveles de inva~tarios óe m11-

teriR1es en ?roceso. 

4) Un mayor control sobre mÍlquin11s y operlU"ios. 

5) El flujo continuo de cnteriRles en línea recta 

son los factores que ee 11unM ¡J11r11 generar un costo uni

tario mucho menor que el que se puede obtener en una di.!!, 

tribución por ~roceso. 

Normalmente en 111 ;irñctiCI\ se une la disti:"ibuci6n 

por producto 1\ la línel\ después de superar la desventaja 

de flejibilidad 11unque en cllrla caso hay que observnr que 

conviene mÁs. De tnl m11r1er11 que trRtÁndose de !le%1bili

óad: ln movilióNi del equipo es unR de lns !orm119 de ob-

toner tod Rs lAs ··vent11jas de un11 distribución por pro-
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· óucto, mientr11a que ae mantiene f\ lR :floxibiliónd óe 111 

óispoaición "ºr proceso. 

3,8 Objetivos biisicoa óe una distribución de planta. 

l) Intoernci6n conjuntn do toóoa loa ínctores qui!' a.. 

íectnn n la distribución. 

2) Movimiento de mnterinles aagún diatMCilUl minimaa 

3) Circulnción del trabnjo n trnves del espncio 

4) UtilizP.Ci6n eíecti v n de todo el eapncio. 

5) 
1
sntisfncción y se¡ruridad de los trnllnj ndorea, 

6) Flexibilió ad de oróennción ]lFU"R íncili tnr cunlquir 

11juste, 

l) Princi~io ée ln intogrnción cel conjunto. 

" La mejor distri'cución es '!.a que,ae integre n loa 

tJO=·~res, la maquinnrin, lns nctiviónóes nuxilinres Mi -

coco cunlquier otro fnctor de modo que resulte el comp,;:o 

miso entre toa no ootM ;JArtes". 

2) Priaciplo c\e Ll ;linim'I distnncia recorrida. 

" Igunldad de condiciones ea simpre mejor que la dis

tribución que permite que ln distnncia R recorrer por el 

material estre opernciones eea la más cortn" • 

3) Principio do lR circulnción o flujo de materiales 

" En i¡p1nlónd oe condiciones es. ;;,ejor a l\quel ln dia-

tribució:, que orde1~c '!.as é.-e~o c'c trnbnjo de 1~odo que C.f! 

da oper.nci6n o ;.>roceeo caté en el mismo oI'den o sccuenci' 

en que se tr'1.n~fo:nn!I, trntnn o montnn m11terinles. 
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4) Principio do la satisíacci6n y la segllriálld 

" A iguiüdnd do condicionas será siem¡ire miul ~íoctiva 

ln distribuci6n que h!\61\ el trabajo mÍIB sntis1'nctorio y 

seguro para loa productores, 

5) Principio del es~ncio c1bico. 

" La economía establece que para mÍ\s efectiva la -

distribución que ."uedn ser njustFUla o reordenada con me

nos costo o inconveniente, 
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3.8.1 Tinos clÉulicoa de distribución 

1) Distribución por posición fijl\ 

2) Distribución por proceso 

3) Distribución por producción en línel\ 

1) Distribución por posición fijn 

El mRterinl pernn:iece en una :Josición fi j "• lns 

herr~ientRa, mRquinRrin y hombres concurren !ll mnte

riAl. 

VentRjRs 

l) Reduce el mRllejo de eiezl\s mRyorea 

2) Permite que operarios nl t amente ca:inci t11óos cu.!!!. 

plR!l su trRbajo en un ;¡unto ;· hRce recaer sobre un tru. 

baj:'ldor o un equipo de montRJe lRs ?:ea¡ionsRbilidru:1en ea 

CUl\.ito R 11\ cRliciRd. 

J) Permite crunbios frecuentes en el producto o ¡iro

ductoa dincfínf.os y en ~J\ aecuencin de O?ernciones, 

4) Se adnptan ¡;rnn VATieóAll óe ¡iroductos y tiomru1dn -

intermitente. 

5) Ea el mi\e flexH"Le nl no requerir un11 ingenierín 

ae distribuci·5n orgMiznó R :roootoon. 

ilgunRs de lns R;ilicnciones de lR óia~ribución ~or -

posición fij11 son: 

a) Trnnaformación 'j trf\tfll:liento 

b) Montaje: boréJRóo a mMo, contn.1cció11 ce buques, -

edificios, etc ••• 

Este tioo óe distribución se cmnleRrR cuR.~óo: 

l) El óiseilo óel -,reducto está mi\s o manos normnliz.!l 

do. 

2) Exista gran CMtidrui ae producto O piczrui 1\ fnbrj. 

e f\T, 

:; ) La demMdll del producto san eatnble. 
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2) DISTRIBUCION POR PROCESO. 

Todas las ope aciones del mismo proceso están agru

padas. 

Esto tipo de distribución se e~pleará cuándo1 

1) L.'.! maquinaria aea muy cara y muy difícil de mo-

ver. 

2) Cuándo se fabrique diversos productos, 

3) Hay amplias variaciones en loa tiempos requeri

dos por las diversas operaciones , 

4) La demnnda del producto sea pequeña o intermi• 

tente, 

Al¡:u.,as de las aplicaciones de la diotribuci6n 

por proceso oerá: 

a) Transformación y tratamiento, (taller mecánico y 

trabajos textiles), 

b) ~ontaje: Unión de chapas por soldadura o montaja 

3) DISTR:micro:; POR PRODUC?O. ( Utilizada en el -

proyecto ), 

En ésta distribución, el material debe moverse de u.,a 

operación a otrn. r.a maquinaria y equipo están ordenadas 

de acuerdo e el proceso de fabricación, 

Al&Wlns de las aplicaciones de le distribución por 

oroducto son : 

a) Transformación o tratamiento:( mecanizada de un 

monoblock 6 lavado de un coche). 

b) Montaje: Línea de mon'taje de autos ó la composi

ción de una bandeja de alimentos, 
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3, 8.1, l FACTORES QUE AFECTAN A LA DISTRI llUCION n;; PLA.'lTA, 

l) Factor material. Incluyendo diaefi0 1 variedad, can

tidad, operaciones necesarias y su secuencia, 

2) Factor maauinnria. Abarca equipos de producción·, 

herra."ienta8 y au utili•ación. 

3) Factor ho•bre, Involucra la supreviaión y los ser

vicios auxiliares, al :tismo tiempo que la mano de obra di

recta. 

4) Factor ~ovi"icnto. EnGlobanáo toáo lo relacionado 

al transporte inter ó entre-departElllental, así cómo el ma

nejo en las áiveraaa operaciones almacenamiento o inspe

cciones. 

5) Factor esnera. Incluye los almacenamientos tero -

ooralea y pcr:nanentes aeí cómo las esperas, 

ó) Factor servicio, Cubriendo el mantenimiento, inspe

cción, control de desperdicios, programación y lanzamiento 

7) ?actor edificio!.. Comprendiendo los elementos y -

particularidades exteriores e interiores de las mismas 

asi có:no lo. distribución ;¡ equipo de las mismas. 

8) ?actor carr. bio, Teniendo en cuenta la versatilidad 

y expansión que pueáa ocurrir. 
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3.8.1.2 Selección de maauinnria '' enuino: 

De acuerdo a la alternativa de riesgo de nuestra deman

da se tiene que la producción diaria debe ser de 33 equipos 

estabilizadores/día, de tal manera que un estabilizador con

tiene 30 bizagras y de acuerdo a nuestra demanda, se tiene -

c¡ue: (30)(33)= 990 Bizagras/día a "producir 

Para calcular el n~~ero de máquinas, es necesario saber 

la cantidad total de piezas a producir, según sea la pieza -

qué for~a cada una de las bizagras, de dónde se tiene lo 

siguiente: 

Máquina Cizalladora(cortadora) con una eficiencia del 

95% a su capacidad y un 5% de rechazo. 

PIEZA Tn;;,1po PRO:.IBDIO DE CORTE CONSIDERA:mo !llI:l/PZA. 

supr,E'.:::~:ros. 

3-3 (31, 9ó seg/µza~(lmin/60s)(0.95) 0.50 

ó (35 )( ) 0.5; 

ó-a (36 )( o. 576 

7 (20 )( O, 32 

5 (33 )( 0.528 

5-a (32 )( o. 512 

4 (20 )( 0.)2 

4,1 (18 )( 0.288 

4al (18 )( 0.258 

1 (30 .)( 0.48 

l,a (30 )( 0,48 

1.1 (20 )( 0.32 

1.la (20 )( 0.32 

3 (12 )( 0.192 

3-a (12 )( 0.192 
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Para determinar el nQnero de máquinas soldadoras, ae 

considera que con soldadura E-6010 en forma continua , 

ae alcanza el Si!;Uiente parámetro:(o,5om/lsee.) de dónde 

dcnendiendo da la for.ie en que se vaya a soldar la pieza 

ee alcanza l~ eficiencia. 

