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INTRODUCCTION

La aplicacién de 1a investigacién de ingenieria, asf-
como de 1a administracién cerrecta, son de importancia funm
damental para ¢l buen funcionamiento de una empresa.

El inversionista, al pensar en la creacién de una em-
presa nueva, debe realizar un estudie previe a fin de cono
cer de la manera mis precisa, todos y cada uno de los as--
pectos que se deben considerar para la constitucién e im--
plantacién de la misma.

A través del presente trabasjo de investigacién, pre--
tendo mostrar la estructura general de un cstudio de prein
versién para la crencién ¢ instalacién de una empresa tipo
industrial dedicada a la fabricacién de Pastillas para Pre
ne de Disco de automévil, en el cual se muestra la utiliza
cifén adecuada de las herramientas con que cuenta la inves-
tigacién do ingenieria para la realizncibn de estudios de-
este tipo.

Generalmente, los inversionistas de nivel medicno v -
pequefio, consideran que no es necesaris la realizacién de-
estudios de este tipo, ya que 1a gran mayorfia de ellos son
personas sin conocimientos téenicos y cientificos de inge-
nierfa y administracién, su mentalidad esti formada de una
manera empirica y piensan que de acuerde a la experiencia-
¥ los conocimlientos préicticos que han adquirido, pueden --
cllos formar una empresa de mancra exitosa.

Sc pucde decir, que cn muches cases csto resulta cier
to, pero desde el punto de vista de la ingenierfa y 1a ad-
ministracibn cientifica, estas empresas han lograde un éxi
to trelativo, ya que miden el éxito por el solo hecha de ob



tener utilidades en c¢ifras mfis o menos satisfactorias a --
sus necesidades. En otros muchos casos, las cmpresas que-
sc constituyen y operan de esta maneriz, no logran sobrevi-
vir debido precisamente a la falta de una administracibn -
eficiente y un apoyo de ingenieria firme y cienc;fico..

Se puede aprecciar, pues, que la aplicacifn adecuada y
eficiente de la ingenierfa en conjunto con la administra--
cién, es de vital importancia para 1la constituci@n y buen-
funcionamicnto de cualquier empresa de todes los nivelesg-
por lo tante, no debemos medir el éxito de la empresa sola
mente por el volumen de utilidades obtenidas, sino en base
a los resultados y logro de objetivos predeterminados que-
doben ser la optimizazcibn de tados los recursos en cada --
una de las fircas de la empresa.

En la rcnliznciﬁn de este estudio se trntnrﬁ de consi
derar todos ¥y cada uno de los aspectos que deben presentar
sc en un estudio de preinversibén, a fin de conocer las ne-
cosidades financieras, los aspectos técnicos y de instala-
cién del equipe requerido, la capacidad de produccién, la-
oferta y demanda existentes, los requerimiecntos de materia
prima y posibles provecdores de 1o mismz ¥y los canales de-
distribuciﬁn para la venta del producto terminadoa.

Es importante tumbién. mencionar la funcién social --
que la empresa realizari er el medio donde se encuentre lg
calizada; su contribucién estd basada en la repercusifin --
normal y lbgica que rep;esenta una empresa en un medio de-
terminade como generadora de fuentes de trabajo y por con-
siguiente, ln elevacibn decl nivel de vida y el nivel oconﬁ
mico en general, de la zena,

En ¢l caso de esta empresa, la zona mencicnada es la-



Ciudad Granja, la empresa contratarfi preferentemente gente
del! lugar, precisamente para ayudar a la elevacibn del ni-
vel de vida en el lugar y en cierta forma, mantener una si
tuacibn estable de calma social, evitando grupos de perse-
nas desempleadas, que causarian, de otra forma, problemas-
sociales en el frea.



CAPITULO 1. ANTECEDENTES.
BREVE HISTORIA.

El problema de céme detener un autombvil surgié al --
mismo tiempo que la misma invencién del vehiculo, aunque -
en sus principios no representaba un verdadero problemn ya
que el desarrollo de velocidad era de unos cuantes Km./h.

Conforme fueron mejordndosc los motores, desarrelliin-
dose mejores métodos de transmisién de potencia, fuo aumen
tando la velocidnd de los sutombviles y con esto surgib en
forma seria, el problema del frenado. El primer tipo de -
frenos que sc aplicaron en forma, fucron los “frenos de --
tambor™ que constaban de un tambor, el cual giraba con lo-
rueda; dentre de este tambor se encontraban un par de zapgp
tas de freno, las cuales, al pisar el pedal de freno sc ex
pandfan y trababan el tambor y con &stoe detenfan al vehicu
lo, Este tipo de frenos sicmpre se habia aplicado en las-
rucdas trascras, hasta 1914 en que en las carreras de Lyon
(Francia), se presentaron tres vehiculos de 1a Casa Peu---
geot, los cuales tenfan frcnos de tambor cn las cuatro rué
das.

La fecha exacra en que se inventaron los frepos de --
disco no se conoce, pero sc sitfia entre los afios de 1910 a
1945 aproximadamente.

En los aifios que siguieron a la segunda gucrra mun----
dial, los vehiculos eran mfis pequefios y mfis veloces, Las -
eficienclias de los motores se habfan mejorado bastante al-
grado de que se llegaban a desarrollar velocidades hasta -
de 120 Km/h. Con esto, el problema de {renade eficiente -
se hizo mfis agudo; pero no fue sine hasta 1961, al mismo -
tiempo que la Peugeot introducin el sistema de inyeccién -



de gas, ¥y que aparecia cl Morris Cooper (Mini Cooper) de -
997 ¢m®, que la plantan armadora de Ford en Dagenham (Essex)
presentaba un modelo con frenos de disco, este modelo fue-
el Ford falcon 1961. Esta fue la introduccifn oficial del
freno de disco, aungque en ailos posteriores hube fabrican--
tes que se adelantaron a su época sacando autombviles como
el Tucker, en 1946, que venia equipado con motor de heli--
cbptero, enfriado con agua y con frenos de disco; pero es-
te fue una edicibn de 51 unidades solamente, por 1o que no
se le pucde considerar una introduccibpn oficial, Desde --
aqufl Ford Falcon '61, la mayor parte de los vehiculos han
inciuido cste sistema en sus medelos, a excepcibn de alpu-
nos como el VW Sedfin que se ha mantenido igual desde 1936.
Actualmente hay marcas que ya incluyen come equipo de nor-
ma los frenos de disco en las cuatro ruedas, como la marca
Ferrari.



CAPITULO 2.- ESTUDIO DE MERCADO,
INTRODUCCION.

El mercado para las pastillas de freno se inicié des-
de que aparecib el primer vehiculo con cste sistema, alre-
dedor de 1946, afio en que aparecid el Tucker. Pero afin asf{
existia mucha dificultad para conseguir repuestos para cl-
freno, puesto que de este vehfculo sélo se hicieron 51 uni
dades, No fue sino hasta 1961, que salié en linca de pro-
duccién el Ford Falcon (equipado con frenos de disco) que-
estas piezas se ofrecicron cn ¢! Departamento de Refaccio-
nes de la empresa.

A partir de esa fecha sc ha desarrollado bastante el-
mercado de los {renos, tanto porque se ha incrementado la-
produccibén de automéviles, como porque este sistemn ha pro
bade su cficiencia en toda situacién,

Con 1o creacibn de ffibricas de pastillas por todo e¢l-
munde, se ha creado una gran competencia que obliga a las-
productores a mejorar la calidad del producte haciendo --
pruebas con nuevas materiales, lo que ha heche evolucionar
las pastillas de freno,desde pedazes de cuero hasta mate--
riales complecjos, quc incluyen resinas, asbestos y muchos-
materiales que le preoporcionan las cualidades y sepuridad-
que actualmente ofrecen.

En este capftulo analizarcmos las proporciones de fa-
bricocién (oferta), as{ como las de requerimientos (deman-
da) de este producte, con lo que podremos establecer un ni
vel de demapnda y un nivel de oferta. La diferencia de es--
tos dos Enctores nos dari la demanda ipsatisfecha del mer-
cado, lo que representarh 1la base para la instalacién de -
nuestra ffbrica,
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PORCENTAJES DE PRODUCCION

En las siguientes piginas se presentan unas tablas --
que indican las ventas de autombviles desde 1973 hosta ---
1982, separados por categorias y por margas,

Estos datos los usames para establecer un porcentaje-
aproximado en l1a produccién de pastillas, tanto del tipo -
""Europeo ¥ Japonés" como del tipo "Americano", El date que
se tomé fue el mis reciente, o sea ¢l de 1982,

NOTA: Los vehiculos del tipo "Europce y Japonés" son los -
que utilizan un tipo de pastilla que va pegada a la-
chapa ¥ que se recmplaza con todo y ésta; y los del-
tipo "Americanc* sﬁlo requieren que In pastilla sea-
remachada sobre la chapa anterior. Estas caracteris-
ticas representan algunas variantes ecn los procesés-
de produccién,

Segﬁn las cstadisticas, la venta total de autombviles
durante cl afio de 1982 fue;

Total = 286,761 piezas.

De este total tenemos los porcentajos y entidades gque
reproscentan los vehicilos "Europeos y Japoneses™ y los ve-
hiculos "Americanos";

Vehfculos "Europeos y Japoneses™ = 62.75% (179,928)
Vehfculos “"Amcricanos" = 37.25% (106,833)

NOTA: Los vehfcules "Europeos y Japoneses™ son los que es-
tdn comprendides en la clase "popular" y son Valkswa
gen, Datsun ¥y Renault, exclusivamente. Todos los de-
mﬁs vehiculos se consideran del tipo "Americano™.
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ESTUDIO DE LA OFERTA Y LA DIEMANDA
Oferta.

La planta que sc investigé lleva la razén social de -
EFASA, que se encuentra situada en el Parque Industrial de
El Salto, Jal.

Como pudimos averiguar, &sta es 1a finica planta pro--
ductora de pastillas de frenos de disco en el rea de Ja--
lisco, las demfis plantas proveecdoras se cncuenfrnn situa~--
das on cl Estado de México y en el frea del Distrito Fede-

ral.

Esta planta, como sc pudo averiguar, produce aproxima
damente 60,000 piczas al afio, pere se¢ cncucntra trabajando
al 60% de¢ su capacidad per no contar todnvja con personal-
suficientemonte capacitado y por tencr poco tiempoe de que-
se construy§ esta planta. Se pudo averiguar tambifn que qé
ta planta tiene posibilidades de exportar su producto a --
otTOS paises de Lutinoamérica, come Venezucla o Brasil, --
por lo que estd reservando un poco de su capacidad produc-
tiva para satisfacer ese mercado, Por el momento, la pro--
ducci@n se distribuye en el ﬁrca de Guadalajara,

Al parecer, las pastillas que se producen en esta ---
planta son de buena calidad, la mayoria de las materias --
primas son nacionales, pero hay algunos elementos que se¢ -
ticnen que importar,

Las plantas que se¢ encuontran en el Estodo de México-
¥ el Distrito Federal, no represehtan un problema gréve -
pucsto que tienen el problema del flete hacia esta ciudad,
lo que les resta competividad con un productor que se en--
cuentre ¢n ¢l Estade y que tenga la misma calidad en su --
producto,
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Demanda.

Para esta parte del estudio de mercade, que represcen-
ta la cantidad de piczas requeridas por los consumidores,-
se requeriri de un estudieo de mayor profundidad.

Para Tealizar este estudio, sc debe conocer la canti-
dad de talleres y distribuidores especianlizados de pasti--
llas de freno, para de ah; obtcrer una muestra aleatoria.-
A este grupo de muostra se¢ le harfn unas encuestas para --
averiguar sus porcentajes de ventas, cufles marcas manejan
principalmente ¥y si han llegado a tener pérdidas por falta
de existencia.

Estas encuestas nos darfn el porcentaje que Tepresen-
ta la demanda insatisfecha de estos productos y con eso, -
el volumen de produccifn requerido para nuestra planta,

De acuerdoe a fuentes de informacién en la Clmara de -
Comercio, se pudo saber que la poblacifn de talleres y dis
tribuidores especislizados es de 96, en la ciudad,

La f6rmula que utilizarcmos para determinar la mues--
tra es la siguiente:

= EE‘ + 1
Dondec tenemos;
n = Tamaflo de la mucstra
N = Tamafio de la poblacifn = 96
e = Porcentaje de error = 10%
p = Confiabilidad = 0D%
q=1-p = 10%
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z = Distribucién (z) de una
curva normal z{.9) = 1,28

Resolviendo 1a ccuacién obtenemos, que se requieren -
13 cncuestas a talleres y distribuidores para obtener re--
sultados confiables.
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FORMATO DE ENCUESTA

FECHA:
ENTREVISTADOR:

DATOS DE LA EMPRESA VISIETADA
Razén Socinl:
Giro;
Direccidn:
Ciudad:
Teléfono Télex:

DATOS DE LA PERSONA ENTREVISTADA
Nombre:
Puesto que ocupa:

CUESTIONARIO
1. iCufiles son las marcas que maneja en cucstién de pasti
1las de freno y cuil es 1a preferencia del ptiblico?

2. iPor qué motive cree Ud. que 1la gente solicita ese pro
ducto?
Calidad Precio Presentacién
Garantfa Duracién Otros

3. ¢No ha llegade a faltarle existencia de este producta?

4, iHa sufrido algln tipe de pérdidas, per la falta de --
cxistencia?

5. iCudl es su venta promedio del producto, mecnsualmente?

‘6. iY en los Gltimos afios?




10.

11,

18

iA qué precio lo consigue Ud.?

¢Por qué modios le llegn el producto?
Flete Camioneta repartidora
Lo recoge Ud. Otros:

iHa 1llegade a ofrecer premociones cn el producte?
51 NO Explicar:

2Qué tipo do publicidad le ofrece su provcedor?

;Qu§ facilidades de pago le da su actual proveedor?
Contado 30, 60 y 90 dias
Contado comercial Otros:
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En las hojas anteriores se muestra un esquema del «--
cuestionario que se aplicé en los establecimientos escogi-
dos.

De acuerdo con los datos obtenidos de estos cuestiona
rios podemos deducir que:

Demanda Mensual (promedio) " 200 juecgos
Demanda Anual = 2,400 juegos

Lo que en una poblacién de 96 elementos, representa--
r{a los siguientes valores:

Demanda Mensual Total = 19,200 juegos

Lo cual, en nﬁmcro de pastillas individuales represen
ta (1 juego -~ 4 pastillas):

Total Piezas Individuales = 76,800 piezas

Esta cifra mensual + y - ¢l porcentaje de error, lo -
que anualmente representarfa:

921,600 piezas aprox. +y - 92,160

Basados en el nivel de confianza de la muestrz y en =
el porcentaje de error, podemos afirmar que la venta (de--
manda) fluctfia entre los siguientes valares:

Mensunl: 69,120 x 84,480
Anualt 829,440 x 1'013,160

. De acuerdo tambi@n a los encuestas renlizadas, pudi--
mos averiguar que la mayorfa de les talleres y refacciona-
rias coinciden en que la gente busca un determinade lugar-
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por el precio y la duracidn (que se incluye, en cierta for
ma, en la calidad}.

Adcemfis, este cstudio indicé que la moyor parte de los
cnsos la demands es insatisfecha, ya sca en una marca de--
terminada o en todas las existentes.

Lo que mis importante parccié ful que los entrevista-
dos cst@n de acuerdo en probar un nuevo proveedor, una nuc
va marca y eso, represcnta up importante avance en la in--
troduccibén de nuestro producto al mercado.

De acucrdo también a los datos de las encuestas, sec -
cnconttd que 1lu demanda insatisfecha asciende a:

Bemandn Total: 92,160 Juegos/afio
6
Pemandn Total: 368,640 Pieczns/afio

Como dato posterior podemos indicar el ingreso que re
presentarian estas pastillas:

Precios minimos de venta: Europeas y
Japanesas = 461.00 pza.

Americanas = 347.00 pza.
Estas representarfian un ingreso aproximado de:
Total Ingreso BRUTQ: 166160,000.00 pesos/fafio,

Esto nos arroja un volumen de produccibn inicial de -
unas 400,000 pastillas al ofio, aunque la capacidad instnlé
-da deberf ser mayor, para cubrir posteriormente toda la de
manda insatisfecha y posiblemente cubrir la de otvos pro--
veedores o enfocarla a la exportacibn,



21

Annlizando las ostadisticns de venta de los autemfivi-

les en los ahes del '73 al '82, y proyectando ests demanda

hasta el 'B%, se puecde aplicar a la venta de pastillas to-
mamle como porcentaje de incremento on 1la venta de pasti-~
llas el incremento en la venta de autombviles.