E?TCIE7iGIA D"S f,A SOL:JA!J11HA. 

a) :lor·nal , •••••••• , •••••••••••••• , 100% 

b) Horizontal ...................... 80% 

e) Vertical ••••••••••••••••••••••• 60 - 70~ 

d) Sobre cabeza ••••••••••••••••••• 20% 

Así.mismo se considera utilizar soldadura E-óOlO, de -

bido a que nos proporciona la renistencia adecuada de -

60,000 lb, (acero). Y \L~ espesor del revestimiento ade -

cuado de {10) con la veata,ja de que este tipo de soldadu

ra es utilizable para todas las posiciones. 

Para calcular el tie~po áe soldar cada pieza, se tiene 

la siguiente relación: 

T.P.S=(Perímetro de soldadura)(Fact. conversi6n)(parám, 

soldadura) de drnde: 

Perímetro de soldadura=?erímetro de soldar una pieza con la 

otra. 

Fac"or de conversión =(l pule.= 2,54 cm.) 

Pará~etro de 5oldadura Perímetro de soldar en l segundo= 

0,5 cm/l seg.) 

Tomando en cuenta la demanda diaria de 990 bi zagras/día 

ae tiene que: (990 biz,/dia)(l dfo/24hrs)(1Hr/60:nin) 

= ú,6875 oiezas/:nin. 
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S O L D A D U R A 

Piezas Tiempo prom. soldado Dem. diaria ;/Máquina 1 
1 

( + suplementos ) pzas/min 

lxl 8"x2. 54x0. 5=0169•nin/pza 4,125 o. 6971 

1-a(l,la) 4"x2. 54x0. 5=0.08 n 4.125 0.349 

3xl.l 8 "x2. 54x0, 5=.169 " 0.697 0.118 

3.&(l.la) 2"x2.54x0.5=0,042 " 3,43 0.145 

5 x(4. l) 8"x2.54x0.5=0,169 " 4,125 o. 697 

5.n(4a.l) ( " ) n " ,¡ 

5. x(4') ( " ) " 2.75 0,464 

5, a• (4, ~) ( " ·) " 4,125 0.697 

3':r.5'x4' il"x2. 54:r.0, 5=0.08 " " 0,348 

3.n(5.a •) 

(4.2') .... ( " ) " " 0.407 

3'xJ. b' ( " ) " l.515 0.128 

5' xo• 2 "x2. 54x0, 5=0, 042 • 2.75 0.116 

5.a •:x6. a' ( " ) " " • 
7'x6'x6.a' 6"x2.54x0.5=0,12 " 2.88 0.366 

3. a •x), b' 2"x2.54x0.5=0.04 . 0.82 0,35 

42.17 5,3ss 

PARA 5 MAQUDIAS. 
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COHTADORAS 

Pzn. Demanda dinr:iill nzn. / min #Máaui.nns 

J.b 198 (pca/dia) (l-1440) 0,14 o.on 
6 l9BO " l. 375 0.762 

ó.a 11 11 11 11 

7 198 11 0.1375 0.044 

5 1980 11 l. 375 0.726 

5.a 11 11 " 0.704 

4 11 11 11 0.44 

4.1 3960 11 2. 75 o. 792 

4.al 11 11 11 11 

l 1980 11 l. 375 0.660 

l.a 11 11 11 11 

1.1 3960 " 2.75 o.as 
l.la 11 " 11 11 

3 1980 11 l. 375 0.264 

J.e. 990 11 o.687 0.132 

t.599 

TOTAL DE lolAQUr;¡ AS CORTADOR/,$ 9 
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CUADRO COMP.lliA.TIVO PJ.llA lóJ..1,¡UINAS CIZ.U.LADOHJ..S 

VIDA. PRECIO 

SSPECIFICACION MA.'qCA UTIL llllITAHIO FI/;ANCIERO 

::; quipo y 60% pedido 

perrl\lllientna UHREA 20 1'608,200 40¡: entregf\ 

URREJ.. fll\OS -\Y.. cont Ado 

Proveedor de 50~ pedido 

~láquinRa y TO;.REON 15 1'480,000 ..:(.Of, contRdo 

'!errp,,'1ientna 
( 3-1!) rú'los c;o;:. ent-rei:?A. 

1rU]lO 50% pedido 

Amutio TOkREON 20 
1'539,000 50,i: entrega 

(X-11:) 
!\!los 

-33% contRdo 

~ . . '>ZRVICTO ... 
PROVE3DOH 

!;; qui poo y 

fierrrunicr1tf\.S 3 2 3 8 

liRilEA 

!Proveedor de 1 

r,Jáquinf\9 y l 3 2 6 

iloTrl\oientR3 

prupo 

Amutio 
2 2 2 6 

CONCLUSION: Con t>Rse a la ex;>eriancia, norm"1izRción de ;irove!!, 

doras, ~reatigio y ;iondoración se recomienda contrntar loa aai: 

vicios de Equipo y Herr8lllientrui URREA S.A de C.V. 
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CUA!:'RO CO!i!PJ.RATIVO D:!l UlU. !f.AQU!NARIA SOLDADORA 

3Sl'ECIFICACION 

Proveedores 

601dndor11.s 

:liller 

(con sit. 

de ent:ri~ 

::liento). 

V IDJ.. PRECIO 

UTIL 

10 

11.'l.os 1'032,000 

1 y Lincoln 8 852,174 

Slectródos 
1 
!l'écnicos 

1 Riml'l{l 

1 

i::SPEC IF!C AC!O:.' 

h>r.ov EEt·OR 
i 
Squit>os y 
1 
HorrR!:lient es 

! UllREJ. 
i 
SoloncorR! ;; 
1 

S1 ectrodos 

~écnicoa 
1 Pime,e 

llños 

10 980,000 

ru1oe 

SE:!VICIO PRECIO 

3 2 

l 3 

l 2 

CAPACIDAD 

~25 

.\.'llperes 

225 

J.mpcres 

225 

k:lperes 

1 ~ 

1 

701' pedido 

30~ entrega 

...f5% contndo 

50;'.> pedido 

50,~ cntre~R 

-10-~ cont ndo 

CC'f podido 

4 O.f· ont re¡,:" 

-15~· contl\do 

~'OT AL 

8 

5 

5 

co;;ctUSIO"N: En base " lP. experiencia, normalizl\ción de proveedores, 

preeti¡:io oe lR compe..''lin y ln :ionacrncion ruiecul\dn, se recomior.da con

trl\tl\T los servicios de Equipo e y Herrn:nientl\s URJ!EA s. J., óc c. V, 



63 

3,9 llótodo ñe fRbrionción, 

PnrR la fnbricnción de este producto, es necesario auxi

linrse del curso MRlitico pnrR <iefinir clRrrunente cAd" una 

de lns ctaons de fRbricnción del nrticulo R producir, 

El curso nnalitico es un diAgrruna que muestrn ln trRyec

torin óo un producto o procedimiento seHnlnndo todos los he

chos sujetos a exrunen Modinnte el aimbolo qua le corresponda 

Tiene tres bru1es posit>les: 

l) El opernrio. - Di11grrunR de lo que hRce la nersonR que 

t rRlrnj n.. 

2) El mnteriRl.- Diagrrunn de cómo se mn.ni¡\ula o trRta el 

el ontorinl. 

3) El equipo o herrrunicntn.- DiA<;rrunR óe como se emplean. 

Simbolos em~lenóos en los cursorrrunRS. 

Pnrn bf\Cer constlU" en un curso¡;ramn t.ooo lo reforer.te a -

un trniJRjo u opernci.Sn resultn mucho míui fncil emp.Lel\r unR -

aorie ae cinco símbolos uniformes, 4ue conjuntA!llente sirven 

pnrn representnr todos los "':ipos de nctivio'lces o sucesos que 

probablemente se den en cuRlquier fllbricn. 

Constituyen, pues unn clnve muy cómoda, inteligible en c~ 

si todas .Que ahorra mucha escri tur11 y oermite indicar con el~ 

rid11a exnctllillente lo que ocurre durnnte el )lroceso que se M~ 

liza, 

Lna dos activ~ princi:>ales de un proceso son la opern -

ción y lR insnección, que ee re;1rcsentM coi. los símbolos si

guientes: 
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o OPERACION 

Indic11 lRB principales fRSes del proceso, método o 

procedimiento. Por lo común, 111 piez11, mRtoriR o produc 

to. 

D I:ISPECCIO!i 

InóicR que se vori!icR 111 cnlidnd, cru1tidrul o nmb11s 

e) TnA!;spO?.TE 

lncicn el mo·1it,iento i:c loa trnti11jNioreo 1• mH:'Jrlnl•JO 

y equipo óe un lU&Rr 11 otro. 

D DEPOSITO ?r.ovrs¡o11AL o E:;PBI!.\ 

lndicn óemorn on el óennrrollo de loo hochon: por 

eje::i?lo, trnbnjo en s~seenno entre doa o;ior11ciooe3 3UC,!l. 

siv11a o 11'unndono mo1:1er.téJ1eo, no ro¡;iatrrulo, de cunlquier 

objgto hAsta que se n~ceoito. 

V AL!l.ACE!'I A'.'.E!;To PER:1.A::¡;::n 

Inóic11 denóoi to de un obJeto bRJO vigil11nci11 en un -

lA.::Rcén óonCe oe le recite o entrern mrulin.nto AlbWH\ -

for:n11 óe autorizllción o óonce se eunrdn con fines de r1 

ferencin. 