Los valores sp presentan separados por trimestres, --
mostrando incrementos en los trimestres que son sefialados~
comn altas para los servicios en los autombviles) estos ==
trimestres son el 2° y 3° scmestres.

Los valores cplculades son:

TRIMESTRE CANTIDAD DE TIEZAS
86 - 1 368,640
86 - 2 358,268
8& - 3 415,857
86 ~ 4 448,524
a7 - 1 437,569
87 - 2 447,571
87 - 3 455,628
87 - 4 460,634
8g - 1 457,218
86 - 2 480,993
88 - 3 496,385
88 - 4 502,939
9. ~ 1 499,883
8g ~ 2 513,879
89 - 3 521,074
89 ~ § . 524,877 ..

La grhfica

de la siguiente pfgina muestra estos valo-
res por harras, partiendo de 350,000 piczas,
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LOCALIZACION DE LA PLANTA

Es importante analizar la posible ubicacibn de cunl--
quier tipo de planta, ya que por medio de anflisis se po--
drén minimizar los costos que se ven afectados por ia loca
lizacibn,

Se debe buscar un firea que minimice el costo nete, ya
que por ejemplo, sistemas deficientes de transportes loca-
les pucden significar para la empresa, fuertes gastos, al-
igual que una escasa oferta de mano de obra, puede ocasio-
nar un alze de salarios que cxceda el nivel calculado.

Para encontrar la mejor localizacibén de la planta, de
bemos analizar ciertos factores que son necesarios para --
dar un juicio correcto. Estos factores representan caracte
r{sticas especificas del lugar, como son: agua, luz, cerca
nia con centros de distribucibn, vigilancia, vias de acce-
so, etc. A cada uno de estos factores se le asipgnari un -
valor numérico de acuerdo a su importancia, relacionada --
c¢on los requerimientos de la empresa; estos valores se cog
pararin ceon las calificaciones de los lugares escogidos co
mo poéiblcs para la localizacién de nuestrn planta, Las -
calificaciones son:

10 = Muy bueno 8 = Suficiente
9 = Bucno 7 = Bajo
6 = Malo

En la tabla que a continuacién se presenta, se anali-
zan laos factores necesarios para la ubicacibn de la plan--
ta y sc comparan las alternativas contra lo requerido,
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FACTORES - | NecEsrra | cramor | sabvo -
fiano de Obra : 700 700 700
pfateria Prima . 800 - 800 700 -
Seguridad ; 900 - 800 700
Servicios P(blicos : 80O ! 80O 600 -
Wins de Comunicancibn : 900 - 800 900 ;
Centros de Salud : 700 . 700 600 -
ferrenc : 800 800 900 .
Centros de Distribucién . 900’ 900 - 800
Incentives Fiscales ) 900 - 800 900 :
Instituciones ’ 800 . 800 - 800 -
tecedentes Laborales : 800 900 800
froTALES: .- 9,000 °. 9,000. {7,800
" Jpromedios: . 818,14 - 818.18 [ 700.10
CONCLUSIONES

Al comparar leos requerimientos con los valores obteni
dos en las ﬁrcns escogidas como posibles asentamientos, ob
tenemos ¢omoe mejor lugar la Ciudad Granja.

Escogimos esta zona, por cstar situada dentro del ---
firea metropolitann de la ciudad, facilitando asi el acceso
a proveedores, distribuidores, centros de salud, asi como-
por encontrarse en megjores posibilidades de ofrecer servi-
cios como vigilancia policiacn, agua, luz, transporte urba
no, ectc., asi como también por ofrecer mojores anteceden--
tes laborales., Consideramos también que el costo de trans
porte de materiales de constrgcciGn y materias primas es -
mfs bajo en esta frea.
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CANALES DE BISTRIBUCION

La trayectoria que sigue un producto al cambiar de --
propictario ¥ al acumular utilidades en su desplazamiento,
desde la produccibn hasta el consumo, rccibe el nombre de-
cauce,o canal,o circuito de distribucién.

Los canales de distribucién presentan una amplia gama
de posibilidades y combinaciones para el establecimicnto -
que mis convenga nl productor como &l consumidor, puesto -
que muchas veces depende de la rapidez con la que nuestro-
producto llegue a las manos del consumidor para que tenga-
una buena aceptacién.

Las combinacionecs son amplias, Duesteo que en un canal
de distribucifn pueden entrar, aparte decl productor ¥y el -
consumidor, personas como detmllistas, agentes y distribuf
doTes.

Posibles canales.

De hecho, existen muchos cannles de distribucibn, pe-
ro aquf en este estudio expondremos los mis importantes y-.
1os que crecmos més adecuados a nuestro producto.

a) Productor-Consumidor: Es el canal més sencillo y corto,
pues no requiere de intermediarios; generalmente se uti
liza para la venta a4 domicilio y la venta por correspon
dencia.

b) ?ruductof—Dctallistn;Conéuﬁidér: En este canal, los de-
tallistas grandes compran directamente a los fabrican--
tes.

c) Producﬁur-ﬁayoristu;Detdiliéﬁa;bonéuﬁidéf: Este o5 el -
cansl tradicional que se utiliza para productos de con-




d)
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sSumo.

Productor-Agente-Detellista-Consumidor: En lugar de --

usar mayoristas, se¢ usa un agente del fabricante, agen-
te de ventas, corredor u otro agente intermediario, pa-
ra llegar al mercade de menudeo, especialmente a los de
gran escala.

Productor-Apente-Mayoristg-Deotallista«Consumidor: Se -

usa gencralmente para llegar & pequefios detesllistas =--
usando un agente intermediario que, a su vez, dirija a-
los mayoristas que lleguen a las pequefias tiendas al me
nudeo y de ahi{ a los consumidores,

En el caso de nuestro producto, el canal que creemos-

conveniente es:

PRODUCTOR - DETALLISTA - CONSUMIDOR

puesto que de la fdbrica se rcpar:iré directamente a los -
talleres y refaccionarias que lo entregardn al consumidor.

En ¢l caso de expansibn de la venta del producto a --

otros Estados de 1la Repfiblica, se usaré otro canal para -- .
que el producto llegue al consumidor. Este canal incluir@

a un agente de ventas, para que se cncargue de los pedides
forfneos,
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CONCLUSIONES

Como se habf{s sefialado en la introduccién, uno de los
principales motivos del estudio de mercodo es conocer las-
caracter{sticas tanto de 1a oforta como de la demanda de -
nuestro producto, con ¢l fin de determinar 1a posibilidad-
o factibilidad de nuestro proyecto en cuanto a volumen de-
produccién se reficreo.

Segln los datos obtenidos de las encuestas, poedemos -
determinar un volumen de producecién de 300,000 piczas al -
afioc, lo gque nes representaria un total de ventas brutas al
afio de 315‘000,000.00; por lo tanto, e¢n conclusién de este
capitulo y en base a los resultados obtcnidos podemos afir
mar, que s$i debemos instalar la planta.

Tambifn en estc capitulo pudimos decidir, que el lu--
gar donde se instalarf la plenta serd en Cd. Granja, pues-
to que es la loculizacién que mejor convienc en casi todos
los scntidos,
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CAPITULO 3.- INGENIERIA DEL PROYECTQ

VOLUMGN DE PRODUCCION.

El volumen de produccifn represcnta la cantidad que -
se debe producir, o al menos, que se espera producir den--
tro de la plonta.

Este volumen de produccién cstd dado por los resulta-
dos del estudio de mercado, ya que dentro del Gste sc de--
termina 1a demanda insatisfecha y &sta es la que hay que -
cubrir inicialmente.

El volumen de produccién cs también factor importante
en 1a seleccién de maquinaria, herramientas y equipos, --
puesto que conocicndo la capacidad de produccibén de 1os mé
quinas y conociendo el volumen fque se espera producir, se-
puede obtener el mimcro de miquinas que sc van a ocupar; -
cn base también a leos estudios de carga de mﬁquinas y tra-
bajo respectivos.,

En nuestro caso, el estudio de mercado reveld una de-
manda insatisfecho de 368,640 pastillas anuales; esta ci--
fra expresada en jucgos, es de 92,160 jueges,

Pe scucrdo a estos vpleores de demanda se ha estimado-
contar en la planta con una capacidad instalada de 400,000
a 450,000 pastillas anuales.

Esto Tepresenta: 100,000 a 112,500 jucgos anuales (4-
piczas/juege), lo que mecnsualmente scrinn:
33,334 a 37,500 pastillas anuales,
6 8,334 2 9,375 jucgos wensuales.

En basc @ estas cifras y a los valores de produccibn-
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de las miquinas, sc determinard el nfimero de unidades que-
se requieren para cubrir la demanda insatisfecha,

INGENIERIA DEL PRODUCTO

Antes de definir ¢l producto como una unidad, debemos
definir el conjunto en ¢l que se descempefia, E1 freno de -
disco pertencce al grupo de frenos hidrdulices, ya que son
accionados por la presibn de un flufdo. En los frenos de -
disco, el tambor de freno cs reemplazado por discos mctﬁli
cos que giran solidariamente con la rueda. lLas zapatas de-
freno, en este case, se cierran como pinzas y hacen pre---
5i6n sobre ambas caras del disco. El frotamiento se produ-
ce sobre una parte de la su
perficie del disco solamen-
te, de modo que todo el res
to pucde irradiar calor, en
frifindose mucho mfis efecti-
vamente que cl tambor y dis
minuyendo la pesibilidad de
fallas. Bl disco posee ade-
mﬁs cnrnctcris:icus de fre-
nado superiores al tambor:-
mis firmeza ¥y uniformidad.

Este trabajo se va a desarrollar en base a uno de los
elementos csenciales de este sistema: las zapatas ¢ forros
que son los que ostfin en contacto con el disco,.

Estos clementos, que como dijimos, representan la parxr
te principal del sistema de frenado pucs son las que en---
tran en contacto con el disco y preducen la friccién que -
ha de parar al vehfculo.

Estas pastillas varian segin el vehiculo en el que --
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van, dadoe a que cada marca disefia su propio cuerpe del sis
tema y sus propias formas de pastilla.

Existen dos tipos bfsicos de pastillas: el tipo "Ame-
ricano" y el tipo "Europeo'.

El tipo americano es el que se aplica en todos los =--
nutomévilcs que fucron discfiados cn base a especificacio--
nes de Estados Unides; este tipo de pastilla no lleva me--
tal en 1a parte de atrfis, se produce sola, puesto que en -
el taller de servicio de frenos se remacha sobre la placa-
donde estaba la pastilla anterior, por lo que resulta mfis-
barata.

El tipo europec e5 ¢l que se instala en autos de dise
fio europeo, joponfés. Esta pastilla si lleva meotal en la -
partc trasera, Sc¢ repone completa; esta pastilla aunque --
mfis cara, resulta de mfs fdcil instalacibn pueste que no -
s¢ requiere ningin equipo especial para su montaje,

Las pastillas curopeas cubren fitreas desde 29 cmz has-
ta 53 cm® y espesores desde 1.4 cm hasta 2 cm (incluycnde-
el espesor del metal) ¥ las pastillas americanas van desde
35.88 cm haste BB.78 cm® y en espesores desde 1.2 cm has-
ta 1.6 cm (sin contar la placa posterior).

En lo que respecta a las placas posteriores, tanto --
del tipo americanc como del europco, varian tambifn cn‘fqi
mas y tamafios segln el tipo de autombvil. Todas estas pla
cas sonh trnquelndﬁs de 14mina de acero de alta resistencia
de 3 n 4 mm de cspesor.,

A continuacifn presento los esquemas de dos pastillas
tipo americano y de tipo curopeo, Hay gue notar que las --
pastillas de tipo americano son diferentes para la parte -
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interior y para 1la parte exterior, mientras que las curo--
peas son iguales para ambos lados.

TIPO EUROPEO

99

6.5
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TIPO AMERICANO

OUTER

INNER
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ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO

Respecto al disefle de las pastillas no hay nada que -
se pucda modificar o agregar, puesto quc del disefio y apli
cacién de las pastillas sec encargan las personas que dise-
fian y desarrollan el vehiculo,

Poer lo tanto, cn este subtema contemplaremos las dife
rentes prucbas en cuestién de control de calidad que se --
aplican a 1las piezas terminadas.

Las prucbas que se¢ realizan son las siguientes:
1) Prueba de 1la extracciédn de acetona,
2) Contenidos no-volAtiles en la mezcla.
3) Retencibn de parrfculas mayores cn una malla #325.
4} Prueba de la gravedad cspecifica.
5) Prueba de la dureza (unidades Gogan de presibn).

Estas pruchas son las que indica la ASTH {American ~-
Asociation for Testing Materials) para comprobar las cuali
dades del producto claberade, o para algunas prucbas de ca
lidad de la materia prima.

Pasaremos a detallar los procedimientos de cada una -
de las prucbas, pero para esto necesitames definir la mate
ria primm que sc requierc para la fabricacibn de las pasti
1las y el porcentaje €n que sSe prescntan:

Amianto (Asbesto) 404 Colorantes 1%
Resina Fenblica 204 pPartes Metdlicas 2%
Materiales Inertes 304 (Cobre, Zinc)

(Barita, etc. Caucho en Polve 7%

Estos porcentajes son dados con respecto al peso de -
1n pieza, sin incluir la chapa (en el caso e las pasti---
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lias EBuropeas y Japonesas) y varia desde 110 gr. para pas-
tillas Europeas y Japonesas, y hasta 130 gr, para pasti---
1las Americanas.

Una vez definidas las materies primas, podemos defi--
nir las pruebas de control de calidad:

1. EXTRACCION DE ACETONA.
Esta prucha es usada para determinar lIo cantidad o por-
centaje de material soluble en acetona, gue se¢ encucn--
tra en una muestra de materia prima o de producto termi
nado.,

Aparatos Requeridos:

- Matraz Erlenmeyecr de 250 ml., un syphon de vidrio de-
aprox, 30 ml. de capacidad, un ¢ondensador de vapores
enfriado por agua.

- Papel filtro, de 80 x 22 mm. aprox.

- Balanza analftica.

- Horne cerrado para temperaturas mayoves a 100 grados.

- Recipiente de aluminio, capacidad aproximada de 100 -
ml.

- Equipo para destilaciédn y condensador.

Procedimiento:

-« Una muestra (2 Yo gr.) del material e¢s pesada en -
un pedazo de papel filtro, el cual se dobla cuidadeosa
mente sobre la muestra y se deposita dentro del sy---
phon de vidrio (también se le conoce al syphon como -
campana de destilacién, pere para no confundir con --
1os demfs materinles le llamaremos syphon}.

- Después de completar este procedimiento, se apregan -
de 150 a 200 ml. de acetona limpia al matraz Erlenme-
yer vy se suspende ¢l syphon con la muestra dentro del
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matrazi asimismo, se ensambla ¢l cquipo del condensa-
dor ¥ se¢ celoca tode cl conjunto sobre un plato co---
licnte,

- La temperatura del plato caliente se reguln para que-
¢l tiempo de descarga del syphon sea de una vez cada-
3 * 0.5 minutos,

- La extraccibén se continfia durante un perfodo de aprox
3.5 horas & minutos.

- Una vez pasado estc tiempo se¢ rotira 1la muestra, la -
acetonn que s¢ cncuentra en £l matraz e¢s destilada --
hasta que queden unes 50 ml., de acetona.

- E1 contenide del matraz es trasladado al recipiente -
de aluminio (previamente pesade); una vez vaciado el-
contenido del matraz, sc lava éste con unos 10 ml de-
acetona y s¢ agregan con los otros 50 en el recipien-
te de aluminio.

-~ El recipicnte se coloca dentro de un horne cerrado a-
una temperatura de 105°C por un ticmpe aproximado de-
30 minuteos, para evaporar la acetona.

- Después de cenfriar al recipicnte a temperatura ambien
te (el recipiente sec deja enfriar al aire}, sc pesa -
nuevamente ¢l mismo, El incremento cnh el peso del re-
cipiente de aluminio es la cantidad de resina soluble
de 1o muestra ¥ se Jdebe cxpresar compe un porcentaje -
del peso total de 1a muestra. Tl porcentaje debe es-
tar cercano al 0.1%.

NOTA: La pruebn de lao acetona se debe realizar en todas
las piczas de materinl de friccibn.