[o l A'.:'.!'I'i'IllJ.LE3 CO:.'.!:Il1A!J/..5 

Cuando ae óeae11 inéicRr que VRriRn RCtivicifléea aon -

ejecutRORa fil mismo tiempo o por el min~o operRrio en el 

mismo lugRr de trRbRjo. 
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A L M A C E Ji E S 

l) .UmRcon do ñnguloa porííl atd, de lRdos iguales. Ace

ro ( APS) 2" X 5/16. 

2) ilrnncon de perfíl rcctflllgUl!U' (?IlS) de 2" X 2/16 

3) Almncen de bR:"rR hueca de Acero ~l 1/8" ' ª" l/8" 
4) Almncen do bnrrn hueca de Acero de A=7/8" ' e=l/8" 

5) .UmRcen óe ñnguloo perfíl. std. de lRB i¡;ulnea mRte-

rifil de Al.u::iinio ( A."'S) 2" X 5/16 

6) .Umncen óo bR:"rR hUOCR do aluminio A=l 1/8" . e•l/8" 

7) .Umncen de t>RrrFI huBCFI de R].uminio A= 7/8• . e= 2./8" 

8) Al1a11cen óe CAD Fil ce filuminio de 12" X l X 1/8" 

9) Almnccn de CM al óo niumi~io de t" X l X 1/4" 

10) AlmACer: de cnnal de nl\l]¡Jinio óe 3" X l X l 1/2" X 3/b" 
ll) Almncen ce producto ter:ninfUlo 
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o OPEHACIO;~ES 
1) Cortnr Á.ngulo de Rcero perfil otd, ( APS) de 2" x 5/16" 

11 un11 loogitud de 12" pnrR fRbricnr pzA, (1). 

1-A) Cort Rr Á.ngulo do Acero rierfíl atd. ( APS) de 2" x 5/16" 

a una logi tud de 14" pl\I'fl f Abricnr pz n. ( l-11) 

i-1\l) CortAr perfil rectMgulnr atd. (PRS) de 2" x 3/16" 11 

una lonc;itud de 12" pArn fnbricnr pzn. (3), 

1-a:!l CortAr ;:ierfil rectruigulnr otd, (PRS) de l" x 3/16" 11 

un11 longitud de l<" pAra fAbricnr pzn. (::,-n) 

2) Cortr.r ·onrrn nuec:l de ncero D2 1 1/8" , e=l/8" , L=2" 

"Jl\!"11 fnbricar coo:ile!!lento óe pzRO. (1) (3) 

2-l'll Cort Ar bnrrn hueca ce Acero D= 1 1/8" , e= 1/8", L=l" 

pnra ff\bric;u- cornole:nonto de nzas. {1-R) y L:-n) 

3) 30lóar bujea Ge 2" e~ los extrc.Tios Ce io:: t . .:it;:ulor cJr· 

2"x5/16•,L=l2", con aoldrulura ti?o nrco bori~ontnl ;¡ el"c

trócos ?RrA 11.Cero ~! 10 Z-6010 e~ 1/8" ;>nra fn~ricnr fMe 

!inl\l ce :iza. ( l). 

3-al Soldar bujoa de 1" eo loJ e:xtre::ioo de loo ángulos de 

2" :i: 5/16" , lr-12", con soldn.é.urn tipo Arco horizontnl ;¡ -

o.l~ctrócoo p•.ra nc~ro tipo E-6010 áe 1/8• JlArl\ fRbricnr i;! 

se fi:lnl de nA. (l-n). 

3-1) 5oló11r buJea ce 2" en loo ierfile~ rectl\!i¡;ulnrea oe -

2" T. 3/16" a cl\d R extre::io ée 12", con solo nóurR ti oo arco 

horiz~ntal ¡ electrócon nrn ncero tiJO ;;-6010 de l/G" pa~ 

r11 fa!:ric'U' com~le~ento óe nzR. (3), 
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3-2) Soldnr 1'ujes cie l" en el ?erfi1 rectnngull\I' de l" x 3/lb" 

f\ c11dn extremo cio 14", con solcindurf\ ti?O nrco horüontf\l y 

electródoo pnr11 ncero tipo E-6010 de 1/8" pnr11 f111'ricar com -

;loman to de ?ZI\, ( 3-n), 

4) Cortar bnrrn huecn de Acero n una longitud de 80 l/2" p!U'a 

! Rbric!U" pz. n. ( 3-b) con las siguientes cnr11cterístic ns 

Diñ::ietro de 111 1'Rrr11 huecn=7/8" 

Espesor cie ln 1'nrrf\ hueca =l/6" 

5) Primer11 fMe de ensooble: 

6) 

rn 

7) 

n) Unir ;:izn. (3) con pz.n. (1) medinnte licero enanmble -

mrum/ll o!U"R aolónr con ln pz11. (3-b) a unl\ sepnrllción 

de 4" en c!ldA buje, utilizAl•do solc aciura ti;io arco h,2 

rizontf\l y electrócioe ;inra Acoro tipo E-6010 de l/8". 

b) Unir ?Zn. (:'-A) con :izA. (l-11) medinnte ligero ensM

ble onr.ul\l ;¡Ara aolciAr con la pza. (,;-b) a una sep:U-_!! 

ció1. oe 12" en c11cil\ buje, uti:izlU•do soldndw-a tipo P:J: 

co norizontAl y electródos pf!I'n 11cero tipo E-6010 <ie -

l/8" • 

Cort f\I' iult;ulo de Aluoinio de 2" X 5/16" "uní\ log, de 12" P,l! 

fl\tricnr '>Zf\, ( 5). 

Cortf\I' Meulo de aluminio óe 2" X 5/lb" f\ unl\ lo¡;, de 4" l>f\-

TI\ f1ü::ric11T ':lZI\, (~-a). 

8) Cortp.r 1'nrrn huocn ce aluminio de D=l 1/8", e=l/8" "2" ?IU'R 

rn·rricRr pzn. (4-1), 
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9) Cort11r b11rrR buecn de nlwninio de D=l 1/8°, 0"1/8 11 11 l" P.!l 

ra iAbricRr ¡na. (411-1). 

· 10) SolóRr bujes de 2" en e/extremo de loe hnguloe (APS) 

2" X 5/16", L=l2" ORrR !abrienr pZR. (5). 

11) Soldnr bujes de l" en e/extremo óe loe ánculoo (APS) 

2" x 5/16" ,Li4" ;>R!"R fRbriero· pz11, ( 5-11). 

12) Cort11r l>RrrA hueen ée nlwninio óe D=7/8" , e=l/8" a un11 -

long. de 12" :iar11 f11bricFU" :izR.(4). 

13) CortFU' "t-11rr11 bucen ce nlucinio de 7/8" , e•l/8" "unn loo¡;, 

de 4" ~FU'R !nt>ric11r pzn. (4 '·-R). 

14) CortRr cMnl de Al. ce 12" x l" x 1/8" n U.'111 long. ele 11 1 -

JIRrR fl\bricRr ~:rn.(6). 

15) Cort11r cannl de alu:iinio óe 4" x l" x l/d" Runa loll6• de -

11' :JFU'R fa~rielU' pzR. (6-n). 

16) CortRr e?.nal de )" z l l/~" x J/16" de mnteriRl óe Rlwninio 

R UDI\ long, ce 8• Pllrll fllbrienr ;izn. (7), 

17) i'Me finl\l ce ~no11:;Ue ;¡ eolóRdo ;¡nra AeAbado de pzrui. 6 , 

6-a , 7 • 
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6) Cortnr hngulo de aluminio de 2" x 5/6" 11 un11 1008, de 

onr11 fabricRr ;iz11, ( 5) 

7) Cortnr Íul¡;ulo de ru.uminio de 2" x 5/16" a un11 long, de 4" 

p '""' f nbricnr ;iz n. ( 5-11) 

8) Cortnr bnrra hueCF\ óe Rluminio de D=l 1/8", ezl/8" 11 2" 

pnrn fnbricnr pzn, (4-1), 

9) Cortnr bnrrn huecR de alw:iinio de Dsl 1/8" , e=l/8" 11 l" 

pflrf\ fnbricRr pzn. (411-1). 

10) Soldnr bujes de 2" c:i e/extremo de los Íulgulos (APS) 

2" x 5/16•, 1=12" pnra fabricnr pz11. (5). 

11) Soldnr bujes de l" en c/extrer.io de los ángulos ( APS) 

2" x 5/16", 1"4" pnrR fnoricnr pzn. (5-R), 

12) Cortnr bfl!"rn huec11 de nlwninio ae D= 7/8", ª" 1/8• n un11 

long. de l~" ;inrn fr1l'ric11r pZF\, (4). 

13) CortfU' ofU'rll huec11 de aluminio de 7/8" , e=l/8• 11 una -

long, de 4" ;inr11 fabricnr pz11. (4-a), 

14) Cortnr cnnal r.e Al de 12" x l" x l 1/8" a unf\ lon¡;. ée -

11' :inr11 ff\bricfU' µz11. (6). 

15) Cortar cr.nnl ée Al cie 4" x l" x 1/8" 11 una lon¡;. oe 11' 

pnr11 fflbricfl!' pza. (6-11), 

16) cortfU' cnn11l de 3" x l 1/2" x 2/16" de Q11terial de .U 11 

una long. de él" pnrn fnoricnr pza, (7), 

17) l'Me final óe MafllJble ¡ eoló.11ó.o pnr11 ncabAdo de pzf\B, -

6, 6-a, 7 • 
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D I N s p E e e I O N ll S 

l) Inspección de mnterin pr!mn (MP). Angulo ( APS) de ln-

dos ip.ufll.es 2" x 5/6" 
2) Inspeccion de 1 n operncion (1). 

3) Inspección rie 1 n Oeernción (1-n). 

4) Inspección de fll.mncen (2). 

5) Inaoección oe ln opernción (l-n¡). 

6) Inspección oe la operncion ( 1-n;¿). 

7) Inspección de fll.mncén (3). 

8) Inspección óe 1 n o ;iernción (O!). 

9) Insoección oe la o~ernción ( 2-A) 
10) Inspección oe ln o;iernción (3). 

11) Inspección de ln operncion (3-nl. 

12) Inspeccion de ln o;ierl\Cion u.1i 

13) Ins;iección ce ln opernción (J.2) 

14) Inspección de 11..P Al!:lncén (4) 

15) Inspección óe 11' o·H~rRcion ( ~) 

16¡ Inspección de 1 n o~ernción ( 5) 

17) Ins?ección ae ?.~.p. Almncén ( 5) 

18) Insnección de l n aryerRción (6) 

19) IDS?OCción ce ln oneración (7) 

20) Ino;iecciór. óe CF1terin ;>rimn (11.Pj, BRrrR huecn do Al óe 

A:l 1/8" 1 e: 1/8" 

21) Ino~ección óe ln cpe:rnción (8) 

22) Ir.a ~e cción óe ln o~erRción ('.3) 

23) ln3pección ce ln 011erRCión (10) 

24) Ino;¡ecc1ón de 111 operRC1ón (11) 

25) Inn;>ección de :nRteri"' ;>rimn (!l.P). DRrrn huecn de Al -
D• 7/ó" 1 e: l/8•. 

26) Insoección de ln opernción (12) 

27) Ina?ección de ln O"ernción (13) 



28) Inspección 

de 12 11xl"xl/8 11 • 
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da materia prima(:,¡p). Canales de alu:uinio 

29) Inspección de la operación (1 4) 

30) Inspección de materia prima(ñ:P). Canales de aluminio de 

4 "xl/4"xl" 

31) Inspección de operación(l5) 

32} Tnapección de :nateria prima(:úP), Canales do alu.'linio de 

3"xl
11211

xJ/l6 ". 

33) Inspección de operación (16) 

34) Insoccción d• operación (17) 

35) Inopccción de producto •en:iinado. 
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TRA!;SPORTBS 

l) Transporte de almacén(l) a máquina cortadora de án
gulo, 

2) Transporte de pieza(l) a área de soldadura. 

3) Transporte de materia prima almacén(2) a máquina col'

tadora, 

4) Transporte de pieza()) a área de soldadura. 

5) Transporte de materia prima almacén()) a máquina co~ 

tadora. 

6) Transoorte de las operaciones (2)y(2,a) a área de sol

dadura. 

7) Transporte de piezas. (1), (1.a), (3) y (3,a) fabricadas 

a orimera fase de ensa~ble y soldado , 

8) Tranaporte de materia prima a máquina cortedora. 

9) Transoorte de pieza(3,b) a primera fase de ensamble y 

soldado, 

10) Tra.~soorte de las biza~ras a IIda fase de ensamble 

soldado. 

y 

11) Transporte de moteria prima de almacén(5) a la máquina 

cortadora. 

12) Tranoporte de ángulo de aluminio de 2"x5/16" a área 

de soldadura. 

13) Tranoporte de materia prima • Blrra hueca de aluminio 

de D=ll/B", a ciáquina cortadora. 
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14) Transporte de bujes de alU111inio a área de soldadura 

15) Transporte de materia prima,!Brra hueca de al. IF-7/8• 

e=l/8 11 a máquina cortadora, 

ló) Transporte de piezas (4) y (4.a) a área de soldadura. 

17) Transporte de materia prima (!!P), Canales de aluminio 

de l2 11xl 11xl/8• n máquina cortadora. 

18) Transporte de pieza (6) a área de soldadura. 

19) Transporte de mate ria prima (l.!P), Canales de alu:iinio 

de 4"xl 11xl/8• 1 a máquina cortadora. 

20) Trnnoporte de pieza fabricada(6,a) a área de soldadura. 

21) Tranonorte de :nn te ria prima (:,!P), Canales de ulu':linio 

de J''xl 1/ 2"x3/16", a máquina cortadora, 

22) Transporte de pieza fabricada (7) a área de soldado, 

23) Transporte de producto terminado a el almacén de pro -

dueto tet'!llinado, 
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o DEMORAS. 

1) De::iora de pieza(l) pre-fabricada para soldar con bujes. 

2) De,;¡ora de pieza (3) pre-fabricada para soldar con bujes. 

3) De::iora de pzas. (1). (l.a}' (3) y (3.a) fabricadas en 

la primera fase de ensamble y soldado. 

4) De:nora de pza, (3. b} a primera fase de ensamble y soldado. 

5) De:nora de las bizag<as a lo IIda fase de enswoble y sol -

dado, 

6) ne·aora de pzas, pre-fabricadas (5) y(S.a) a pri11era fase -

de ensa~ble y soldado. 

7) De:nora de piezas pr~-fabricadas(4) y (4.a) a primera 

fase de ensamble y soldado. 

8) De~ora de pieza fabricada (6), a negunda fase de ens!lJlble 

y soldado. 

9) De::iora de pieza fabricada(6,a), a segundo fase de ensa~ -

ble y de soldado, 

10) Demora de pieza fabricada (7) a segunda fase de enawu

ble y aolóado, 

11) De:nora de producto terminado para la inspección final. 
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CAPITULO lV 

ORGANIZACION DE LA El!PREs¿ 

4 .l La organización, 

Su concepto e imoort1U1cia.-

La plÜRbra orgl\lliznción viene del griego •organon•, quo 

aigni!ica: inatrumento. 

L11 organización ee de!ine: "Ee la estructurnción tócnicR 

óe li\s relRciones que deben existir entre las :fwiciones, ni -

veles 1 actividades de los elemento!! mRterirües y hWllRnos d~ 

un organismo social, con el :fin de lograr su máxima eficiencia 

dentro de los planes y objetivos scilRl,,.dos", A¡;ustin Reyea Ponce 

Explicación 

a) La or¡pmünción ee reiiere " a estructurar•: es quizAa -

la ~arte mns típica de loa element:oe que cori·osponóen " 

lR mecímicA miminístrRti v n. 

b) Lo cisco se refiere A "cómo deben ser lRs fwicionee je -

rl\l'quí11s y nctividaded'. 

c) La orgMización constituye el dRto íinal del Rspecto es

tf\tico o de mecÍlllicR. !los dice en concreto cómo y quién 

VI\ ha hacer caóa cosR y c6n:o lo VR ha h11cer. r.i,RP.co 111 

or1:,ar.iz11ci6n eatÁ terminRdR, sólo rest11 Actuar, integr":¡ 

do, dirigiendo y controlando, 
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su importnnciR 

T,R orgMizRción, ;ior ser el elemento finnl óel Ranecto te6r! 

co, recoge, comulement11 y llev11 bl\l!ta sus Últimos óetiülea todo 

lo que lR ;ireviai6n y 111 pl11neRCión hRD señiüRdo reatiecto 11 cómo 

óebe ser unR em;irean, 

1.,2 T,on principios de l!\ or¡;p1 .. 'liznci6:i 

'Princi?io de ln eapeciiüiznci6n.-

"CuMto míis se óivide el trRl>njo, deC.icaaáo R c!ld11 en:¡'1endo 

" u:rn 11cti\'idrul ciAs li::ii tRdR ;¡ concret11, se ot>tiene de suyo, 

mRyor eficiancin, ¡,recición :./ ceztreza". 

t11 división del tr11b11jo no es sino el medio pnr11 obtener unn 

m11yor eslleciiüiz11ci6n y, con ell11 mll,)'or preoieión, pro!undi

óRd de conocimientos, destrez11 y perl'ecci6n en cRdR un11 óe 

111a personRS óeóicnd!IS 11 CllOR !unciór .. 

Principio ce 111 unidRd de mMco.-

" PRrR cRdR función cebe existir llll aolo jefe", 

Esto principio est11blece lR i.:ecesiól'IL cie que c 0.C.1 subordin11· 

óo nv recibR órdenes sobre un11 mis::in mRteriR ce coa :1eram11..:; 

distint!\8 1 MÍ mismo 111 unial\d de I:lRnóo PRrR lo¡;rnr tMbién 

es11 m11yor eficianciR, estnblece su cooréinRción a tr11vée de 

w1 solo jofe, que fije el objetivo común, y dirij11 11 todos A 

lo¡;rRI'lo. 