.
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CONTENIDOS NO-VOLATILES EN LA MEZCLA,

Esta prueba c¢s aplicada parn determinar el contenido no
-volfitil en las soluciones resinosas,

Aparotes Requeridos:

Horno de cireulacibn de nire capoz de contrelar tempe
raturas de 100 a 200°C con variaciones de + 1 grads -
del valor deseado.

Balanza analitica.

Recipientes de aluminio de 15 x 60 mm de dimensiones-
aproximadas,

Procedimiento:

Esta prucba se recaliza por duplicade, las temperatu--
ras y los tiempos se indican cn la tabla inferier.
Después de asegurarse quec las soluciones estfin bien -
disueltas, mucstras de (2 + 0.5 gr.) se celocan ¢n --
los previamente pesados recipientes de ajuminio., Es -
importante realizar esta operacién réipidamente para -
mianimizar la evaporacién durante el perfodo de pesado,
Les recipientes son colocados en el horno, previamen-
te ajustado a la temperatura indicada para el tiempo-
indicado {+ 1 min.).

Después de cnfriar los recipicentes a temperatura am--
biente (en un desccador) se vuelven a pesar.

El peso final de la mucstra como porcentaje del peso- |
final de la muestra es el contenido no-volitil,

El promedio de las dos determinaciones (cntendiendo -
que no deben diferir en mfs de 0.5%) debe quedar cer-
ca del 1%,

NOTA: Vaoriaciones del procedimicento:

TENTERATURA BT, C [ TIENFD min,
A) 135 60
B) 160 g0
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3. RETENCION DE PARTICULAS MAYORES EN UNA MALLA DEL 4325,
Esta pruecbha es realizads para saber quf tan bien un ma-
terial fino (generalmente mineral) ha sido molido,

Aparatos Regueridos:

Una malla #325 (ASTM) malla de pruebas,

Un pequefio recipiente de aluminio para pesar.

Una balanza analftica.

Un horno de circulacibn de aire con control de 105 + -
1 grado Centigrado.

Procedimicnto:

Una muestra (10 * 0.1 gr.) del materinl es pesadn cne
el recipiente de aluminio,

La malla del 325 ecs mojada con agua y lo muestra cs -
puesta sobre la malla; cualquier residuo sobre el re-
cipiente es lavada y vaciada sobre la malla,

Las particulas de la muestra mis pequefias que cl tama
fio de la malla son lavadas a través de ella y descar-
tadas,

El moterial retenido cos cuidadosamente regresado al -
recipicnte de aluminio {en este estapa se pucde usar-
acctona pars rcgresar ¢l material al recipiente & ma-
nera de que facilite la operacién de secado).

Bl recipiente y su contenido son colocados dentro del
horno a una temperatura de 105 grados, un tiempeo de -
30 min.

Después de repesar el recipiente de aluminio, cl mate
rial retenido es expresado como un porcentaje del pe-
so inicial de la muestra y debe estar cercanc al 1%,

PRUEBA DE LA GRAVEDAD ESPECIFICA.

(Basada en el Procedimiento de Prucba SAE J380}),

Este procedimicento ¢s usado para determinar la gravedad
especifica de cualquier tipo de forro. Esta prueba es -



38

usada solamente en procedimiento de control de caltidad,

Aparatos Requeridos:

- Balanzas colgantes capdces de pesar hasta 500 gr. con
una cxactitud de 1 gr.

- Un regipiente de 20 lts. a una temperatura aproximada
de z0°C.

- Unp canastilla de malla, totalmente sumergida en el -
recipiente y colgada de un extremo de la balanza.

Procedimiento:

- Las cscalas de 1a balanza son ajustadas a cero sin tg
ner nada celgado.

- El forro eos colocado cn la canasta y es pesada “en el
aire" y su peso es registrado,

- Después se sumerge en ¢l agua la canastilla con el fo
rro dentre ¥y su “peso en el agua™ se registra.

- La gravedad especifica del forro se calcula dividien-
do ¢l "peso en el aire” entre la diferencia de este -
peso ¥y el "peso en el apua'.

- La gravedad especifica es comparada con ¢l valor de -
0.01 al que debe estar cercano, pero siempre debajo.

NOTA: Como sc dijo en la parte inicisl, esta prueba es
de uso exclusivo para control de calidad y por cse sc -
basa en procedimientos de la SAE.

PRUEBA DE LA DUREZA. UNIDADES GOGAN DE DUREZA.

(Basada en ¢l procedimiento de prucha SAE J379A}.

Estc es un método no-destructive para medir la compresi
bilidad de un feorro de freno. Es usade finicamente como
forma de control de calidad de la consistenciaz de 1la --
formulacidn y manufactura del forro.

Aparatos Requeridos:
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usada sclamente e¢n procedimiento de control de calidad.

Aparatos Regueridos:
- Balanzas colgantes capaces de pesar hasta 500 gr. con
una exactitud de 1 gr.

= Un recipiente de 20 1ts, a una temperatura aproximada
de 20°C.

- Una canastilla de malla, totalmente sumergida en el -
recipiente y colgada de un extremo de la balanza,

Procedimiento:

- Las escalas de la balanza son ajustadas a cero sin te
ner nada colgado.

- El forro es colocado en la canasta y es pesadn "en el
aire” y su peso es registrado.

- Después se sumerge en el agua la canastilla con el fo
rro dentro y su peso en el agua"™ se registra.

- La grovedad especifica del forro se calcula dividien-
do ¢l "peso en el aire" entre la diferencia de este -
peso ¥ el “peso en el agua',

- La gravedad especifica es comparada con el valor de -
0.01 al que debe estar cercano, pere siempre debajo.

NOTA: Como sc dijo en la parte inicial, esto prueba es
de uso exclusivo parz control de calidad y per esec se -
basa en procedimientos de la SAE.

PRUEBA DE LA DUREZA. UNIDADES GOGAN DE DUREZA,

(Basada en el procedimicnto de prueba SAE J379A).

Este es un métode no-destructive para medir la compresi
bilidad de un forro de freno. Es usado (nicamente como
forma de control de calidad de la consistencia de la ~--
formulacién y manufactura del forro.

Aparatos Requeridos:
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una mfquina (prensa) de prueba de durcza en unidades-
Gogan de presién, cquipada con penctrador de 0,75 in.
de difimetro y con cara terminal plana y unas cargas -
mayores y menores de 3,000 Kg. y 1,500 XKg, respectiva
mente.

Procedimicnto:

Coloque la pastilla o ¢l forro sobre el yunque del --
prebador, ajuste la altura del yunque hasta que la --
pieza quede a 1/2 pulgada del penctrador. Para esto -
se usa un calibrador de 1/2 pulgada incluido,

Ajuste la tuerca de control de altura.

Encienda la miquina y después de un par de minutos de
calentamiento, haga funcionar varias veces el penetra
dor usando un rechazo de pastilla, paras eliminar su--
ciedades y particulas del tornille de fuerza.

Prugbe la pieza en los lugares descades (manteniendo-
una distancia de seguridad de 1/2 pulgada de la pasti
11a).

Tome la lectura de la carfitula de la mfiquina, acercﬁﬁ
dolo al valor mhs préximo. La escala de la carftula -
estfi dada en unidades Gogan de fuerza.

CALCULO DEL PRECIO

En este anexo repasaremos la formulacién de las pasti

llas y los porcentajes que requieren de cada una de las ma
terins primas, mencionando sus precios de ellas, puesto --
quec ¢l objetivo principal de este anexo es determinar el -
costo do cada pastilla. BEste costo nos va a servir, junto-
con una lista de precios de una fébrica del mismo gira, pa
ra establecer nuestro precio de venta,

NOTA: Los precios de las materias primas son L.A.B.--
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{Libre o Bordo) en 1la Fibrica, Estarfin dodos en D6lares al
tipo de cambio vigente al 31 de Julio de 1986, o seca, a -~

$632.00 pesos por dblar.

Los porcentajes estiin dados en funcién del peso de ca
da pastilla, para las pastillas Europeas y Japonesas el pe

so promedio es de 110 gr.

sin incluir l1la chapa de metal, y
el de las pastillas Americanas es de 130 gr,

FORMULACION GENERAL: PORCENTAJE PRECIO U.S.

Amiantoe (Asbesto) 40% 0.35 Kg.

Resina 20¢ 1.80 Xg.

haCerialcs Inertes

(Barita, etc.) 30% 0.10 Kg.

Colorantes 1t 1.50 Kg.

partfculas Metflicas

(Cobre, Zine, ectc.) 2t 3.80 Kg.

Caucho en Palvo _“li 2.50 Kg.
100%

La pintura que se¢ aplica a las Luropeas estd dada por
cantidad aplicada por pieza aprox. = 0,0005 1ts/pza. a un-
costo de 2,500,00 peses por litro,

El coste de la chapa metfilica es de 0.15 DSlares/pza.

COSTO DIRECTO APLICADO A LA PASTILLA.

Dentro de oste costo consideraremes tanto las mates--
rias primas como el empaque de cada picza. Los costes de -
materia prima se darfin también en dé]arcs, con la paridad-

del 31 de julio de 1986 (632,00 pesos/Délar).

Como habfamos mencionado, la formulacién de los dos -
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tipos de pastillas es la misma, sélo varfan en peso, por -
lo tanto habrf un costo para pastillas Europeas y Japone--
sas y otro para pastillas Americanas,

NOTA: El costo serd expresado por picza y de ohf se -
harfin las operaciones correspondientes para calcular ¢l --
costo finzl, por juego y per c¢iaja. Come informacibn, datg
mos por adelantado el precio de les empaques de cuatre pig
zas ¥ de las cajas para 20 jucgos:

Empaque de cartén liso p/d pzas. = 30,00 pesos c/u.
Empaque de cartén corrugade p/20 juegos = 150,00 pe~-
505.

A continuwacién pasarcmos a desglosar los costes de --
cada uno de los elementos que conforman las pastillas:

PASTILLAS EUROPEAS Y JAPONESAS'

FORMULACION PESO PRECIO U.S. PRECIO M.N.
Amianto 344.0 gr 0.02 D1. 12.64 Pesos
Resina 22.0 gr g.04 ™ 25.28 "
Mat. Inertes 33.0 gr 0.003 ™ 2,09 "
Colorantes 1.1 gr o.002 * 1.07 "
Part, Mctilicas 2.2 gr a.008 5.31 "
Cauche en Polvo 7.7 gr n,o2 " "12.638 "
TOTALES ;| 110.0 gr 0.09 DI,. . 59.03 Pesos

A este costo hay que agregarle el precio de la chapa-
metdlica que es de 0.15 Dl. por pieza, lo que en M.,N. se--
ria de 04.80 pesos, ¥y también hay que agregarle el costo -
de pinturn que e¢s de 1,25 pesos por piczu, con este tene--
mos un COSTO TOTAL UNITARIO = 155.08 pesos/pieza.
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PASTILLAS AMERICANAS

FORMULACION PESO PRECIOQ U.S. PRECIO M.N

Amianto 52.0 gr- 0.02 D11, 12.64 Pesos
Resina . 26.0 gr: 0.05 * - 31.60 "
Mat. Incrtes -0 gr 0.004 " 2.83
Colorantes 1,3 gr. 0.002 " 1.26 L
Part. Metflicas 2.6 gr 0,01 . 6,32 "
Caucho en Polvo 9.1 pgr’ 0.0z v . 12.64 1
TOTALES: 130.0 gr 0.106 D11, 66.99 Pesos

A csta pastilla hay que agrepgarle, igual que a la --
Luropea y Japonesi, el costo del! empaque de cartbn.

El costo de los cmpaques de carién es:
- Costo de cmpague para 4 piczas = 7.50 pesos por pieza
- Costo de empaque para 20 juegos= 1.88 pesos por pieza.

Con estos costos completames le que se tefiere a mate
rianles dircctos aplicados a la pastilla lo que da:

COSTO DIRECTO PASTILLAS EUROPEAS Y JAPONESAS: 164.46 Pesos
COSTO DIRECTO PASTILLAS AMERICANAS: 76.37 Pesos

A estos costos hay que aplicar importes tales como:
- Costos de Venta, Gastos de Operacifn, Gastos de Fabrica-
cién, Mano de Obra Directa, Depreciaciones y Amertizacio
nes.

En basc 4 todas estas contidades podremos obtener el-
precio final de venta, aplicando un 30% de utilidad sobre-

¢l coste total de produccibn y operacibn de la pieza,

Estos costos, scrvirin para c¢alcular las necesidndes-
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de materia prima y servicjos sobrec una base de produccién-
de 400,000 piczas al afie.

LAY OUT DE LA PLANTA

La justificacién de este tipe de distribucifn contem-
pla varios factores, como son los linderos del terrcno, --
que imponen ciertas restricciones, el tipo de construccibn
¥ 1a instalacibn misma dec los miquinas.

Esta distribucién tratd de scguir los lincamientes dec
una produccién en linca, pero por varios motivos que antes
mencionamos, hube que modificar la colocacién de algunas -
de las miquinas,

En la forma que qucd6 distribuida finalmente la plan-
tn, e5 come se muestra en el plano siguiente y los nfimeros
represcntan las diferentes frens de produccibn., Estos nfi- -
meros sen:

1. Depbsitos de Materia Prima.

2. Mfiquina Mezcladaora cn V.

3. Miquinas de Premoldeo.

4. Miquinas Moldcadoras a calor.

5. Mfquina Rectificadora de pastillas,
6. Cobina de¢ Pintura y Pegamentos.

7. Arca de Empacado y Etiquetado.

§. Depbsito de Producto Terminado.

9. Horno para Curado Répido.
1. Cuarto de Comprosores..
11. Estanterias de matoriales varios.
1Z. Méquinas Auxiliares de produccibn,
13, Arcas de Personal (bafios, cocina, etc.).
14, Oficinas y frcas administrativas,
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El ipgreso y salida de materinles sc harf por una mis
ma pucrta y para maniebras, se ha dejandoe un especio espe--
cigl para evitar congestionamientos innecesarios,
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DESCRIPCION DEL_PROCESO

La fabricacibn de las pastillas pars frenas de discoe-
¢consty de 8§ procesos elementales gque son: Mezelado de las-
materias primas; Preformade; Prensade con chlor; Lijado: -

Aplicacién de pintura y pegamento; Etiquetado y Empaque.

A continuacidn pasarcmos a detallar csda una de estas
ctapas en detalles:

MEZCLADO,~ En este proceso, que cs donde se inicia 1a
fabricacifin deo las pastillas, todas las materias primas «-
{rodas son en forma de polvos o granuladas) se colocan, en
ias proporciones y contidades requeridas, dentre de ia mez
cladora en "W, Esta mezcladora tiene una forma en V y lle
va un rotor interior cquipado con martillas para deshacer-~
cualquier formaciféin mayor que presente la materia prima, -
Esta mezctadors se deja funcionando alrededor de mediz ho-
ra para que todos los elementos se mezclen perfectamente y
desaparczcan todos les grumos,

Despufs de teminade este procesa, s¢ recoge toda la-
mezcln por la parte inferior de la mezcladora {on donde -~
tiene una escotilla para vacizdo) ¥y se coloca en unr reci--

piente en ¢l cunl es transportada a 1n siguiente etapa dol
proceso,

PREFORMADD. - En este proceso s¢ hace una campactaciﬁn
de la mezela, por medio de prensas ncumﬁticas. Esta se ha-
ce con la ayuda de matrices que ticnenh la forma de la pas-
tillos que se va a fabricar. El operaric toma determinada -
cantidad de mezcla y la pesa; existen diferentes pesos pa-
ra tas difercntes pastillas,

Coloca este mezela dentro de ta marriz (la matriz tie
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ne una parte fija y otra movible, como troquel y tienc dos
espacios pars pastilles, o sea, un par, por lo que el ope-
rario tendrfi que realizar dos veces la operagién de pesa--
do). Una vez llenos los dos espacios de 1a maotriz, ol ope-
rario presiona un par de botones para que baje la parte mo
vible de 1la prensa que va a compactar la mezela hasta dar-
le una ciertn consistencia, la misma miquina ticne un sis-
tema, que al regresar la parte movible de 1a prensa {que -
es la superior) cmpuja los compactos de mezcla hacia afue-
ra de 1a parte fija de la matriz. El operario va ncomodaﬁ
do los preformados cn un espacio determinado, una platafor
ma, desde la cual las piezas pasan a la sipguiente ctapa de
la produccibn,

PRENSADO,- El prensade con calor, es el procese en el
cual, por asi decirlo, se hace la pastilla de freno. Aqui
con ayuda de prensas hidroneumiticas de 280 Kg/cm s¢ prcg
sas las pieczas preformadas y se les aplica caler al mismo-
tiempo, Este procesc implica miquinas especiales, puesto -
que las prensas son controladas con dispositivos electréni
¢os que aplican una temperatura inicial, por determinado -
tiempo, después bajan y permiten la salida de vapores y --
despufs vuelven z subir y aplican otra temperatura por ---
otra cantidad de ticmpo. Lns prensas ostén constituidas --
por '“etapas', o sea, varias planchas de calor dentro del -
espacio entre el pistfn de empuje y la plancha superior --
{fija) de la prensa. Las planchas estin cquipadas con re--
sistencias que les proporcionan temperatura por ambos la--
dos para poder calentar dos moldes al mismo tiempe y con -
14 temperatura hacer que se "cure" la resina de la mezcla,
Los moldes pucden contener hasta 5 pares de pastillas y --
existe un tipo de molde para cada tipe de pastilla.

En cada una de las prensas sc puoeden trabajar hasta -
3 moldes simultdncamente, En el casc especial de pasti---
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llas para carros curopees, a estos moldes se les colocan -
por detrfis los metales donde van montades los forros del -
freno y en el caso de carros americanos, los moldes deben-
tener unos resaques especiales que vienen a ser los eorifi-
cios para los remoches (las pastillas americanas van rema-
chadas sobre su base de metal},

LIJADD.- Este proceso se¢ rcaliza después de que se en
frinron las pastillas; estas son llevadas en conastas des-
de las moldeadoras con calor hasta la rectificadora. Esta-
rectificadorn no es mis que una enorme l1lijadora de varias-
bandas de lija. Presenta tres bandas de 1lija, 1o primera -
es de grano gruese, 1la scgundn de granc mediane y 1la tercé
ra es de grano fino; para los propbsitos de lijado profun-
do, scmiacabado y lijado fino, respectivamente. Las pasti-
llas van pasando debajo de las bandas lijadoras, ayudadas-
por una banda sinfin de goma; el operario va colocando las
pastillas sobre csta banda (con la superficie a rectificar
hacia arriba) y sl pasar por debajo de las rectificadoras-
son recogidas por otro eperario al final de la banda y son
acomodadas,

‘todas las bandas de 1lija tienen ajuste para colocar--
las a la medida requerida scgln la especificacibn de la --
pastillas que sc esté procesando; ademfs, la rectificadora-
cuenta con un extractor de particulons, que en cade banda -
aspira las particulas cmitidas y las concentra por medio -
de un aparato ciclén en un depésito separado, Esto repre--
sento una ayuda a la seguridad, puesto que elimina las par
tfculas del ambiente.

PINTURA.- Esta sélo se aplica en el caso de pastillas
curopens, pucsto que se debe pintar la placa posterior que
llova este tipo de pastillas. Esta capa de pintura, ademfis
do darle presentacidn a la pastilla, sirve como proteccién
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contra la corrosién. En esta ctapa también sc les aplica-
una capa de pegamento & los metales de las pastillas euro-
peas; este pegomento reacciona con el calor y hace que 1la-
pasta se¢ adhiera con mucha fuerzam al metal. La aplicacién
de pintura y de pegamento sec hace con pistolas de aire y -
dentyo de una cabina especial también ecquipada con extrac-
cién de polves. Al termipar esta etapa, cxiste un tiempo -
de espera para el secado de la pintura, que es de aproxima
damente 15 min.

ETIGUETADO ¥ EMPAGQUE.- Este punto es la parte final -
del proceso. Aqui es donde las pastillas son marcadas con
una tinta especial {(que indica ¢l tipo de pastilla y 1ln re
ferencia de la fAbrica) y después son agrupadas en jucgos-
(4 piezas) y despufs acomodadas en cojas de cartén. Las ca
jos deben tener una capacldad de BO piezas (20 jueges de -
4) y deben llevar impreso también ¢l nombre y logotipo de-
la empresa, asi como el tipo de pastiila y la referencia -
de la misma.

El empacado s¢ hace a mano, asi como el ctiquectado; -
no s¢ pensé cn un proceso automatizade para esta funcibn,-
puesto gue resultaris muy costoso comprar una miquina ya -
que la produccidn no va a ser tan clevada ¥y no resultaria-
rentable.

Una vez cmpacada 1a mercancia se pasa al depbsito de-
producto terminado, de donde serf cargado a la camioneta -
repartidora o al transporte, segfin sea ¢l caso del pedido,

El siguiente diagrama muestra cl proceso en sus dife-
rentes ctapas, desde 1la entrada de materia prima hasta la-
sialida de producto terminndo:
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DIAGRAMA DE PROCESO

Materias Primas
—

Mezclado
de
Materiales

Preformado

HEl_n:engﬂs)‘.:

Prensado

con
Caliente

- - ma-

Salida de P.T.

Etiquetas y
Empanues

Pintura

Yy
Pegamentos

Lijado




CURSOGRAMA ANALITICO DE QPERACIONES

Y

“Almaecén de Matcoriu Prima

Transporte al Arcu de Me=clado

Pesado de Materjules

Vaciado a Mezcladora

Mczclado

Sacada de Mezcladera

fransporte u Premoldeo

Pesado de la mezcla

Colocar mezela en Matrfz

Ope rar Miquing {(Premoldeadora)

Retirar pieszn

Almacenamiente temporal hasta ndmero de
iezas

\/

Transporte o moldeadorps

Colocar piczas en molde

Colocar molde con prens:

Operar miquina (moldeadora)

emora esperindo miguina
il rundo mfgu

Recirar molde

Sacar pieczus terminadas

Almacenamiento temporal hasta nQmero e
piczas

\/

Transporto a rectificado

Colocicibn sobre bunda de la rectiflica-
dora

Comprohicibn de rectificacidn correcta

Demora esperando salida de piezas

Almacén temporal antes de pasar a pinty
ra y ctiquetas

\

Transporte o pintura

Pintado

Demord esperando secade de pintura (10-
min.J}

Etigquetado (realizado junte a pintura)

Inspeccién _de calidad

Transporte a cmpaque

Empacado

Transporte o _producto terminado

Almacén Final de Producto Terminado
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DIAGRAMA DE FLUJO DE MATERIALES

Respecte al diagrama que se muestra a continuacidn, -
hay que mencionar las partes gue recorre la materia prima-
a través de la planta hasta convertirse en producto clabo-
rado:

MATERIA PRIMA:

Recorre desde la entrada de la planta hasta el No. |,
que representa el almacén de materia prima; de ahf sigue -
41 No. 2, que representa el Area de Mezclado y o 1a mezcla
dora; el sigulente paso incluye dos miquinas auxiliares --
que son dos cribas vibratorias para separar 1os grupos ma-
yores de 1a mezcla, son No. 12; el siguiente paso cs el --
premoldeo, No. 3, que es donde termina 1n manipulacién de-
materia prima,

PRODUCTO EN PROCLESO:

Continfin hacia el No. 4, que represcenta las moldeado-
Tas con calor que transforman la mezcla prensada cn una --
pastilla maciza; el siguicnte punto cn ¢l recorrido es 1a-
rectificadora, No. 5, que les da a las pastillas 1las medi-
das requeridas; el Gltimo punto cn el tecorride del produc
to en proceso es ¢l No, 6, que es la pintura, en este pun-
to termina la manipulacifn del producto cp proceso,

PRODUCTO TERMINADOG:

El recorrido final e¢s el que comienza con el No. 7, -
tjue es el frea de Etiquetas y Empaque, a donde llega el --
que s¢ pucde llamar producto terminade, puesto que ya adop
th sus caracteristicas Finales; el (ltimo punto del reco--
rrido es ¢l No. 8, que representd el Almacén de Producto -
Terminade que es de donde sale éste para ser distribuido a
los provecdores correspondientes.
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MAQUINARIA ¥ EQUIPOS

La maquinaria y equipos se scleccionarfin, en algunos-
casos, de acuerde a estudios de comparaciones del valor --
prescnte.

Sec presenta un problema respecto a 1a maquinaria de -
premoldeo y moldeo en caliente, asf{ como en lo que respec-
ta a 1o rectificadora. Estas mfiquinas (las que se tienen-
contempladas para la flibrica) son sélo de importacién, tic
nen que ser importadas de Espaia, por ser cse pais el fa--
bricante y el més adelantado respecto o 1la tecnologfa apli
cada dentro de esta freca.

Existe una alternativa muy débil que representan mé--
quinas antiguas impulsadas con encrgia de vaper, siende --
que las escogidas son 100% hidrfulicas a base de presibn -
de aceite. Las miquinas a vapor representarfan una inver--
sifn mayer, pueste que habrfa que instalar una caldera con
las correspondicentes comsideraciones de volumen, seguridad,
etc., mientras gque con la maquinaria hidrfulica y neumfiti-
ca s61o hay que instalar bombas de aceite y compresores, -
lo que represcnta menor inversidp cn cuestiones de manteni
miento, seguridad y otros.

A continuacién pasaremos a detallar la lista de Maqui
naria y Equipos requeridos para 1a emprosa.

LISTA DE MAQUINARIA:

- Revolvedora en "VW' marca LLEAL PROCESS, Tipoe V 1000.

- Biscula de cardtula y plataforma marca EURA 100 Kg cap.-
total.

- Compresor mitrca CHBS modelo SI-Br-41; 7 Kg/cm2 y 3400 -~
1ts/min.

- Taladro de banco marca HEDISA, modelo TBITR cap. 17 mm ¥y
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6 vel,

Prensas npeuméticas parn premoldeo marca AGME.

Balanzas de carftula marca ARISO, 1000 grs. de cap., 1--
gr. minimo.

Prensas hidrfulicas para vulcanizado de balatas, marca -
GUIX, modelo GX-1310.

Pistola de aire marca BINKS, modelo 69,

Tanque para pintura de 25 1ts. de cap. con dos manbme---
tros.

Miquina para pulido y limpieza de balatas, marca TECPUL-
tipe PT-3E/3C-150.

S5istema de extraccidn de polves (componente de miquina -
de pulido).

Subestacibén cléctrica tipo intemperie compuesta.

Ranuradora, de pistén ncumfitico para movimiecnto alternn-
tivo.

LISTA DE EQUIPO:

Canina de pintura construfda en lfminn negra cal., 14,
lote de cquipo clécerico.

Lote de herramientas de mano (llaves, desarmadores, ---
etc.).

Estanterf{a mévil de 1.50 m. dc ancho x 1.68 m. de altura
x 1,12 m. de profundidad,
Patin parta transporte de cajas.

Estanteria desiarmable, altura variable, siete tromos, -
cfu con tres entrepafios.
Camionetns de Teparto V.W. motor de 1600 ecm3,

A continuacién pasaremos a detallar cada unn de las -

miquinas y los componcntes auxiliares.

REVOLVEDORA EN "W'.- Marca LLEAL PROCESS, con capaci-

dad de 265 Kgs., accionada por dos motores SIEMENS de 220-
volts. Reductor de velocidad de 5.5 HP de 1500 vpm o 100 -
rpm. Con unia plataforma para carga de madera y columnas --
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de acero.

El accionamiento del mezclador se transmite mediante
un motor reductor que actfia directamente sobre el cjo de-
gire y rodando a las revoluciones necesarias para obtener
un perfecto mezclado,

Los ejes y elementos de movimiento van montados so--
bre rodamicntos de bolas o agujas, siendo del tipo oscila
torio donde el trabajo 1o exige y protegidos c¢on retenes-
y juntas especiales a base de elastémeros sintéticos para
el eficaz bloqueo de polvos y retencidn de grasa. A conti
nuacién se mucstran unos esquemas donde se ve la miquina-
y sus caracter{sticas ({sicas, asi como ¢! montaje e ins-
tulacibén de la misma.

PUSICION FRONTAL SENTING DE GIRO




57

GROA _‘?—

AMARRE.TE OUERDA
0 ESLINGA DE OANAMO |

R0 AMARRAR POR AQUI

~

[

e

E IGMArmmnzcnmon

et i A i e 3 Ao

i



T de /12T
rzf?%f:cj_..,L,L%.::‘“Z =S

dC
RISt
:7'“.' . .

A= Basiciones. dst.alval
B- 120 mm_ mipimo__

I L =

v'-*ﬁ’

L
aredae

ST

SR AT

- ot

awethasd

.




59

BASCULA.- Ne carfzula marca EYRA de 100 Kg, de cap.,-
tatal, 50 gr. de graduacibn menor, madelo 2000/100, con -
plataferma de 0.50 m X 0,54 m.

COMPRESOR, - Marca CBS, presifn de operacién de 7 Kg/
cm? ¥ 3400 lis/min, accionado por un motor clbctrica de -
25 UP de 1170 rpm, Postenfriador de aire por medio de tu-
bos aleteadas. Controles clfetricos,

Se requieren dos de estos compresaores, para impulsar
las preformadoras neumfiticas y las pistelas de aire,

TALADRO DE BANCD.- Marca HEDISA, capacidad do 17 mm-
¥ 6 velocidades par poleas, motar eléctrico de 1/2 BP ¥y -
1880 rpm.

PRENSAS NEUMATICAS. - Para premeldeo marcn AGME con -
un pist6bn de 65 mm de difimetvo, carrern mixima de 16 mm,-

con filtros, regulador y manémetro, accionamiento por pe-
dal.

Se requicrten cuatre prensas de este tipo.

BALANZAS. - De carftula, marea ARISO, de 1000 gr. de-
capacidad, minima graduacifn de 1 gr. Se requicren cusie ro
de ecstas bésculas, pueste que cada operader de una prefor
madora ocupa una ¥ s¢ ticnen cuatro preformadoras,

TRENSA HIDRAULICA.~ Para vulcanizado de balaras, mar
ca GUIX, modele GX, presidn de 105 Hg/cm: de potencia ---~
{presién) sobre el plato, 650 mm de carrera mixima, con -
dos unidades Gleo-hidrfiulicas marca GUIX. Tableros de con
trol miarca STEMENS. Se reyuieren dos prensas de oste tipo
para cubrir ¢l volumen de produccibn sefialado,
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CARACTERISTICAS GENERALES
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CARACTERISTICAS >
CONSTRUCTIVAS :
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PISTOLAS DE AIRE.~ Para 1s aplicacién de pogomentos,
marca BINKS. Se¢ requieren des pistolos, une para nplicar-
pinturs y la otra para aplicar el pegamento,

TANQUE DE PINTURA.- Cop una capacidad de 25 Its, con
taps hermftica y con dos manbmetros. Se requieren, al . --
igual gque lss pistolas, dos tanques de ¢ste tipo para el-
pecgamentt y para la pintura.

MAQUINA DE PULIDO.y limpicza de balatas, marca TEC--

PUL, compuests por tres cabezas vectificadoras accionadas
<ada una por un motor el@ctrico marca SIEMENS, de '5.5 HP-
¥ 3400 rpm y tres cabezas limpisderas accionndas cada una
por un motor SIEMENS de 1 HP y 1050 rpm. Con banda trans~
portadora de lona de 15 e¢m de ancho X 5,20 m de longitud-
acclonada por un motor reductor marca CARUT, de 1/2 WP -~
con velocidad de solida variable de 7.6 a 40.2 rpm.

‘SISTEMA DE EXTRACCION DE POLVOS, - Compuesto por un -
ducto do difmetro variable de 0,50 m de difmetre miximo -
dicz entradas de aire, construido en placa de acero al ~-
carbbn de 1/8" de espesor. Ventilador centrifuge marca -
TERMOVENT de 0.50 m de difimetro, accionade por motor clég
trico de 15 HF poleas y bandas en V Ciclbn colector de ~-
polvos. Estructura de Angulo y contreles clfctricos.