Principio del equilibrio de Rutorid!ld- rasponeabilidRd 

"l abe precienrse el grfldo de res;ioneabilidRtl qua corresponde 

IÜ jefe de cR<iR nivel jerÁrquico, estRblociándosa lü mismo -

tiem~o lR AUtoridad correapondiente R Rquelln". 
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t11 RUtoridlld se ejerce óe 1U"rib11 baci11 Rb11jo: 111 ree~ons11bi~ 

lidlld v11 en 111 mi11m11 line11 pero de 11bRjo b11ci11 Rrrib11. 

Co~o elemento esencial en 111 jerRrquÍR de UDA empree11 y con

siguientemente en su orgA11iz11ci6n c!ldA nivel jerÁrquico debe 

tener perfectnmento se~RlRdo el grado oe respons11bilidlld que 

en la lineR respectiv11 corresponde a cA1i11 jefe. 

Princi;iio del ~ilibrio dirección-control.-

" A e Ad 11 gr Ad o de oelegRci6n debe corree¡ionder el est Al1leci

miento de los controles Rdeculllios, PRrA 11segurAr A lA unidlld 

de ~Mdo". 

tR Rdministr11ción no ~uede e:xiat{r •a{n Algun11 oele¡;;nción" , 

YR que AquellR consiste en "bncer A tr1wés áe otro e". !'>e oe

le¡;A lr\ AUtorb11d correlRtiv'l!!lente A 111 res;-ionsn'"ilic~Li com.:::_ 

nicRd11. 
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4,3 Anñlisis de ~ueatos 

LR técnic11 conocid11·con el nombre de "ROÍUisia de puestos" 

responde 11 un11 urgente necesidRd de lRS empresRB: pRr11 orgRni -

zRr eticAZmente los tr11b11jos de ést11e, ee indiapens11ble conocer 

con tod11 precisi6n " lo que c11d11 trab11j11dor h11ce" y " lllll 11p'ti

tudes que ro quiere oarl\ h11cerlo l'ien" • 

A) l>Rrl\ los Rltoa ciirectivos de unl\ ne¡;ocinci6n, rePrdaen

t11 111 "osibilidlld ce s11ber con todo detalle en un momento óRdo 

las oblig11ciones y CllI'l\CteiiaticRS óe caoa , ueato. Tlll coa11 lea 

aerR utilísiml\ puea, por rAZ6n de aua funciones uecea11riRmente 

tiene s6lo un11 viatR de los tr11b11joe concretos. 

b) !.os supervisores, sobre totio loa inmedi11tos 1\1 trnbf\j11-

cor, conocen ciert11mente 111s 111bores encomenó11cRS 11 su vigilAn

ci11. Pero ne ce si tM un iristrJmonto en que se éistingRn con tod11 

'recisión y orcen loa elementos que intogrRn cR<i11 cuesto 011r11 e~ 

~licRrlo y exigír mÁa f\nro"i11d11111ente lRS oblig11cionea que su,one 

d) Loa tr11t-11jNl~ree re11lizf\rÁn ¡;¡ejor y con W".Y'Or 111cilidiul 

aus labores, si conocen con detRlle clld11 una de 111s oper11cionea 

que l 11s formRn y los re qui si tos neces11rios pRrll hacerlllll. 

dl 1>11r11 el éep11rtamento de ~eraonRl ea bR.sico el cono~imien 

to ~reciso do ll\S numerosRS RCtivinlllies que debe coordin11r, ai ~ 

quiere cwnplír au iunción estimul11nte ae lR e!icienci11 1 la coo

oerRci6n de ·~oa tr11bRjRdores. 
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O R G A N 1 GRAMA 

ESTA TESfS N~ BEBE 
SAtli 9E LA fr.adOTECA 



i DEPTO. 
: PDCCION. 

4.. ~ 

GERENTE 
GENERAL 

DEPTO. 
ADMON. 
MATS. 

SUPERVISOR COMPRAS 
PDCCION. ALMACEN 

· OBREROS 
ESPECIALIZADOS 

DEPTO. 
VENTAS 

.... 

DEPTO. 
CON TA B. 

SUPERVISOR 
DE e.e. 



2.- nescri~ci6n de puestos. 

A) Gerente general 

11) Identific11ci6n: 

Nombre: Gerente generRl 

nepn.rtACento: Gerenci11 general 

Jefe il...l!ediato: Con11ejo consultivo 

!lo. óe -:iersonRll que sunerviBR: 4 

F'ecbR: 7 de noviembre de 1987 

Elaborruio por: Roberto J, r•iBZ C. 

b) l'Únci6n bi\aicl\l 

f.irecc16r, oe 111 empre1111 1 encMJinllI' políticM 

Ad1:1iníetr11tivM óe 111 tii11m11. 

c\ ?uncionea es,ecificrw: 

Definir objetivos óe l11 em'Jreea 

Corregir oolíticAs Rdminiatr11tiv11s 

Rest<1blecer retr0Rliment11ci6n en cuMtO 11 -

objetivos lo¡,rRdoe, 

InformFU" R1 consejo consulto~io 

d) FUnciones gei;erRles: 

LlevlU' el control de sus empleAdoe en el ni

vel inmediato eníerior quienes le informRil -

sobre el curso óe 111 empresA en todo RSµaecto 

coant Mte. 

e\ Requieítos del puesto: 

Re11:ions111'ilióRll, t•uen11 :ire11ent11ci60 1 eeriealld 

ex:ier!.encia, técnicos y me1·clldotecni11, Mi CJ!. 
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1110 de lldminiatrnc~6n, tncto, toml\ óe óechio

nea b11jo situncionea óe ::ras16n, 

B' Jete de oroducc16n 

a\ Iden"titic11Ci6n: 

Nombre: Jefe de producci6n 

Dep11rt111:1ento: Depto, óe ?roducci6n 

Jefe inmedinto: Gerente generRl 

No, de peraonM que au1lervia11: 1 

l'ecl:IR: 7 de noviembre ce l J87 

El11bor11do por: Roberto J, Dínz r.. 

b \ 'Pllnci6n bf\s1cn: 

cum,lír Con eatf\nd11reo ce 1roducci6n eatntlcci

doa, con la cnlic11c rulecuniu1 y el tiem~o 'JroJi

cio. 

e) Fwlciones esrecííicns: 

Eatnblecer estf\nó11Tea de }roducc16n 

ProgrMlllI' proóucci6n 

Asign11r m11no de obr11 y cRrgo de trnbnjo 

EatAblecer tiempo de producci6n 

ReRliZllI' órdenes de trnbnjo, de producci6n y 

u boj!IB de rutn. 

Correci6n de oesvincionea 

!.IR11ejo de mnteriRlea 

Definir cA~llCidnd dia~onible 

Determinnr tiemoo de entrega 

Requerir mnteria ~rimn 



82 

d) :Punciouee general1111: 

Asign!M!16n de herr11111ientRB ya¡uipos 

Evaluar AVRllCe& en lll .,roducci6n 

Evaluar y controlBr Clllllbios en lae 6menes cie 

trnb11jo. 

Notii'icnr 11 ventll!I y " contnbilidlld la l\Cep

taci6n de loe ;ieclidos. 

e) Requíaitos del ;iueato: 

Soried l\d 

Eir:iericncin 

Buen tr11to hu.iAiio 

Tomn de deeiciones en situaciones de tensión 

u bajo ;iresi6n. 

C) Jefe del denBrtemento de ventan 

a) IdentificF1ci6n: 

llombre: Jefe del depto, cie ventll!I. 

DeplU'trunento: dento, ae ventns 

Jefe inmeci11to: Gerente genorlll 

Fech11: 7 de noviembre de 1967 

El11bor11do "•or: Roberto DÍRZ C. 

b) Fwición t·ásicll: 

tlevnr 11 CRbO el control de inventnrios y es

t11blecer iedidos. 

el FWlciones específicRs: 

Est11blecer volúmenes de 11edido11 

~rogr11111nr pedidoe 
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Rel\lbar .. Pedidos 

VeriticlU' 111 cRlidlld del m11terilll 

Control de cAlidAd del ?rodu.cto 

M11Dejo de ~11teriiües 

Control ~e inventRrios 

Entreg11 de pedidos 

d) Funciones cenerl\les: 

Control de intrllda y slllidft del iroducto ter

minlldo en Rlm11cén. 'PublicidAd. 

el Hequisítos nel puesto: 

Hes;ions11bilid11<i 

Bucr.I\ presentaci6n 

Conocimientos en el !U-e11 de :-ercRdotecniR 

D) Jefe óe Rdministr11ci6n ñe m11teri11les 

nl Ide:itific11ci6m 

Nombre: Jefe del depto. ce Rdm6n. óe mftt. 

nen11rtRme9to: Dennrtnmento óe Rdm6n. óe mnt. 

Jefe inmedi11to: gerente gcnerftl 

No. oe person11S que su iervisn: 3 

Fecha: 7 de noviemrre de 1 H:S7 

El11bo1·Rdo por: Roberto J. DÍllZ c. 

b l FÚncián bÁsicn: 

Con\rol de !.!P, 1nventario11 y pedido11 

c)Funciones especíticl\ll: 

Eet11blecer !)eaidoa de PfP 
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ControlRr nivel de invent11rio! 

Pro¡;rAl!llU' pedidos 

Presu¡iuestos de pedidoa 

Verificl\I' cRlidlld de MP 

M1111ejo de :::l\teriale11 

Recoger ¡ieóidoa 

d) Funciones generales: 

Control de al\lidn de ~!P de Rl.mncén 

Adminiatrllci6n del materiRl de Rlmncén 

e) Requisitos cel puesto: 

hes;ionsRbiliond, puntuRl 

~uenR ~resentRción 

Conocimier.toa en el áren de inventnrios 

E) Jefe ael cepl\I'trunento cie contnbilióRd 

R) IdentiíicRci~n: • 

Nombrc:.Jefe del dopto. de contRbilicRd 

De~n.rtaruento: capto. cie contRdlióRd 

Jefe inmeciil\to: Gerente general 

No. de personns que 11upervien: 1 

FechR: 7 de noviembre ae 1167 

Elnbornco por: Roberto J. DÍAZ c. 

b) }unción t·l\sicR: 

Contn'cilicRd generRl áe lR em,1·caR 

Costos de producci6n 

Niveles ae eficienciR 

Control ce eetl\na nrea 
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Presu?uesto Rnual de operRción 

e) Funciones es?ec{fic!lll: 

NóminR 

Costos ae producción 

ContRbilialld generAl, bRlRDcea, presupuesto• 

EetRdoa t1n1111cieroa. 

d) Funciones ~enerR1es: 

Contabilidlld y !inRnZR.B en generRl. 

e) Re quiei tos ciel puesto: 

Conocimientos en el rlll!lo de contRbilidNi 

Conoci::iier.tos en el Tl\00 óe finRnZl\8 

Conocimientos en el !'Rr.10 óe contrlll.odR 

P.es;ionsRbilicRd 

Ruena ~resentRción 

Eficiencia 

Ft Supervisión de jroducc16n 

R) Identificación: 

Nombre: Supervisor de jroducci6n 

Depl'll'tRmento: Depto, de producción. 

Jefe inmeóiRto: Jefe oe ~roducción 

No. ce pe:·sonRs q•Je eupervia11: 

Fccb11: 7 de noviembre ce B87 

ElRtorRdo ~or: Boberto J. DÍllZ c. 

b) Funciones bÁaiCflll: 

Su:iervhl\J" trnt11jos en el "1·ea óe '>roóucci6n 
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y notiticar Rl jefe inmediRto superior de 

av11J1cea J problemN1. 

e} Funciones eapecíricRS: 

InapeccionRr producción en lRB tres troquelR

tiorn.s. 

Inspeccionlll' producto{muestrRB) en cuRnto A 

CRlidrul, 

Inspeccion11r producción en el RreA óe punteA

óo. 

Ii:11111eccio:1Rr ll'oceao óe ensAm11lnóo, 

Notificl\J' ?roblemflB Al jefe inmediato oe ~ro- . 

ducción. 

Veritic11r el movimiento y mfl!lejo co~recto óe 

mAteri1\lea. 

Notificru- RVl\llces, cn::;bios óe ¡>roo\icció". 

d) Funciones eenerll1es: 

Rupervi~Rr avances de todos los oper11rioa, 

el Requisitos del 11uesto: 

ConocimientJs y experiencia en el Area de 

producción en generAl y eaoecí!ic!lmente en 

troquelAlio y ~unteAiio, 

Res;>onaatUidlld 

Eficiencin,11tll'.ltulllid!Ul.. 

G) Ruierintendente de comorBB 

al Ióenti!icnci6n 

!lombretiluperintenoente oe compra& 
Dep11rtamento: Administración óe mAteriAl.ea 
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Jefe inmediato: Jefe del depto. de llllm6n. 

de m11teriale11. 

No, Ge peraon1111 que auperviaRl l 

PecbR: 7 óe noviembre óe 1·387 

Elaborlldo 1>or: Roberto ,¡, DÍl\z c. 

b) Punci6n bÁaic11: 

PormulRr pedidos de com;ir11S y encRrgRrae 

de ordenRr lllll comprRS 

e} Funciones ea,ecííicaa: 

RealizRr ~edidos de ~P 

OrdenRr lRS comprRS 

ControlRr entrRda ¡¡ aaliaa óe MP 

d) Funciones gen~ralea : 

Control de com1>rRS en general de materia 1>ri 

ma. 

e) Re quioítos del ?uesto: 

Conocimientos en el ilrea de mercadlltecnia 

Conocimientos del mercado 

RU?Onaabilidnd 

seriednd 

G) ..Umaceníet" 

a) Inéentiíicaci6n 

Nombre: .U.maoeniata 

Depart11111ento: N11116n de mAteriAlea 

Jefe inme4iato: jefe del deoto. de adm6n de mftt. 
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?lo, de personas que supervieA: O 

Fechru 7 óe noviembre de 19B7 

Ela'bor!ldo nor: Rorerto J, DiRZ c. 

b) FUnciones 'básicflll : 

AnclU'g!ldo ciel l\l.mRCÓn 

Control cie entraó11 y el\l.iii11 de M'P 

e) Funciones esµecificaa: 

Entreg11 de m11teria ;irim11 por vllles y ádenes 

cie producci6n. 

Entrega óe herumionta y equipo 

Controla flujo de materiales en el almacén 

Recibe llP de com¡¡rf\8 

RecibA 'PT de nroducción 

r,1eva control de Niministrativo del lllmacén. 

d) FUnciones ¡¡enerllles: 

Control de todo el flujo ¿e horr11:aientas, mRt! 

riaa primas, •roducto termin!ldo, herrfllllien1aa 

y equinos, tl\l'lto de entr!ld11 como cie slllid11 en 

el l\l.m11cén. 

e) Requisitos del puesto: 

Res;ionsa'bilioru! 

Experiencia 

Conocimientos en el rRJDo de control de inven

tarios, 
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H) ~upervisor de control de calidlld 

a\ Identificación 

Nombre: suoervieor de control ae calidlld 

Denart111nento: Ventiut 

Jefe inmediato: Jefe del deoto. de ventaa 

No, ae neraonÁ.11 que 11upervism 

Pecba: 7 de noviem\>re de 1967 

Elnborlldo .,or: 'Roberto J, Diaz c. 

b l Función bÍlllicm 

Responsable de todRS 11111 fuentes del proceso 

ne6 como del producto terminado. 

c)Punciones eseec!ficna: 

Su¡iervi11nr mnterin .,rima de entrada 

Su;>ervisnr cAlidAd de lÍl:JinllB terminedaa :ior 

DlUestrl\8, 

Supervisnr ciüidlld de '>unteRdo uor muestrAll 

suoervisnr cnlidnd de ensnmble y del .,reducto 

terminado lmstn su AlmnconF1L1iento. 

d) :!Unciones generales: 

Sunervisnr la cRlidnd del ?reducto terminado 

en eenarRl 

e) Requisitos del nuesto: 

Conocimientos en el Área de ?roducci6n 

Conocimiento~ óe norm1111 de eetándN'll y pro

ducto. 

Responubiliórul 

Don ele mMdo. 
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I) Obrero RoldRdor 

Al Icenti!icnción\' 

Nombre: Obrero SoldR<ior 

DepRl'tROento: Depto. de ~reducción 

Jefe inmediRto: supervisor de producción 

!lo, de }eraonRS que su_oervie111 O 

Fecha: 7 de noviembre de 1987 

ElRboraóo por: Roberto J, Díaz c. 

b)Punción bÁsiC!ll 

SoldRl' ángulos, pórfiles rectngulRres y b~ 

rrRB huecna óe Acero y Aluminio. 

c)Punciones generAles: 

Soldn.r según lA óden de trAbajo ángulos y -

pérfiles rectRr.gulRrea óe Acero y nluminio, 

como Rdem.U. eolúRl' bRrrns huecRs tRnto ae 

Acero como Aluminio. 

d)Requisítos cel puesto: 

Ree;ionsnbilidAa 

Conoci~ientos en procesos de soldadura tROto 

óe ncero oomo Aluminio 

ExperienciA 

AóA?tRbilidRd PRrR cursos de CRPRCitRci6n 

Rerieó Ad 

J) Obrero CortRóor 

A)IdentificRción 

Nombre: Obrero Cortlldor 

Depnrtamento: Depto. óe prooucción 
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Jefe inmediato: Supervisor de producci6n 

No. de pnson11e que supervisa: O 

Fech111 7 de noviembre de 1987 

El11borlldo por: Roberto J. DÍRZ c. 

b} Funciones bR.sicas: 

Enc!U'¡;Nlo de lM !Írel\8 ae corte PRr!l lingu

los y pérfiles rect&ngul11res, y blll'rns hU! 

crui lle ncero lt aluminio. 

c} Punciones cener11les: 

Corta ··{eegún 111 órden de trabajo) ángulos 

y u~r1'1les rectn::¡;ul11res de acero , asi coco 

Íulguloe, bnrrns huecas de 11Cero y aluminio 

d) Requisitos dol -:iuesto: 

Res:ionsabilióllli 

Conocimientos de ?rocesos de corte con cizall,! 

doras. 