RANURADORA.~ De pistbén neumftico pora movimicnto al-
ternativo, diﬁmctro del disco ranurador 22 wmm, mesa dc -~
trabajo de 0.63 m X 0.64 m., Esta ranuradora sc usa para-
dar a las pastillas de vipo curopeo la ranura que desalo-
ja el polva de la superficie del disco.
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CYREM, S, L. o .
COMSTRULCIONES T ELPANSCIDMES FLECTAD-ME AMCAY 71 . .
BB a0
CANNLDAD DETALLE FESETAS
Las ofrecempa:
UNA ESTUFA ELECTRICA PARA SECADD Y POLIMERIZACION
WODELD ESPECIAL CONSTRUIDA EN NULSTROS TALLERES

CON PLANOS Y DIRECCION TECNICA DE LA CASA DR. SCHMITE
4 APELT - WUPPERTAL [ALEMANIA), Ot LAS CARACTIRISTICAS 5i-
GUIENTES:

MEDIDAS UTILES INTERIORES

Loogiud . . . . . . . . 1,600 mm,

Anchora . . . . . . . . 1,260 mm,

Aluras &+ .« v - .+ 4 1,850 o,

MEDIDAS EXTERIORES

Longitud . . . . . . . . 1,825 mm, -
C AnthuIA . . . . . . . . 1,950 rm,

Ahura o« . 0 . 0 .. o 2,150 mm. 4+ mOtores

DESCRIPCION. - Conatjuccidn totalmente meuktica, & base de chapas d&
acero en doble pared ¥ pecfiles Isminados, Hevando una proteceion caloel-
fuga muy abundante pars disminuir las pérdidas de calor, .

En Ja parte superios de Ia evtafs se tol un i 1y =l
cual aspira el alte de ta sala de irubajo ¥ 1o impulsa & Jou uboe de calelsc-
cidn, dispuesias en ¢l fondo ¢ a ambos 1ados y desde loe cualen tlegan de
nvevo a la chmars, anliendo et aire caliente por Ia patie fnletios de Ja so-
leea,

Cuando &1 volumen da Ia ¢stufa lo requiets, se colocarin sstice grupos
venuiladores.

Esws enula va equipada, ¢on arrtglo s sus dimensiones, ¢on su puetnn vis
rable dr una 0 dos bojas, con abundanic sisiamitnto y cierre.

Los ilad ts14n bien diados, tenienda en cutnis tas slevadas ve-
ocidades del aire amnbi ¥ ¢l Junci i i, eirdn provisias
de una regulacion eapecisl por endulaciones de aite.

Asl mismo ith dotada In entufs de injerios segulables para slte [irsco y de
escape, ton e} fin de evacuar o sire saturado con vapoies de agua, bainiz,
o de otroe productos.

Las resi ins de calefarcidn enin sep e |a sala d& Lubajo y de
1a syméafern de Ls estufa, por lo que extan Protegides contra {os contacion
& incrustacitties, descansando subre pirsss tairmiiaring evpecisles altamen-
te nislanics, que & 84 ves van mentados denuo de tubos Fhcilmente dess
mantables,

00S VENTILADORES
DE 1,5 C.V.

PUEATA DE DOS WO

JAS ¥ RAILES EN
LA BAGSE,
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EQUIPO AUXILIAR.

CABINA DE PINTURA, Construfda en lfimina negra de cz
libre 14, de 2,80 m de largo X 2.20 m de altura,

Esta c¢cabina se usa con un colector de purticulns en-
el proceso de pintura y para extraer vapores del pegamen-
to, que pueden ser dafiinos o inflamables.

SUBESTACION ELECTRICA., Tipo intemperie, Esta subes-
tacifn consta de: un transformador triffisico en aceite de
225 KVA de 23,000 volts a 220-117 de salida.

Un interruptor termomagnftico SQUARE'D de 1000 amps.
660 volts, 3 polos, Tres descéncctadores de p@rtign, tres
apartarayos, dos pestes de concreto, herrajes de acero y-
piezas auxiliares.

ESTANTERIA MOVIL. De 1.50 m de ancho X 1.58 m de al-
tura X 1.12 m de profundidad. Estructura tipoc PTR de ---
11/4",19 cntrepafios de 1fimina de acero de calibre 15.

PATIN PARA TRANSPORTE de cajas, compucsto de una --
base fina de canal con rodajas de hule macizo y una base-
mévil, con mecanismo para alzarla y palanca.

ESTANTERIA DESARMABLE, Altura variable, siete tra---
mos, c¢/u con tres entrepafios de 0.80 m de ancho X 2.05 m-
de largo.

CAMIONETA DE REPARTO. Marca V.W., modelo 1986, cun;-
capacidad de 750 Kg de cargan fitil, tipo panecl. Motor de -
1600 cm” y con gasolina como combustible.
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A continuacién analizaremos algunas de las alternati
vas para 1a ndquisicién de 1as mfiquinas que presenton es-
ta opcibn: Mbétodo del Valer Presente.

Comparacibn entre dos compresores:

BETIm ..... P CBS.

Costo Inicial 1793,000.00 1'345,000,00;

Costo Anusl Operative 75,000.00 - 100,000, 00’

Walor de Salvamento }00,000.00 190.000.00
tda Uil . . Lo cfno2ztafiest ) o zzanes.

VP, = 11793 + 7S(P/A, 70%, 22) - 300(P/F,701,22) =
: 21002,958.00
VP = 1'345 + 100(P/A,70%,22) - 190(P/F,70%,22) =
1'624,973.00

Se va a comprar la'cumﬁrcsorn CBS por tener un m@s -
bajo Valor Presente y un mejor servicic de mantenimiento,

Comparacién de dos bisculas de 100 Kg.:

EURA - ' OKEN *
Costo Inicial 289,000.00 315,000.00
Costo Anual Operative 5,000.00 3,000, 00
valor de Salvamento 26,000.00 40,000.00
vida Gftil . S 18afles” . ] T C18 afes o

VP, = 289 + S(P/A,70%,18) - Z6(P/F,70%,18) = 302,965.00
VP = 315 + 3(P/A,70%,18) - 40(F/F,708,18) = 323,355.00

Se va a comprar la bhscula BURA poT tener un menor -
costo inicial y un mayor Valor Presentc, ademiis de presen
tacibn mis robusta, 1o que la hace mis adecuada para la -
utiliznciﬁn en nuestra planta.
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Comparacifn entre dos tsladros de banco:

: UEDISA . { " ‘BED.

Costo Inicial . 93,000.00 . 120,000.00
Costo "Anusl Operative 10,000.00 - 7, 000,00
aler do Salvemento’ 6,000.00 - 9,000. 00
ida Uil oo oo.o1stames . lh) 1B aflesi]

’ VP, = 93 + 10(P/A,70%,18) - G(P/F,70%;1B)- 120,974.00'
VPg = 120 + 7(P/A,70%,18) - S(P/F,70%,18)= 139,577.00
Se va a comprar el taladro HEDISA por tener un menor

.costo inicial y un menor valor presente, ademfis de facili
dad de servicio y mantenimiento,

Comparacién entre dos pistolas de aire:

_ DeVILBISS ' | ~ - BINKS |
Costo Inicial : 30,000,00 o 25,000,00
Costo Anual Operative 700.00 . 1,000.00:
Volor de Salvamento! 2,000.00 . 1,500.00

. {vida util : 10 afies .| . ..10 afies”

Ve, = 30 + JT(P/A, 704,10} - 2(P/F,70%,10} = 31,878.00°
VPB = 25 + 1(P/A,70%,10) - 1,5(P/F,70%,10)= 27,716.00

Se va a comprar la pistola de airc‘BINKé por presen-
tar un coesto inicial usd come un Valer Presente menor, --
También por existir mejor accese al proveedor Y por servi
cios especiales que este ofrecib, como reparacién y mante
nimientos a domicilio y rfiipido servicic en cusnto a refac
ciones se reficre.

A continuacién pasaremos a recopilar los precios de- |
todas las m&quinns ¥ de los cquipos auxiliares para abte-
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ner ya una cifra exacta del costo total de la maquinaria-
y de los cquipos. Estos precios sc darhn en Dflares y en-
Monecda Nacionral para facilitor las comparaciones cconfmi-

cas, puecsto que la mayor parte de la maquinaria es de im-
portacibn.

NOTA: La paridad del Délar esth tomnda al 31 de Julio de-
1986, o sca: 632.00 pesos por Délar (controlado)}. -

CDESCRIPCION . |- '$ DOLARES | ~'"§ M.N.:

Revolvedora en "VI 7,000,00 4'424,000.00
Bisculs ' 560.00 353,920.00
Compreser (1) 3,450.00 2t180,400,00
Taladro de Banco 355.00 224,360.00
Prensas Neumfiticas (2) 9,100.00 5'751,200. 00
Balanzas (2) 340,00 214,B80.00
Prensa Hidr@ulicn (2) 31,200.00 19°718,400.00
Pistolas de Aire (2) 100, 00 63,200.00
Tanque de Pintura (2) 660.00 417,120,00
Miquina de Pulido 13,500.00 8'532,000.00
Extractor de Polvos 1,750.00 1'106,000,.00
Ranuradora 1,460.00 922,720,00
Cabina de Pintura 300,00 189,600,00
Subestacién Eléctrica 4,900.00 31096,800.00
Estanteria Mévil 345,00 218,040.00
Patin p/ctransporte 180.00 113,760.00
Estanteria Desarmable 1,500,00 948,000.00
Comioneta de Reparto "12,500.00° .*.7'900,000.00
TOTAL MAQ. Y EQUIPO: 89,200.00 56'374l400'00
TOTAL M.0. E INST. .. .5,000,00. |- .3'160,000.00-
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CAPACIDADES DE MAQUINAS

En cstec anexo s¢ prescnta una rclaci@n de las piezas
que praducen o que son tratadas por las principales mﬁqui
nas on la produccién de las pastillas, de ah§ la justifi-
caciﬁn en cuanto al! nimero de mfiiquinas seleccionadas.

REVOLVEDORA EN Uy
Este mfquina, como habfamos especificado anteriormen
te, ¢s la ' que realiza el mezclado de las materias primas.

- Produccién por turno: 6 operaciones de mezclado,
- Cantidad de Kg. por mezcla: 230 Kg/mezcla,

- Peso promedie de mezela en cada pastilla; 100 gr,
- Cantidad de pastillas por turno: 13,800 piezas.

- Cantidad de pastillas por afio; 3'712,200 piezas.

Por la cantidad de pastillas quec puede producir esta
miiquina es cvidente que no tendri que trabajar al 100% de
su copacidad, sino hasta que la produccibn esté lo bastan
te avanzadz como para peder desplazar tal cantidad de pig
zas, por lo que solamente se vequerirf de UNA miquina de-
este tipo.

PRENSAS PARA PREMOLDEO:

Estas prensas son las que comprimen el material y le
dan la forma de 1la pastilla antes de que sean pasadas a -
las meldeadoras a calor.

- Produccifn por turno: 750 operaciones.

- Cantidad de piezas por operacién: 2 piezas.

- Cantidad total de piezas por turno: 1,500 pieczas,
- Cantidad total de pieczaes por afio: 403,500 piezas.

" Por 1a cantidad de piczas producidas por esta miqui-
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na serfa aconsejable que sc adquirieran DOS de ecstas mb--
quinas, para tener una produccién un tanto equilibrada y-
no depender exclusivamente de una sols mfiquina, aunque €s
ta cubra la demanda existente.

MAQUINA PARA PULIDO Y LIMPIEZA:

Esta mﬂquinn es la encargada de proporcionarle a la-
pastilla una superficie lisa de contacto. Ademfs se utili
za para roctificar la pastilla a l1a medida especificada -
por el tipo de vchiculo o que pertenece,

- Cantidad de piczas rectificadas por turno: 15,000 pzas.
- Total de piczas por afio: 4'035,000 piezas,

Esta maquinaria, ¢s evidente, como en ¢l caso de la-
mezcladora, que to estarf trabajando al 100% de su capaci
dad. Per lo tanto, sélo se adquirirf UNA miiquina de este-
tipo.

PRENSAS PARA VULCANIZADO:

Estas mfquinas son los utilizadas para formar la pas
tilla en su fase final, por medio de calor, comprimen el-
material y al mismo tiempo aplican calor lo que hace que-
1os elementos de la mezcla se fundan y se combinen dﬁndo-
ic asi la consistencia a 1la pastilla,

- Produccién per turno: 28 cperaciones de moldeo,

- Cantidad de moldes por operacién: 4 moldes,

- Cantidad de piczas por molde:; 16 piczas,

- Cantidad total de piezas por turpo: 1,792 piczas,
- Cantidad total de pie¢zas por afio: 482,048 piezas.

Por las cantidades de pastillas que produce esta ---
prensa, es conveniente adquirir DOS mfquinas de este ti--
po. Dado a que la cifra producida supera ligeramente a la
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requerida al afio, se sugierc adquirir otra, para futuras-
expansiones o exportaciones ¥y para ne depender exclusiva-
mente de unt sola mfiiquina.

RANURADORA NEUMATICA:

Esta mfiquina se usa para pastillas curopeas ﬁnicamcﬂ
te, con ¢sta miquina se lc hace tuna ranura transversal a-
la pastills gque os para desalojar polvos y evitar asi fa-
llas de frenado.

- Contidad de piezas producidas por turno: 8,000 piezas.
- Cantidad total de piezas por afio: 2*152,000 piczas.

Es evidente, como en casos nnferiorcs. que esta m@-ﬁ
quina tiene capacided de sobra para abastecer o cubrir el
total de la producciﬁn por lo que sc sugiere comprar UNA-
mfiquina de este tipo.

NOTA: El aho sec ha tomado como de 269 d{as labora---
bles.
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A continuncién se van n cnumerar todas las miquinas-
que operan con motores eléctricos, sefialando 1la potencla,
¢l amperaje y ¢l consumo en Kw/bh que requiere cada uno.

MAQUINA POTENCTIA CORRIENTE CONSUMO
Compresor 1 x 25 HP 63 A 18.64 Kw/h
Bombas Prensas 1 x 10 §P 28 A 8.20 Kw/h

" ' 1 x 1HP .
Resist. Prens. 50 A 17.5 Kw/H
Horne 2 x 1.5 1P 9 A 1,12 Kw/h
Resist. Horno 100 A 35.0  Kw/h
Rectificadora 6 x1 HP 16.5 A 0.74 Kw/hl

1 x 5.5 4p 13.5 A 4.10 Kw/h

1 x 0.5 HP 2.0 A 0.37 ¥Xw/H
Mezcladora 1 x 10 Np 25.0 A 7.46 Xw/h

1 x 5 He 13.5 A 3.73 Kw/
Ciclén Rect. 1 x 15 Hp 38.0 A 11,18 Kw/h
Ranuradora 1x 3 Hp 8.5 A 2.23 Kw/h
Extrac. Cab.Pint. {1 x 0.5 HP 2.0 A 0.37 Kw/hi
Taladro 1 x 0.5 HP 2.0 A 0.37 Kw/h
TOTALES: 22la0..0 12ga2k.bulb

Dcspués de mencionar los motores Y sus caracteristi-
cas pasarcmos a calcular el consumo de todos ecstos compo-
nentes durante el turno y a calcular el total consumido -
de acuerdo con las tarifas vigentes.

Tenemos que cl toetal de Kw/h es:

133.31

Total = 128.51 Kw/h
+ 4.80 Xw/h por Iluminacién

Kw/h

ESW
A

o BERE
BIRIBYES

[
I
=
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Esta cantidad, en un turno de 8 horas nos da:
Total por turno: 1,066.48 Kw/h

multiplicodo por ¢l factor de potencia que es 0,8:
Total real/turno: 853.18 Kw/h

Esta captidad representa el total real requerido en-
un turne de trabajo por toda la maquinaria eléctrica y --
por la iluminacién de 1la planta. El total por mes seria:

Totnl real/mes: 25,595,40 Kw/h

Esta cantidad multiplicada por la tarifa actual (a -
Julio de 1986) que es de 11.54 pesos poer Kw/h consumida,
Costo de electricidad mensual:
53295.372;30‘mcn5.

A esta cantidnd todavin falta aplicarle los impues--
tos correspondicntes o este tipo de servicio, como son:
2% por Medicibn
15% por 1VA

Lo que en costo neto serﬁa un total dec:
$7346,471.70 mens .
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SEGURIDAD ITNDUSTRIAL

La disminucibn de 1a productividad y el aumento de -
las piczas defectuosas y descartes de fabricacién imputa-
bles a la fatiga provecada por hararies de trabajo excesi
vos ¥ malas condiciones del medio ambiente han demostrado
que &l arganismo humane, pese a su inmensa capacidad de -
adaptacién, ticne un rendimiente muche mayor cuando fun--
ciona en condiciones cxteriores éptimns.'

_*Qrganizacién de 1a churié&d.c Higicné.déi fraﬁ&jé.