Experiencia 

.Adaptabilidad para cursos de cap11ci taci6n 

Seriedad en el tra'b_11jo 
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CAPITULO. V 

ANALISIS ECONOMICO 

5.1 ANALISIS ECONO:uco. 

La última etapa del e1tudio de la factibilidad económica 

de un proyecto ea el análisis económico.Loe objetivos de ésta 

etapa son ordenar y sistematizar la información de caracter -

monetario que proporcionaron las etapas anteriores, elaborar 

loe cuadros analíticos y antecedentes adicionales para la eva

luación del proyecto y evaluar loe antecedentes anteriores 

para determinar su rentabilidad. 

Las inversiones del proyecto pueden clasificarse, según 

corresponde por terrenos, obras físicas, equipamiento de fa

bricas y de oficinas y cenital de trabajo, Puesto que duran-

te la vida de operación del proyecto nuede ser necesario in

currir en inversiones para ampliaciones de las edificaciones, 

reposición del equip~~ie~to ó adicionales de capital de trabajo, 

ser~ preciso presentar un calendario de inversiones y reinver

siones que puede elaborarse de dos informes por separados co

rrespondientes a la etana previa a la puesta en marcha y du -

rente la operación, También se deberé proporcionar información 

sobre el valor residual de las inversiones. 

El estudio de factibilidad econ6~ica no ea solamente pnra 

deter;inar si no que debe servir para dicernir entre alterna

tivas de acción nara poder estar en condiciones de recomendar 

la aprobación o rechazo del nroyecto en virtud de una opera -

ción en el IJ?ado óptimo de su potencial real. 
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5.1.l Aoroximación de la dem:mda futura. 

Cómo parte de ésta evaluación se hzo de dos maneras 

a) Alternativa básica 

b) Alternativa de riesgo. 

b) Alternativa de ries~o. 

Se va a considerar sólo las unidades particulares con 

una concentración del mercado nacional del 50.38~ y con 

un total de unidades de 8,682 para un nivel del 31,5;.. 

15,919% con tracto-camiones= 12,932/88,903= 14.55%• 

Con un total de tractocamiones dentro del mercado oo-

tencial de (2'25ó,93l)(0.50538)(0.315)(0,14155)= 52,277 

estabilizadores/año, Con un factor de correlación del 15% 

x=(52,277)/240dias hábiles=217,82(15%)=32.67=33eqi1iooe 

dia 

a) Al terna ti va básica, 

Se tiene que el total de camiones según el tipo de car

ga ea de 204,484 ca:nio:ies con una orobabilidad del 31.5'.i; y 

un fac~or de correlación ( FA~TOR D~ HOLGURA ) para la i:ia

talac ión del equipo del 15% y considerando que sólo se tra -

bajan días hábiles de lunes a viernes, considerando puentes, 

etc, tene~os 240 días hábiles de actividad de trabajo. 

x=(204,4B4)(0,315)= 64,412 eatab,/año 

x=(268 estab./dia)(0,15)= 40,00 estab./dia. 
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5.2 Analisis de costos, 

Costos de lR ::1Rteri11 :orimru 

Angulo de 11cero(APS) de 2" x 5/16" ................ tl,150/Kg 

Bnrra heuca de Rcero l 1/8" x 1/8" ...... , ......... 11,850/Kg 

B nrrR huec11 de acero 7/8• x l/8" .......... , ....... t.l,455/Kg 

Perííl rect1U1gul11r de acero 2" x 3/16• ••••••••••••• ,¡1,250/Kg 

Per!íl rect.angulnr óe acero l" x 3/16• •••••••••••••• s1,250/Kg 

BlllTa hueca de aluminio l 1/8" x l/B• ............. s15,950IK.; 

B11rr11 huec11 óe aluminio 7/8~ x 1/8" ............... H5,130/Kg 

Ant:ulo de !lluminio de 2• x 5116" .................. ~15, 71,/Xg 

Canal de aliminio óe 12" x 118• x l" .............. ~22,500/kg 

Can!ll de !lluminio de 4" x 1/4" x l" ................ $20,250/Kg 

caruü de aluminio de 3" :i: l/2" x 3/16• ............ H9 ,650/Xg 

Si se considera el peeo del 11cero de a?roximadll!!lente 

l Kg/ml., y ;i11r11 el aluminio 600gm/ml., se obtiene el cooto - . 

óel ciRterial. 

Costo cel m11teriRl: 

Pieza( 1.11) 106.68 gm $ 12~.68~ (pesos) 

PieZR(3. b) 2,044',70 " !2,975 .038 

Piez11( 1) 406,4 r 467.360 

Pieza( 5) 243.84 ;J,831.457 

Pieza( 5.11) 64 .01 " r1,005.789 

PieZA( 3) tll2.80 " &l,016.00 

Pieza(3.a) 406.4 t\ 508.00 

Pieza( 4 .1) 30.48 " s 486.156 

PieZ11(4) 182.88 .. &2,765.640 

Pieza(4.11) 60.96 : 922,325 

PieZA( 4. al) 15.24 s 2ü.078 

Pieza(l,l) 50.80 . s 93.98 

Pieza( l. la) 25.40 .. s 46.59 
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Pieza (6) 6,705.60 gm s 150,876 (peeo1) 

Pieza (6.a) 2,212.8 " $ 44,809.2 

Pieza (7) 45.72 " • 898.40 

TOTAL ••••••••••• $ 211,067.82 (peeoe) 

Costo de la energia el6ctrica: 

El tiempo totl!Ü. del uso de lae mRquinaa eoldlldoraa ea de 

47.1771 min/~za. aprozimNiamente • o.7863 hrRS. 

Costo por Kw-hr s 157.48 (pesos) 

Suponiendo una carga de trabajo eztra de 2 hre. con un 25~ 

ee tiene : (0.7863)(25~) + (0.7863)• 0.982875 hrs. 

ve oonde el costo ee : 

(5 mhquinae eolóadoraa)(746)(57.48)(o.9ij2875)/l000.S210.73/pza. 

Costos ce loe salarios ce loe obreros y eu~ervieoree: 

Supervieor ne ?rod: (27,000)+ (27,000zo.25)/33 estab./dia • 

su~ervieor de control óe calidad: 

(27,000)+(27,000z0.25)/33s $ 1,022.73/pza. 

Obreros cortaóorea: (12,000 diarioe)(9cortadores)/33•$3,272/pza. 

Obreros ooldadores: (12,000 " )(5cortlldorse)/33•Sl,818/pza. 

Obreros en9amblndores{l2,000 "• )(5cortlllloree)/33•Sl,818/pza. 

TOTAL•••••••••••••lb,909/PZR. 
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sueldos adr:iinístr11tivo11: 

Gerente general $50,000/diR(33) 

ITefe óe producción $45' 000/dÍ!t.( 33) 

Jefe 11Óminht1·11tivo U5,000/día(33) 

Jefe de ventas s 40, 000/óill( 33) 

:Jefe óe contl\bilióad S40,000/dia(33) 

Almaceniet11 $12, OOO/dill(33) 

ComprllS $22, 000/dill( 33) 

Re1n1rtidor $12,000/dÍl\(33) 

Limpiez11 UO,OOO/dÍ!l(33) 

TOTAL 

Costo Mlllll de waqllinaria: 

U, 515, 2/pza. 

u,363.6/pza. 

Sl,363.6/pza. 

Sl,212.l/pu. 

Sl,212.l/pza. 
¡;, 

$ 36.).6/p~ll. 
S 666,6/pza. 

S 363. 6/pu. 

316.2/pza. 

~6,376.6/pza. 

ConsióerNldo an 5% óe depreciación RO\llll pl\I'll lRB m~q1.1ina11 

cortlllior11s (cizlllllldor1U1) y. an io¡; de óeprecinci6n anaal pl\I'a -

la11 mi\quin11S solóAdor11s con sistema de enfriamiento, se tiene -

que: 

Cortador11: (1'608,200~1'527,790)/33•i 21 436.66/pz11. 

Soldadora: (1'032,000- 926,600)/33..$ 3,127.27/pza. 

TOTAL ••• ••••••••••••• S 5,563,93 RllUAl. 

TOTAL DIARIO.......... $ 23.16/pu. 



E Q U I P O 

( Meaaa de trabe.jo, estantes, diablos, carretilla1). 

Para la herrB1Dienta ae considera el 5~ del costo de la 

:naquinaria1 

Herra.~ienta=5~( 23.183)= ¡ l.159 por pza, 

!.lesa trabajo=5:'(23. l83)= S l, 159 oor oza, 

TOTAL .. ,.,.,., ~ 2, 318 por pza, 

E D r F I e I o 
Para la instalación de las oficinas administrativas se 

tiene lo sigaiente: 

(PUESTO) 

Gerente 

Depto, producción ---------------
Deoto, Control calidad-------------

Depto. Admón ---------------------

Depto, Ventas ---------~----------

(AREA DE OFICI~A) 

4x5= 20 l 
4X5= 20 m2 
4x5= 20 m

2 

4x5= 20 m
2 

4x5= 20 11
2 

4x5= 20 l Supervisores 

Contabilidad 4x5= 20 m2 
Secretarias y auxiliares--------~_-__ 4.x.5=.__2_0_11_

2,..... __ 

TOTAL·•••••••••••• 160 m
2 

Cocheras de servicio= 3.óx6 , 2.9x6 (m2) 

41 'ªCenee 1 

a.l - Angulo perfil std. (APS) acero de 2•x5/l6•, 

Con ángulos de 5 mts, de larP,o ee abastece para fabri

car 16 pzas. de éste tipo (pza. l), de tal ,manera que la 

producción de 2000 pzas./dia y con 610 ángulos se alcanza 

abaoteccr la producción diaria, es por lo que con W1 ea -

pacio de 8x3= 24 m2 alcanza perfecta.~ente el abastecimien

to para la producción diaria. 
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a.2- (Almacén 2),- Per!íles atd, de 2•x3/l6 y l"x3/l6", 

Con perfiles de 5 mts, de largo se abastece para fabri

car ló pzas, tipo(3) de igual manera la producción ea de 

2,000 pzas./día considerando suplementos extrae, por lo 

que con 610 perfiles se abastece la producción diaria, 

por lo que con un espacio de 8x3=24 m2 se abstece la pro 

ducción diaria, 

a.j- (Ala'llcén 3),-Barra hueca de acero de11/8 11xl/8 11 , 

Co::i una longitud de 5 r.its, se abastece para faoricar -

98.4 pzas, tipo(l,l) con una producción diaria de 3970 

pzas./d!a y con 202 barras huecas de acero, se abaotece 

la de:na.nda diaria para un espacio de 8x2=16 m2• 

a.4- (Ala'Dcén 4),- Barra hueca de altl!Jlino de 7/8 11xl/8 11 

Se requiere una demanda diaria de 199 oza,/d!a y con -

barras de 6 ::it, de largo oara 396 barras de 7 /8 11xl/8 11 , 

se atstece la producción diaria para un espacio de 3x6=18m2 

a.5- (Almacén de ángulos (APS) 2 11x5/ló"(Alu:ninio), 

Para una demanda diaria de 1980 pzae,/din al igual que 

al1aacén (1) se requiere un área de al:nacenamiento de 8x3=24 

mts. 2, con un almacenamiento extra de 200 ángulos (Alu.'Dini~ 

a. 6- (Almacén 6), - Barra hueca de alu.11inio 11/ 8 "x1/8 "• 

Para una demanda diaria de 3910 pzas,/día al igual que 

el al::iacén(3) se requiere un área de al:nacenamiento de 

8x2=16 m2 oara 202 barras huecas de alu:ninio con 10 barras 

extras. 
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a.7- (Almacén 7).- Barra hueca de ace~o 7/B•xl/8•, 

Fara una demanda diaria de 198 pzas, al igual que el 

almacéa(4) requiere de u.~ área de almacenamiento de aprox. 

3x6= 18 m2 para 396 barras huecas, 

a,8- (Al'llaolin 6),- Canal de alU!llinio de 2•xl"xl/6 11 , 

Para una dem!lllda diaria de 1980 pzaa. y con canales de 

13.5 mte, largo y para 1000 canales en almacén de l4x5=70m2 

se abstece la producción diaria, 

a.9-(Almacén 9).- Canal de aluninio de 4•x1•x1/4•, 

Requiere al igual qué el alnacén (~) ~isma área de alma

ccna-,iento, 

a,10-(Al:nacén 10),- Almacén de canal de allLninio de 

)"Xl"X3/16•, 

Para una demanda diaria de 198 p:as. requiere de un área 

de almacenamiento de 14x3= 42 m2, 

a.ll (Almacén 11),- Almacén de producto terminado. 

Se abastece la demanda diaria con 14.4x6=66,4 m2 e1 

considera1sos que inicialmente por exceso de gasto rentarla -

mos un local con lae siguientes caracter~ticae: 

Para cada máquina un área de 2.5x2.5 = 6.25 m2 

Coneidera~oe para pasillos el doble= 12,5 =2 

Total área requerida para producción= 466.75 m2 

Considerando suplementos 25x25= 625 m2• 

Se va a considerar unica.nente el área de producción para 
calcular el costo de edificio Pº2 tratarse de lo2a1 de renta, 

Costo mensual de renta por mt = $ 1,350,00 m 
Costo total= 625(1,350)• S 843,750.00 m2/mes, considerB11do 

3 crecimientos anuales del 30<.' c/4 meses el costo renta anual• 
=13,162,500/añO(laño/365 dias)= 36,061,64/día, 
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COSTOS TOT .U.ES: 

Materifll ---------------------$ 211,067,82 
Energía eléctricR------------ l 210,73 

Salario Obrero---------------- S 6,090,08 

Sueldo Admvo. --------- * 8,378.83 

Máquinarh ------------ $ 23,163 

Equipo------------- S 2.318 

EdU'icio ---------- S 1,092.77/pza, 

TOTl.L ••• ,.,.,,, i 227,684.73 

Costo transporte (3o¡;costo totRl)•S68,305,419 

Costo total-------------- f 295,990.15 

Coato total de 1'abric11Ci6n/anuRl ,. 

(295,990.15) X (52,277 ). • 15,473,477.070 

Si ee invierte en el b!lllco considerll!ldo un interés 

anual ciel 3~ trimeetrfll se t.iene: 

ler. Trimestre(7,5%)= 

16,633, 987 ,850 

2do. Trimeetre(7.5%)• 

17,881,536,940 

3er, Trimestre(7,5¡.) .. 

19,222,652,210 

4to. Trimeetra(7.5~)· 

20,664,351,130 

Si ee considera la ir.:ClRción l\llUa.l. del 70f. se obten-

dría ima utilidnd de • 2&,304,911 0020 En donde el -

precio del eotabiliz!ldor = 2.630491102 E1º/52,277• 

•S503,l83,225 

con un 6o.' de utilidnd •t805,093.208 

Utilidnd• S (805,093,208)(52,277 EetAb,/A!lo) • 

•$4.208785763 E1º•42,0B7,857,630 
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Costo de fRbricnción totRlaS(295,990.15l (52,277) 

~•15,473,477,070 

Utilidnd bruta invirtiendo en el equipo: 

~•(15,473,477,07ol(7a;t.l+ 

15,473,477.070 

~ 26,614,380.560 

Utilidad b1111caria 4to. trimestre R1 7.5~ 

Utilidnd neta 

RESULTADOS 

=l 20,664'351,130.00 

a(42,087'857,630)-(20,664'35l,ll3) 

••21,423'506,500.00 

Con un coato ds fRbricnción ..&295,990.15/equipo, 

vendidndolo a una utilidnd del 6~ y lldemRs conaide -

r11I1do la inflación es de l 805,093.208 

Con una utilidAd netft'O t ?l,423'506,500 



j_J2 

e o N e L u s I o n E s 

El e9tuóio óe lA de:nP.:idA1 de jÓ clru-o qué cxi9te ur.n óe

mrutdP. insatisfecbA ae· lroducto A co:•erci?.lizAT ( ilstAt·i

liZAcores de CArgF\ ) , tP.~to nct •Al cómo fi¡turn, por lo qu., 

en e9te A9pecto el proyect~ e9 muy fActille, 

!l ¿i9efto del proóuc~o, bnjo este ~rincipia fe renerpl-

icRC.es cuentP e'~ u~ ;r1d11cto que tie~e l~s si!uie~tes 

C ~·~ .. nct ~rÍ: ti C RS~ 

n'. ?rÁctico 
,, :=:cor.ó!!lico .. 
e\ !fic P.:I 

., e, ?P.cil ce inst ,.1 P.r 

e' ConfiAl:le. 

LP. loc~liZAción Ce p!MtR, ~t·icnUr:i en lA ciul1P.C óc 

Gut:t.u~lP.jnTR JP.lioco,..:.:gxico. Junto n lP. :o:-:~ i:-.-;'.13tri~l, 

es e! pu~to óp~i~o deB~Pdo ccrcA óc lns fuentes óc ~1nt~riR 

?ri~~, cxcele~te co~unicRcidn (~.?.e.e. , A~ropu~rtoo, Telex, 

Teléfonoc, '!elefrAfoa, '.:elcf:u:, etc.), r.1'L~o 60 otrn :r .fin'll-

L~ ornre:izrtción cie 1~ em:iresn, c"Jr. un~ ;:¡,c~cuPcn ustr'Jct•.

rRcion técnicn. R!? '"lr~te:·.ée lo rnr su :nR..-..;i:i.~ cficiencin e:. 

103 ;il•tMs J ol:'jetivo~ se011'\lruios. 
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Se tiene l.'Ue!; rendi:iie1:to r;otre 111 invorsión 11 re!l.l.i"nr • 

Ln re nli:;llción cel presente •ro;¡ecto n? tiene ~rot>le1:111s -

óe ti¡>o socinl., 1.ntUr11l e in~titucion11l y ndemils coo;ier11 cor. 

el oesru-rollo económico riel ;i11is, e.e tRl 1:1Mer11 y -or toco lo 

"r.terior, el proyecto ~e consicer11 ur.11 excelente inversión. 
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