El método mfs eficaz para obtencr buenos resultados-
en la prevencién de accidentes de trabajo consiste cn or-
ganizar debidamente la seguridad dentro de la cmpresa, =--
Para e¢llo no se requicre necesariamente una estructura or
ginica foermal, ni un cuerpo de especialistas, pero si re-
sulta esencial que se atribuyan con precisién las respon-
sabilidades, desntro de una estructura que asegure una ac-
cibn perseverante y un esfuerzo mancomunado de enpleados-
y trabajadores, con el fin de que la calidad del medio am
bientc de trabaje alcance niveles elevades y satisfacto--
rios desde el punto de vista técnico, orghnico y psicolé-
gico. Ello supone la introduccién de un programa eficaz-
de cducacién y formacién cn materia de seguridad e higie-
ne del trabajo y el establecimiento de los servicios nece
sarios de primeros suxilios y asistencia médica,.

Las causas de los accidentes de trabajo nunca son --
sencillas, incluso en los accidentes aparentemente bana--
les, 1o que explica uns multiplicidad y variedad de clasji
ficaciones de tales accidentes. Las cstadf{sticas muestran

"fomado del Libro de Introduceién al Estudio del Trabajo,
OIT. Pg. 48.
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que las causas mis corrientes no estriban en las mﬁqu:nns
nis peligrosas o en las substancias mﬁs dafiinas, sino en-
actos tan comunes como tropezayr, cacrse o manipular, o em
plear objetos sin cuidado o ser golpeads por objctos que-
caen.

El progreso t@cnico ha creade nueves riesgos para la
salud, aunque al mismo ticempo ha reducido enormemente ia-
gravedad de los riesgos tradicionales y mecjorade de mane-
ra notable las normas de resguardo (no obstante, siguen -
produciéndese accidentes incluse con las mfiquinas mhs cui
dadosamente protegidas),

La primera precaucién para prevenir accidentes con--
siste en eliminar las causas potenciales, tanto técnicas-
como humanas.

Alrcdedor del 30% de los accidentes ocurren cn las - |
operaciones de manipulacién; el estudio del trabajo puede
contribuir a disminuir su frecuencia reduciendo sencilla-
mente el nbmero de operaciones y el trayecto de los pro--
ductos. Otro porcentaje importante de accidentes podrﬁa -
climinarse suprimiendo las operaciones peligrosas, gra---
cias al estudio del trabajo, el anflisis del proceso y a-
a la elaboracibn de cursogramas analfticos y, en términes
generales, gracians a un cxamen critico de la organizacibn
del trabajo, efectuande ¢n funcién de la prevencibn de --
accidentes,

La situacién cn lo que se refiere a las cpusas de --
las enfermedades profesionales y al modo de prevenirlas -
es igualmente compleja.

El progreso técnico ha sido tan rfipido, que con fre-
cuencia ha creado riesgos nuevos, completamente desconoci
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dos, que han conducide a enfermedades profesionales, in--
cluso antes de que estas reconocicran camo tales, De ahi-
que el estudio yla vigilancia del medio ambiente de trnba
jo hayan adquiride una importancia fundamentsl para lg -~
prevencién de las enfermedades profesionales.

El concepte tradicional, que establecia una distin--
cién r;gida entre enfermedades profesionzles y no profe«-
sionales, conforme a criterios vinculades con el seguro,-
ha ido perdiendo validez a wmedida que se iba conhociendo -
lp gravedad de los riesgos a los que cst@ expucsto cada -
individuo fuera de la ffbrica: no sélo los accidentes do-
mésticos y de trabajo, sino también el ruido, la contami-
naciﬁn ntmostr1cn de las ciudades, la tensién nerviesa -
de la vida cotidiana, ete. Mas atin, 1a cxp051c16n a rles
gos profesionales tiene efectos muche mfis graves para ---
quienes ya sufren de una enfermedad y esas personas se --
van integrando cada vez mfs on el mundo de 1a industria,-
sobre todo en los pafses mis desarrollados. '

Muchas de las manifestaclones patolégicas de que pa-
decen los trabajadores son de origen neouropsiquico y psi-
cosomética, es decir, un campo en el que resulta ilusoria
cualquier distincibén entre causas profesionales y no pro-
fesionales de las enfermedades, Per comnsipuiente, la la--
bor del médice do empresa se exticade a la prateccién del
individuo contra la tensién mental y nerviesa, cuyo verda
dero oripen suele ser imposible de identificar,

Las medidas de higicno industrial son similares a --
las aplicadas para la prevencifn de accidentes, como: las
operaciones peligrosas y las substancias nocivas que pue-
dan propagarse en el aire del lugar de trobajo, dcher@n -
recmplazarse por operaciones o substancias inofensivas o-
menos peligrosas. Cuando no es posible proporcionar chui
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po de proteccibn colectiva, deberi recurrirse a medidas -
complementarias de organizacién del trabajo que en clier--
tos casos pedrfin comprender una reduccibn del tiempo de -
exposicién al riesgo,

La prevencibn de incendios y e¢n cicrtos casos, de -
cxplosiones, asi como las correspondientes medidas de pré
teccibn, deberfin ser objoto de una atencibn pnrticulnf. -
sobre tode cn los pafdses de clima cfilido ¥ seco ¥ en cier
tas industrias donde los incendios pueden provocar exten-
sas dafies materinles y si se declaran en horas de trnbnjo;
pueden causar lesiones ¢ incluso la mucrte de los trabdja
dores.

El primer principio de la prevencibn de incendios es
calcular los planos y la construccibn de los edificios de
modo que la resistencin al fuego sea proporcionar a los -
riesges previstos. El segundo, es dar a los trabajadores
una formacifn adecuada y hacer cumplir los reglamentos, =
como 1a prohibicién dc fumar y de utilizar fésforos, ctc,
en las zonas de gran riesgo. Es indispensable que en to--
dos los lugares donde exista riesgo de incendio haya un %
nimero suficiente de extintores cn buen estado de funcio-
namiente, que no constituyan por s{ mismos un rieséo su-~
plementario (intexicacién, explosibn), que los sistemas -
de alarma funcionen correctamente y las sefiales se oigan-
claramente en toda la fAbrica ¥ que las salidas de cmer=-
gencin s¢ mantengan despejadas, Las industrias con alto -
riesgo (textil) deberfin estar equipadas con rociadores --
automfticos para casos de incendio,

En lo que sc refiere o la disposicién del lugar dc.+
trabajo, deberf hacerse hincapié en la necesidad de ais--
lar las operaciones que supongan peligros o molestias gté
ves. De ser posible, los locales de trabajo deberén cons-
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truirse sobre el nivel del suelo y estar dotados de venta
nas con una superficic total que ne sea inferior al 17%¢ -
de la superficie del piso. Los techos no debcr@n estar B-
menos de 3 metros de alturs y cada trabajador deberi dis-
poner, como minimo, de 10 metros cGbicos de aire (depen--
diendo de los niveles de contaminacién atmosférica), Para
precaverse contra los accidentes, cada trabajndor deberf-
disponer de un minimo suficiente de superficie libre y, -
en todo caso, de 2 metros cuandrados,

Los paredes y los techos dcbcr@n tener un acabado -~-
que impida la scumulacién de suciedad, evite 1la nbsurci@n
de humedad y, de ser necesario, reduzeca 1la transmisiénlda
ruido; ¢l pavimento deberd ser del tipo no resbaladize, -
que ne suclte polvo y sea fficil de limpiar; en caso nece- |
saric deberi poscer buenas caracteristicas de aislamiento
térmico y eléctrico.

Los pasajes deberfin ser suficientemente anchos para-
que, de ser preciso, los vehicules y los trabajadores pue
dan circular simult@ncumcntc durante las horas de afluen-
cia y sc puedn proceder a una rfpida evacuacibn en caso -
de emerpencia,

No basta construir locales de trabajo con las reglas
de seguridad e higiene; es necesario, ademfis, que la f@--_
brica o ¢l taller se mantengan limpios y ordenades, El or
den, que en el caso de unpa fﬁbrica o lugar de trabajo es-
un término general que abarca todo lo referente a pulcri-
tud y estade general de conscrvucién. no solo contribuye-
a prevenir los snccidentes, sino que constituye igualmente
un factor de productividad,

La limpicza es tan importante como cl orden, sobre -
todo cuando sc¢ trata de proteger a los trabajadores con--
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tra infecciones, accidentes y enfermedades profesionales.
De hecho, conviene incluso prevenir este tipo de proble--
mas mediante una limpiczo cotidiana y cuidadosz de talle-
res, pasadizos, escaleras o lugarcs donde los desperdi---
cios o residuos puedan traer animales. Los ‘cubos de 1a hg
sura deberfin ser cstancos, ffciles de limpiar y mantencr-
se limpios.,

El personal asignado a trabajos sucios, expuesto a -
substancias peligrosas o tbxicas, deberiz dispener de ---
cuartos de asco dotados de un grifo por cada tres o cua--
tro trabajadores y de unn duchs por cada tres trabajodo--
res, de modo que los trabajaderes no renuncicn a 1la ducha
para evitar largas esperas.

En 1o que respecta o la ilumipacién, la buena visibi
lidad del equipe, del producto y de los datos relaciona--
dos con el trabajo, es un factor esencial para acelerar -
la produccién, reducir el nlmero de pieczas defectuosas, -
disminuir el despilfarro, as{ como prevenir la fuiign vi-
sunl y las ceffileas de los trabajadores. Cabe afiadir, gque
la visibilidad insuficiente y el deslumbramiento son cau-
sns frecuentes de accidentes,

Lo visibilidad depende de varios factores: tamafio --
del objeto que se¢ trabaja, su distancia de leos ojos, per-
sistencia de¢ 1la imagen, intensidad de la luz, color de 19
pieza, asi coma contraste cromitice y luminoso con el fon
do. La iluminacién, ante tudo,'deberin adaptarse a la na-
turaleza del trabajo; sin embargo, su nivel deberfia aumen
tar no solo on relacién con el grade de precisién o minig
turizacibn del producto, sino también en funcién de 1la --
cdad de los trabajadores, puesto que las personas de edad
necesitan una luz mucho mis intensa que los jévenes para-
distinguir los detnlles y conservar una reaccibn visuol -
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suficientemente rfipida.

Por 1o general, la distribucién de la luz deberf ---
ser uniforme; las sombras tenues ayudan o distinguir me--
jor los objetos, pero dcbcrﬁn evitarse las sombras dema--
siasdo pronunciadas, Es preciso cvitar tnmbién los contras
tes luminesos excesivos entre objeto trabajado y el espa-
¢io circundonte.

Sicmpre que se pucda deberf aprovecharse ln'luz‘nﬂtg
ral del dfa, por ventanas con una superficie total Que co
rresponda como minimo al sexto de 1a superficie del piso,
No obstante, como 1la intensidad de la luz natural varis -
mucho y disminuye répidamente o medida que oumenta 1a di_‘s_
tancia desde las ventanas, y como el reflejo del sol pro- |
bablemente couse molestias, hay que proveer luz artifi---
cial para disponer de una visibilidad adecuada en cual---
quier estacifn del afie, hora del dia o situacibn meteoro-
légica.,

En lo concerniente al ruido y vibraciones, las opcré
ciones sumsmente mecanizadas, la aceleracibn dol ritma de
las miquinas, la densidad de la maquinaria en el lugar de
trabaje y hasta hace poco tiempo, la falta de conocimicn- |
tos detallados sobre las molestias y los riesges debidos-
al ruide, han sido causa de que en muchas fhbricas los =--
trabajadores hayan estado expuestos a niveles de ruido --
gque dctualmente sc consideran excesivos.

El ruido puecde acarrear trastornes sensoriomotores,-
neurovegetativos y metabblices; de ahi que se le cite en-
tre las causas de fatiga industrial, irritabilidad, dismi
nucién de la productividad y accidentes de trabaje. La ex
posicibn proleongada a un ruido que supere determinades ni
veles estrepen en forma permanente ¢l ofdo y provoca sor-
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dern profesional.

El método mfis eficaz de luchar contre el ruide con--
siste en reducirlo e¢n ¢! lugar mismo donde se produce, -=
por cjemplo, reemplazande las miiquinas o instalaciones --
ruidosas por otras mfs silenciosas, lo quec equivale a de-
cir que, como siempre, cuando se¢ trata de medidas preven-
tivas, hay que tenerlas en cuenta durante la fasc de con-
cepcibn del proceso de producci@n, la construcci@n del --
edificio o la compra del equipo,

El segundo método consiste en impedir o reducir la -
transmisién del ruido interponiendo barreras que abserban
el ruide entre la fuente ¥y el trabajader, insonorizando -
las estructuras que puedan ser origen de rcverbcrnci@n sC
cundaria ¢ aislando la fuente de ruide en locales separa-
dos o recintos insonorizados (lo que puede exigir ndcmﬁs-
una reforma de los cimientos piara impedir 1z transmisifn-
de las vibraciones por el piso).
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CAPITULO 4.- ORGANIZACICN.

DESCRIPCION DE FUNCIONES

GERENTE GENERAL.,

Este puesto requiere de una persona que tenga licen-
ciatura en Administraci@n de CEmpresas o lngcnieria Indus-
trinl, conocimiento del desarrollo y funciones de la em--
presa.

Esta persona deberf responder directamente al direc-
tor de la cmpresa © o la jumta de accionistas, segln sca-
el caso.

‘tendrfi a sy cargo tode el personal de 1a fﬁbricn ¥y -
sus subordinados inmediatos son ¢l gerente de produccién-
y el contador general.

Las funciones que deberf descmpefisr csta persona ---
son, en general, vigilar el buen funcionamiente de la em-
presa dia a dfa, estar cnterado de los pormcnores que se-
presenten, representar a los directives ante clientes, --
proveedores, etc., ¥y on particular, deberf firmar todos--
los cheques y estar centerado de tedas las salidas y entra
das de dinervo (estec en forma superficial); adcm&s dcberﬁ—
realizar peribdicamente juntas con ¢l contador y con el -
gerente de produccibn para revisar cuestiones econbmicas-
y de produceibn y dar selucién a los problemas que se pre
senten, Deberi también reunirse peribdicamente con Ia jun
ta directiva (accionistas) para informarles a éstus dol -
funcionamiento de la empresa y exponer los problemas que-
requieran de la decisién de estas personas, proponicndo -
algunas soluciones posibles.

En otros aspectos, ¢l gerente genceral dcbcrﬁ vigilar
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cn parte, que no S¢ presenten problemas laborales y si se
presentaran, procurar una soluclén que no afecte o la em-
presa.

También se encargari, en colaboracibn con el cncargé
do de ventas, de vigilar la distribucién de la mercancia-
fabricada, asi como de la cobranza a tiempo de las factu-
Tas y remisiones,

GERENTE DE PRODUCCION,

Este pucsto requiere de una persona familjarizada --
con e} proceso de producelién, o sea, un Ingeniore Indus--
trial o de up Tlenico con experiencia en Control de Pro--
duccibn. Esta persona deberi tener conocimientos b@sicas
de mechnica, para poder familiarizarse con la maquinaria-
y resolver problemas de mantenimiento.

Las personas 3 las que deberi responder directamente
son: al gerente general, ¥ en algunos c¢asos, cuande se le -
solicite, 8 1a junta directiva.

Sus subordinades inmediates serfn directamente los -
obreros, o algunos auxiliares de produccibn que €1 mismo-
seleccionarf de entre los obreros, de acuerdo al desempe-
o de &stos.

Sus funciones en general serfan, vigilar la produc--
cifn en todas sus fncetas, asi como c¢l mantenimicnto tam-
to preventivo como correctivo. chcrﬁ vigilar, con ayuda-
de sus auxiliares, el buen descmpefio de los obreros y to-
mar las correspindientes medidas cuando estos fallen. En-
particular, deberd claborar reportes semanales de produc-
ci@n, los cuales comentarf en las juntas con el gerente -
general y el contador; también eclaborarf{l reportes de per-
sonal y mantenimliento con el mismo f£in.
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Estard encargado de supervisar la recepcibn de la ‘ma
teria prima y de vigilar su cerrecto almiacenamiento, asi-,
como de su distribucién cn el proceso de produccibn.

Deberd llevar un récord de mantenimicnto para contré
lar 1la maquinaria y hacer las reparaciones correspondien-
tes cuando se requieran; también deberf controlar los me-
dios de distribucién de acuerdo a los pedidoes,

Como funciones especiales, se le pedird que ponga es-
peciel cuidade en el mantenimiente y cuondo se requiera,-
deberf permanecer en la ffibrica hasta que 1a miquina se -
repare o hasta que se descubra In falla. Asimisma, deber§
procurar que Teine un ambiente de compaifierismo entre lose
obreros para evitar problemas que afecten la producci@n.-
Deberd estar siempre en contacto con el encargade de ven-
tas y con el contador para enterarse de los problemas eco
nﬁmicos y de mercado y programar la produccién diaria ---
(aparte de las juntas semanales}.

CONTADOR GENERAL.

Como su nombre lo indica, esta persona deber@ tenetr-
estudios de Contaduria PGblica o Privada, con expericncia,
Deberd conocer y estar al dia cn todos los cambios en las
leyes, tanto fiscales como de impuestos y seguros.

Esta perseona, al igual que el perente de producciﬁn.
responderf directamente al gercnte general y a la junta -
directiva, cuando asi se le requiera.

Estarﬁ presente en las juntas semanales para cxponecr
le al gerente gencral todos los problemas que se presen-=

ten y en que no pueda decidir.

Esta persona s¢ encargari de todo el aspecto cconémi
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puestos, seguro social, cuotas especiales, etc, Dobcr@ -
encargarse de contabilizar, con los correspondientes li--
bros y formatos, tados los ingresos y egresos de la plan-
ta. Estarh a cargoe de la claboracibn de los sueldos de to
do el personal y deberd enterarse de las contrataciones y
despidos, asi como de los aumentos de sucldo y los des---
cuentos que sc hagan de la n§minn del personal.

Tanbién deberf ostar al tanto de las cucntas de che-
ques y los dep@sitos de la empresa, asi{ como de las ven--
tas y de la cobranza, para sober cufil es el capital en gi
ro o de cufinto dinero se dispone cn el momenta en que so-
requicera.

GERENTE DE VENTAS.

Este pucste requicere de una persona con experiencia-
en el movimicnto del mercado, de preferencia un agente de
ventas con experiencia. Esta persona deberf conocer méto-
dos de propaganda y promocifn del producto que manpcje.

Este gerente, al igual que los dos anteriores, res--
ponderf directamente al gerente general, y cuando sec Te--
quiera, a la junta direectiva.

£l encargado de ventas estarf pocas ocasiones en la-
planta, puesto que su principal ocupacién serh visitar --
clientes y posibles compraderes, promoviendo el preducto-
y levantando pedidos. Estar@ en la empresa cuando se Tea- |
licen las juntas semanales, en las quc presentarf sus re-
portes de clientes, .ventas, pedidos,y dende pndrﬁ propo--
ner nuevas téenicas de venta o planes de promncién. Debe-
rf tombién exponer en estas juntas semanales los proble--
mas con los clientes que hayan estado fuera de su alcance
o en los cuales no pueda decidir.
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Dchcr$ llevar un técord de pedidos surtidos, para plé
near sus visitas a los c¢lientes para levantar nucvos pedi-
dos, csto en forma periédica,

SECRETARIA GENERAL.

Se necesita para este puesto una persona que domine -
la taquigrafin, sepa escribir a miquina y tengn estudios -
de secretaria empresarial,

Esta secretaria dependerf directamente de la direc-;r
cién genernl, aunque deberi también ayudar a los dcmﬁs‘sué
gerentes de la empresa, Esin persona sc cncnrgnr@ princi;-
palmente de claborar reportes a miquina, tomar llamndns'pé
ra la cmpresa, elaborar cheques y recibos, ¥y dcmﬁs labores
que s¢ requicren para un puesto de e¢ste tipo.

Deberd auxiliar al gerente de produccién con la clnbé
racibn (eventual) de repertes para 1a junta dirvectiva; al-
contad-T general, con la elaboracién de chcqucs; fnrmas'cé
pecisles para pago de impuestos, cartas‘y memortAndums, ---
ete. Auxiliari también al gerente de ventas,con la oscritg
Ta o miquina de las listas de precios para los productos,-
yn sean nucvos o recalculades,

Habrf ocasiones especiales (juntas directivas o de --
consejo) en las que sc requicra la presencia de una secre-
taria para tomar notas o para claborar cartas especiales o
avisos, por 1o que se necesitarf que permanczca hasta que-
la junta termine.

Como funciones de cajénr, se le pediri que prepare ca-
fé para los clientes que cépcran o para las personas que -
se encuentren cen junta, asi como consepuir, en casos espe-
ciales, algﬁn tipo de alimento para personas cspeciales o-
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eventos especiales que se celebren en la empresa.

Pesde luego se requiere para este puesto, una persona
con muchas ganas de trabajar y con una cxcelente presenta-
cién, Per las funcicones mismas que implica ¢l puesto, esta
persona percibirf un sueldo bastante elevado.
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NOTA TMPORTANTE AL CAPITULG 5:
HANALISIS LECONGMICO FINANCIERO™

Mntes de entrar al anflisis econfmico financicro, seo-
debe hacer motar que este sc rezlizd en ol afie de 1986 por
* lo que los costos fueron caleuladas con valores de ecse afio,

Debido a las grandes variaciones en la cconomis del -
pnis durante cl periodo B6-88, variaron lgs valores de sa-
laric minimo ¥ cotizaciones del d&lar; por lo tanto, pido~
que cn este capitule de 1la tesis, se consideren mucho més-
que las cantidades, los procedimientos, Estos muestran, -~
tapte con unas cantidades como con otras, 1as tasas Yy valp

res importantes para l1a evaluzcibn financiera de 1la empre-
sa.

Puesto que una gran parte de las cantidades aqui pre-
sentadas vienen de tablas y cotizaciones de los capftulos-
anteriores ¥ combinadss con otros valores {inanciceros de -
las empreses nos dan los resultados esperades en el anfili-
sis ccondmico financiero, modificar &stas serfia alterar to
do ¢l contenido de la tesis desde sus primeros cap{tulos.

Por este motivo principalmente, pido que s¢ tomen co-

me primordiales los procedimientas desarrollades en cste -
capitulo.

GRACIAS,
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CAPITULD 5.- ANALISIS ECONOMICO-FINANCIERO.

“TERRENO 'Y CONSTRUCCION

La seleccibén del terrvenc se hizo de acuerdo a las cua

lidades y servicios del frea.

A continuacién praopercionarcmos leos datos cnractcr@sf
ticos del firea escogida para la instalacifn de la planta.-

La zona que se cscogib e¢s cl
dalajara.

Clasificacifn de la zona:
Dens idad de construccién:
Poblacibn:

Construccién Dominante:

Servicios Municipales:

Requerimiento de Terreno MZ:

Costo por mé de terreno:

Costo tetal del terreno:

CONSTRUCCION.

fren de CIUDAD GRANJA ¢n Gua-

Industrial y urbana,

85%

Densidad regular ]
Vivienda, Talleres, Tndus----
trial, Naves y Oficinas. =
Enerpia eléctrica,_Gas natu--
ral, agua, drenpje, sanitario
industrial (em partes pluvial)
calles cmpedrndas. teléfono, -
acceso por Periférice de Gua-
dalajara,

5;5 m? do nave industrial.

21 m® de eficinas

546 m% TOTAL

15, 000,00 pesos X me
§1190,000.00 Pesos. .
(Ocho millones, ciento noven
ta mil pesos 007100 M.N.,).

La construccién sc hizo con materiales comuncs de --
construccibén come son: bloque de cemento, ladrillo rojo -
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recocido, estructura de acero, etc.

1.

Las caracteristicas de la construccién son:

NAVE DE FARRICACION,
Cimentacién:

Estructuras:

Muros:

Techos:

Instalacibén Hidrfulica:

Instalacién Eléctrica:

Superficie Construida:
Valor Unitario m®:

Valor neto construccibn:

OFICINAS ADMINISTRATIVAS,
Cimentacidn:

Estructuras:

Zapatas de concreto armado.

A base de columnas y estructu
ra de clementos laminados de-
acero.

De block hueco de cemento  --
20x20x40 cm con castillos y -
cadenas de coficreto armado, -
Acabados aparentes y aplanado
de mortero ¢n interiores.

2 Naves iguales con techos a--
dos aguas, cubicrtas con 1lfmi
na ondulada de asbesto cemen-
to sobre armaduras mct@licas.

Tuberfas de cobre.

Visible tipo industrial, lumi
narias de vapor de mercurio.

480 m? de construccibn,
30,000,00 pesos.
14'400,000.00 pesos.

Zapata corride de concreto --
armado,

Muros de carga con refuerzos- |
de castillos y cadenas de con
creto armado.



Muros:

Techos:

Instalacibén Nidrfulica:

Instalncién Elfctrica:

Superficie Construida:
Valor Unitario:

VYalor neto construccibn:
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Tabique rojo recocido,

De béveda con mezcla y pintu-
ra.

Tuberfas de cobre.

Oculta, Iluminacifn fluores-=-
cente e incandescente.

51 m2
25,000,00 pesos.
1'275,000,00 pcsos,

VALOR TOTAL DE LA CONSTRUCCION:  15'675,000.00 pesos

VALOR TOTAL DEL TERRENO:
COSTO TOTAL PLANTA:

8'190,000.00 pesos
23'480,000.00 Pesos

NOTA: Parn el efilculo del eosto total del Terrenc Yy Cons--

-
I

n

truccifin se tomé el precio base de $15,000,00 pesos/
en ¢l mes de Junio de 1986,



DESGLOSE DE COSTOS GENERALES
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Come un complemente al estudic financiero, presenta--
mos un listado de cuentas, tomado en base a las cuentas de
una cmpresa similar a la nuestra y que nos servirin para -

completar el anfilisis cconémico financicre,

Otros Gastes
Salarios

Materias Primas
Deprec. y Jjmortizac,

177,429,00
733,340.00
21066,503.00
1' 680,250, 00

CUENTA MENSUAL ANUAL

Fletes ¥ Acarrcos 125,000.00 1'500,000.00
Sucldos 1+425,000.00 17'000,000.00
Rentn 50,143.00 601,716.00
Impuestos 121,400.00 1'456,800.00
Seguro Social 275,174,00 3'302,088.00
Seguros (otres) 242,571.00 2t010,852.00
Teléfono 85,000.00 1'020,000.00
Toleox 114,286.00 1'371,432.00
Corveos y Telégrafos 33,571.00 402,852.00
Gastos Generales de Oficimn 33,714.00 a04,568.00
Combustibles 114,143.00 1'365,716.00
Cuctas 84,000.00 1'008,000.00
Materioles (chapas) 1'982,900,00 23'794,800.00
Mantenimiecnto 195,857.00 2'350,284.00
Juntas de Trabajo 43,000.00 516,000.00
Fianzas 30,714.00 368,578.00
Gastos de Viaje 89,143, 00 1'069,716.00
Energfa Eléctrica 346,472,00 4'157,664.00

21129,148.00
8'860,080.00
241798,040, 00
20'163,000.00

TOTALES

10.042,010,080

NOTA: Salario minimo

a la fecha - 1985,.88 pesos/dia.
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ACLARACION DE SUELDOS ¥ SALARIOS

En este anexo explicaremos ¥y enunciaremos los sueldos
del personal de confianza ¥y los salarios de los obreros, -
deduciendo tumbién los impuestos ¥y prestaciones correspon-
dientes.

Salario Minimo General: 1,985.88 pesos/diarios.

NOTA: Este sialario se conoce como “Integrado!”, esto -
indica que incluye la prima vacucional y el aguinalda,

Prestaciones de Ley o Contribuciones Patronales:

1, IMSS: 13.6% {GEste porcentajc incluye prestacio-
nes por: Enfermedad, maternidad, -
vejez, invalidez, riesgos del tra-
bajo y guarderia).

2. INFONAVIT: 5.0% (Esta prestacién incluye las cuotas
para la institucibén y la inserip--
cifn al sortecao).

3. EDUCACION: 1.0% {Incluyec pogos a instituciones ecdu-
cativas, para instruccidn blisica y
cursos de capacitacién).

Tomando en cuenta todos estes porcentiajes, que se ---
agrepan al salario minimo integrado, nos dﬁ una cantidad -~

conocida como:

COSTO LABORAL TOTAL/DIA: § 2,375.00 diaries.

Este costo total es el que se utiliza para determinar
una parte del costo de 1la pastilla y se aplica a mano de -

obra directa.

NOTA: Este costo se aplica eon 365 dfas por afio,



LISTA DE PERSONAL REQUERIDO TARA LA PLANTA

Esta lista se usé pora calcular los totales de sucl--
dos y solarios que sc presentaron cn los estades finoncie-
ros, 8sf como los impuestos y cuotas del seguro.

PERSONAL SUELDOS ¥ SALARIO BASE:

1 Gercente General $§ 500,000,000 Mensual

1 Gercnte de Planta 300,000.00 "

1 Secretaria 100,000. 00 "

1 Chofer 85,000.00 "

1 Almacenista 120,000.00 "

1 Supervisor 110, 000. 00 "

1 Velador 75,000.00 "

1 Mezclador 2,425.88 Diarios

1 Preformador (Opervader) 2,175.88 ”»

1 Pintor 2,425.88 "

1 Rectificador {oficial) 2,425.88 "

1 Prensista 2,425.88 "

6 Obreras 1,855.88 " )

NOTA: Los sueldos y salarios aquf anotados, son base: ha--
brh que agregarles las prestaciones y los impuestos-
Yy Scguroes O pagar,

En este anexo, haremos también una breve descripcién-
de puestos, as{ como del sobresueldo de cada una de las --
operaciones especinles involucradas en la produccibn.

MEZCLADOR: Encargado de preparar las mezclas pars la-
produccibén diaria.
Salario: 1,985.88 + Sobresuecldo 570.00 + Prestacio-

nes, Sin objetivo especifico de producci@n;
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PREFORMADOR: Encargado de prensar el material para dar-
le su forma inicial a la pastilla.
Salarioe: 1,985,88 + Sobresuecldo 320,00 + Prestacio-

nes. Con un minime de 1,500 piezas por dia.

PRENSISTA: Encargado de operar las prensas de calor,-
metiendo y sacando los moldes y sacando --
las piezas.

Salario: 1,985.88 + Sobresucldo §70.00 + Prestacio-
nes. Con un minimo de 28 Op. de moldeo por
dfa,

PINTOR: Encargado de pintar las plezas y de npli;;
car ¢l pegamente a las chapas,

Salario: 1,985.88 + Sobresueldo 570.00 + Prestacio-

nes. Sin objetive especifico de produccién.

RECTIF ICADOR: Encargade de operar la rectificadera, aco-
modando las piczas y verilicando los espe-~
sores., )

Salario: 1,885,.88 + Sobresueldo 570.00 + Prestacio-
nes. Sin objetivo especifico de produccién.

Estos son los principales pasos de 1a produccién, por
lo gue requieren cierta capacitacién,

Las prestacioncs, como habfamos mencionade, sen: IMSS
INFONAVIT, 1% EDUCACION.

Ahora pasaremos a recopilar les suecldos de los emplen
dos de confianza de la empresa, con sus respectives suel--
dJos.



SUPERVISOR:

ALMACENISTA:

CHOFER:

SECRETARIA:

GTE. DE PLANTA:

VELADOR:

GTE. GENERAL:

110,000,000 Mens, + Prestaciones + 1 mes de
aguinalde + vacaciones (10 dfas).

120,000,00 Mens. + Prestaciones + 1 mes de
aguinalde + vacaciones (10 dfas).

85,000 Mens. + Prestaciones + 1 mes de --
auinaldo + vacaciones (10 dfas).

100,000.00 Mens. + prestaciones +« 1 mes de
aguinaldo + vacaciones (10 dias).

300,000.00 Mons. + prestaciones + 1 mes de
aguinaldo + vacaciones (10 dfas),

75,000.00 Mens. + prestaciones + 1 mes de-
aguinaldo + vacaciones (10 dias).

500,000,.00 Mens., + prestaciones + 1 mes de
aguinaldo + vacaciones (10 dfas).

Estos han sido los sucldos de los empleados de con---
fiaonza, tanto los salarios de los abreros c<omo los sueldos
de los empleados, estfin basados en los salarios vigentes a

Julio de 1986.

El salario minimo o esta fecha es de  ----

1,985.88 pesos/fdia.



DESGLOSE DE _INVERSION DEL PROYECTO
- Miles de¢ Pesos -~

CONCEPTO : ARos TOTAL DEPR. AMORT . TOTAL
: o i Tasa{})|_Monto
Terreno : 8'190, 8'190, - - - g'100,
Dbra Civil R 157 675, 157675, 5% 7B4, - 14891,
Moquinaria y Eq. 48*474,1 48474, 0% 41847, - 431627,
Otres EBquipos '
{moldes) 36'0686,] 367086, 35% 12'63¢G, - 231456,
Mcb. y Equipe de ’ ' i
11639,1 17439, 10% 164, - 11475,
Fquipa de Tranap. 71900, 7900, 204 14580, - 6*320,
*tActivos Diferi.
dos 3'160, 3'160, - N 54 158, | 3'002,
** Otros . 800, ’ 86o, - - R N © T BO0O,
TOTALES 1, .. 1187764, 201005, "158, { 98'601, -

En cste caso, la cuenta de Activoes Diferidos incluye los gastos de instalacibn y --
preoperativos.

** Otros, implica el costo de 1a gestién del proyecto,que en oste caso, asciende a ---
800,000,000 pesos,

- NOTA: Estos costos fucrom calculados con una paridad del Délar de 632.00 pesas/Délar y
un szlario minime de 1,985.88 pesos/dia.
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PRESUPUESTO D

INGRESOS DEL PROYECTO

; : VOLUMEN ANUAL (Us.)

FRODUCTO * | *PRECIO (M.N.) T : JuL - .
Europeas y Jap. | 461.00 pieza | 240,000 270,000 | 350,000 | 410,000 480,000 -
Americanas 347.00 picza | 160,000 180,000 235,000 280,000 320,000 .

*+ TNGRESO_ANUAL (M.N.)
turopens y Jap. 110! 640, 124v470, | 161v350, [ 1eetolo, [ 221°280,
ericanas 551520, 621460, B1'545, 87180, | 111'040,.
otal Anual 166°160, 186'930, | 242'895, [ 286'170, | 332'320,

* Los precioes dados son los unitarios del afio base.

“* E1 ingreso anual estd expresado en miles de posos.



PRESUPUESTO DE EGRESQS DEL PROYECTO
« Miles de Pesos -

CONCEPTO : : A N O S

1 2 3 - 4 5 °
Costo Varinbles: .
- Materins Primas 48593, . 541424, 70751, 831486, 97'186,
- Mano dec Obra 8'800, 9856, 12813, 15'119, 17'600,
- Otros 6'677, 7'478, 9'722; 111472, 13354,
Total Variables: 641070, 714758, 93'286, | 110'077, | 128'140,
Costos Fijos:
- Depr. y Amort. 16'130, 16'130, 16'130, 16'130, 16'130,
= Rentas 602, 602, 602, 602, &02,
- Impuestos ¥y Scguros 5'369, 5'369, 5'%69, 5'369, 5'369,
Total Fijos: 224101, 221101, 22'101, 221101, 227101,
Gastos de Admén. y Venta 34r424, 347424, 34'4324, 341424, 347424,
EGRES0S TOTALES: LE0 328, tifuifda 1422811, | 160:99%. | 1842685,

Los costos varinbles estfin expresados en funcién de las cantidades producidas.
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ESTADO DE

COSTO DE PRODUCCTON DEL PROYECTO

- Milgs de Pesos «

CONCEPTO AR O 5
1 2 3 4 5
Materias Primas 48'593, 547324, 704751, 83t4ss, 97'186,.
Mano de Obra B*800, 2'856, 12*B13, i5'119, 17'600,
Gastos Indircctos de
Fabricacibn,
° Varinbles:
- Mano de Obra lpdirecta 8'550, D'576, 12'449, 14400, 17'100,
- Mantenimicnto 11880, 27106, 2'737, 31'230, 31760,
- Energfa Eléctrica 41158, 4'657, 64054, EARTIN 81316,
- Otros 639, 716, 930, 1' 008, 11278,
Subtotal Variables: 15227, 17055, 22'170, 26'162, 30'454,
° Fijos:
- Depr, ¥y Amort. 16'130, 164130, 16'130, 16'130, 16'130,
- Rentas 602, 602, 602, ] 692, ‘602,
- Seguros ¢ Impucstos 5'369, 5'369, 5'36§, 5'369, 5'369,
Subtotal Fijos: 22'101, z2'101, 22'101, 227101, 22'101,
COSTO TOTAL: 941721, 10}!d36, 127'835, . 146868, .167'341,

Gar



ESTADO DE_RESULTADOS PROFORMA DEL PROYECTO
- Miles de¢ Pesos -

CONCEPTO : A RO 5
1 2 3 4 5

1) Ventas Nacionales 166°160, 1861030, | 2427895, 286'170, 3321320,

2) Exportaciones - --- - a—- - .- )

3) Total (1+2) . 166160, 186'930, | 242'895, 286°170, 332'320,

4) Costo de Produccién 947721, 103'436, 127835, 146'868, 167'341,

5) Utilidad Bruta {3-4) 711439, 811404, | 1151060, 1391302, 1641979,
*6) Gastos Generales 34424, 344424, 347424, 34%424, 34%a24,

7) Utilidad de Op.{5-6) 37015, 191070, 80636, 1047878, 1307555,
*+8) 1.S.R. 15546, 20'609, 331867, 141049, 541833,
**9) R.T.U. 31701, 41907, 81064, 10'488, 131055,
10) Utilidad Neta (7-8-9) 171768, .| . 23'ss4,..| .38'705, . .sorsar, ). .621067,

*

Lstos gastos generales abarcan los Gastes de Administrocién y de Ventas y Otros Gas-
tos.

** Para calcular el ISR se toma cl 42% sobre 1a Utilidad de Cperacién.

**+ parg calcular la RIU se toma, en ¢l caso de nuestra empresa, cl 10% sobre la Utili-
dad de Operacién.
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CAPITAL DE TRABAJO DEl, PROYECTO

- Miles de Plesos -

A R a

CONCEPTO 1 2 3 3 5.
1) Efectivo dMinimo Requerido 3170, 3'550, 4'615; 5'4406, 6340,
2) Inventarios 15'992, 171690, 221345, 26*153, | 30'143,
3) Cuentas por Cobrar 13'g847, 15'577, 200241, 231847, 27693,
1) Suma (1+2+3) 33'009, 36%817, 47'302, 35'440, 64'176,
5) Proveedores 1065, 1'193%, 1'551, - 1'830, 2'130,
6} Capital de Trabajo (4-5) 31'944, 350624, 451751, 531616, | 62'040,
Incremento en Capital e
Trabajo: 31vead, | 3'680, | 100127, | 7'865, | 87430,

* Es el cfective requeride para la operacién normal del proyecto.

Para la aclaracibén del clilculo de las cantidades aquf presentadas,

posterior a estn forma,

ver ¢l anexo

TitT
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ANEXO AL CAPITAL DE TRABAJO DEL PROYECTO

Este anexo es con el fin de explicar y aclarar cémo -
se¢ calcularen los datos que se presentsin en esta forma,

- Politicas de estimacibn de cantidades:

Efectivo Minimo Requerido:

Inventarios;

Cucntos por Cobrar:

Provecdores:

1 mes Jde sugldos + salarios+
I semann de M, P, + serv,

1 mes de I'roducto terminado
(costo por pieza) + 2 mescs
de materia prima.

30 dias de venta (en base 2l
ingresoe bruto).

8 dias de compras de Materia
Prima y Materiales,

Todas estas cantidades se han estimado en base a polf

ticas de cmpresns similares y en base a experiencias comer

ciales.



CALCULO DE LA TASA INTERNA DE RENDIMIENTO ECONOMICO DEL PROYECTO
- Miles de Pesos -

ARO 1 - 2 - 3 - 4 + 5 = 6
0 -1 166'160, D7'128, 511765, 28774, - 814903,
1 -2 186'930, 104'816, 86G'199, 130, - (4r215,)
- 3. 242'895, 126'344, - 5'511, - 111'040,
3 - 4 286'170, 143135, - 2'419, - 140'616,
4 -5 3321320, 1611198, - zt090, 621046, 231'o78,
TASA INTERNA DE RENDIMIENTO ECONOMICO: 48.51%

* pescripeién de las cuentas del No.o 1 al 6.

1 Ingresos por ventas.

2 Egresos (sin incluir depreciaciones y amortizaciones).

3 Incrementos con Actives Fijos,

"4 Incremento cn Capital de Trabajo (sin considerar cl efectivo minimo requerido).

S Recuperacién de actives no depreciades y capital de trabajo.

6 Flujo Neto.

€1t



ESTADO

BE ORIGEN Y

APLICACION DE RECURSOS DE LA EMPRESA

- Miles Jde Pesos -

A B o]
1 2 3 4 5
Origen de los Recursos
Generacién Interna: ) )

Utitidad Netn 17'768, 2315584, 3gr7o5, 50+341, 621667,

Depr. ¥y Amort. 20163, 20163, 20163, 20163, 20'163,
Efcctivo Total Aportado:

Capital Social 50'000, - - - -

Provecdores 51’065, 1'193, 1'ss1, 1'830, 2'130,

Aplicacién de los Recursos
Adquisicién de:Activos:

“Activos Circulantes 551302, 4869, 60'525, 59'639, 69'920,
Activos Fijos 1171964, - - - -
Activos Diferidos 3'160, - - - -

Reducciones de Pasivo:

Corto Plazo 10' 000, 10000, 10'Go0, lo'o00, 10'000,
Caja al lInicio 50' 000, 2'570, 32611, 22505, 25'200,
Superfvit o D&ficit {471430,) 30'041, (10'106,) 2'695, 510406,
Caja al Final 2'570, 32'611, 22" 505, 251200, 30240,

* lLos petivos Circulantes se consideraron descontando la cuenta de Caja y Bancos.

Il



ESTADD DE SITUACION FINANCIERA DE LA EMPRESA
- I}!i:_lcs de I‘csos_s -

ACTIVO

Ciraulante:
Cajn y Bancos 21570, 32'G11, 22505,  25'200, 30°240,
Ctas. x Cobrar 10'847, 15'577, 20'241,  43'180, 48'420,
Inventarios 121992, 177690, 86'302, 120192, 180'119,
IVA Acreditable 1'895,  1'626, _ 2'861, _ 2'120,  3'208,

TOTAL CIRCULANTE: 28'308, 67'504, 131'009, 100'692, 261'987,

Fijo:
Terrenos 8'190, 8'190, 8'190, A'190, a'1a0,
Edificio 15675, 15'675, 15,675,  15'675, 15'675,
Mag. y Dquipes  48'474, 48%474, 4B'474,  48'474,  48"474,
Mob. y Iy. Of.  1'639,  1'639,  1'630, 17639, 17639,

Iq. de Transp. 7t000, 7'900, 71900, 71900, 7'900,
llerramicntas 36'086, 36'086, 36'086, ) 36' 026, 36'086,
Depr. Actmulada ¢20°005,) (40°010,) (60'015,) {67'390,) (74'765,)

TOTAL FLJO: 97'959, 77054, 57'049, 50'574, 43'199,
Diferido:
Gtos, de Inst,  3'160, 3'l60,  3'160, 3'160,  3'100,
Anort. Ace. { 158,) ( 316,) ( 474,) [ 632, ( 700,)

TOTAL DIFERINO: 3'002, 21844, 2'686, .2'528, 21370, .

TOTAL ACFIVQ: 129260, 148'302, 192544, 243'794, 307'S56,
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ESTADO DI: SITUACION FINANCIERA DE LA
EMTRESA

~ Miles de Pesos -

1 2 3 4 5
PASIVD
Circulante:
Proveedores 11' 065, 114193, I1'5s1, 11'830, 2'130,
IVA Trasladado 24077, 2'337, 3'036, 3'577, 4'154,
ISR x pagar 15546, 20'609, 33'867,  44'049,  54'833,
RIU x pagar 3'701, 4'907,  B'0G64,  10'483,  13'055,

TOTAL CIRCULANTE: 32'389, 39,036, SG'S18, 69,044,  74'172,

Fijo:
Mrovecdores 30'000, 20'000, 10'000, - -
TOTAL FLJO: 30000, Zovwo, Io,oon, T =
TOTAL PASIVO: 21389, 59046, 66518, 69'9.44, 741172,
Axnmnom moooEEm  nessxzm oznxesn e
CAPITAL
Cipr. Social 50' 000, 50'000,  50'O0O, 501000, 50'004,
Ites. Legal ( 838,) [ 2'066,) { 4'001,) ( 6'S518,) ( 9'651,)
Res, Act. del
Ejerc. Ant. . 17'768,  41'322, g0'627, 130'308,
Res, del Ej. 17768, _23'§54, _38'705, 50'341,  62'667,
TOTAL CAPITAL: 66'880, 89'256, 126'026, 173'850, 233'384,

oomoroxn  oCCoaoco®o EooEooEQ AREARE Smmmmxmo

TOTAL PASIVO + CAP.120'2469, 148'302, 192'S4, 243'794,  307°556,

OorwsnaOon wocmOoseas soozesno EITMMAAR oo




PLAN FINANCIERO DI LA BEMPRESA

= Miles de Pesos -
0 1 TOTA)L. 1
REQUURIMIENTOS:
Inversién en Activos
Fijos . P1'765, 86'199, | 117964, 72.35‘
Inversifn en Activos .
Diferidos 31160, - 3160, 1.941%
inversién en Capital _ ’
de Trabajo - 51'944, | 31'934,| 19.59%
Amortizacién de ‘ o
créditos . 10000, | 10'000, |  6.13%
163'068, | 100,00%
FUENTES:
Utilidad Neta - 17'768, 17'768, 10.901%
Dep. ¥y Amort, - 20'163, 20'163, 12,36%
Capital Social - 50000, s0'oo0, 30,661
Otros Créditos* sorooo, | 25137, 75'157,| 46.08%
163'068,

100.00%

* Estos crfditos sc refieren a los otorgados par las pro--
veedores, para maquinaria y para materias primas,



OTROS INDICES TFINANCIGROS DE LA EMPRESA

CONCEP»TO: AROS PROYECTADDS ;
L 1 . 2 S 3 . 1 s

Activo Circulante .
Pasive Circulante ) 0.8740 1.7288 2.3339 2.7263 3,5;21

*Activo Disponible
Pasive Circulante 0.4728 1.2757 0.8060 1,0079 1.1037,

Pasivo Total
Activo Total 0.4826 0.3981 0.3454 0.2868 0.2411

Pasivo Total .
Tapital Contoble 0.0328 0.6615 0.5278 0.4023 0,3178

Utilidad Neta
Yentas 0.1069 0.1260 0.1393 0.1758 0,.1885

Utilidad Neta
Ventas 0.2656 0,2638 0.3071 0.2895 0.2685

Utilidad Heta
ACTtivos Totales 0.1374 0.1588 0.2010 0.2064 0.2037

* E1 actlvo disponible se calcula como lu diferencia entre active Circulante y los
Inventarios.,
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ANALTSEIS DI FACTIBILIDAD DEL PROYECTO

Utilidad Neta ecn el 2do. afo = $ 23'554,000.00
Total de 1a inversién al 2do, afo= 77'954,000.00

A} RENTARILIDAD:
Utilidad Neta

Total de Inversiln 30.21%
B} PERIODO DE RECUPERACION:
TopahdeiteEsion - 530,05
X aios 330.,95%

X = 3.31 ahos
I afio 100,00%

Por lo tanto, ¢l periode de recuperacidén a partir del
segundo afio seri:

3 afios y 113 dfas
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GRAFICA DE PUNTO DE EQUILIBRIO
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CONCLUSIONES

El principal objetiva de las conclusiones es comparar
los objetivos del proyecto con 1o% resultados obtenidos de
.
éste,

El objetivo principal de este estudio es, nsi pues, -
presentar al inversionista la factibilidad de realizar la-
inversifn en esta planta en cuestién, mostrfindole el ries-
20 que esta implica y las probabilidades de éxito del pro-
yecto,

En el caso de este proyecto, la rentabilidad es de un
30.21% ¥ ¢l periodo de recuperaciém de 1a inversibn es de-
3.31 afies, lo que se pucde considerar aceptable para una -
cmpresa de este tipo, ya que se encuentra dentro de los 1i
neamientos generales de reccuperacibén que sefinlan que, has-
ta los 6 aflos es buene o aceptable el perfodo de recupera-
cibn del capital de una empresa.

La empresa, al venlizar sus ventas, obticne un bcncfi
cio cconfmico y a 1a ver, reditfa a 1la sociedad o comuni--
dad que la rodea, beneficios de tipo sogial, contribuyendo
a elevar el nivel de vida de sus obreros,

Dentro del mercado compotitive al gue se pretende in-
gresar, la parte del mercado total seleccionada y la que -
se pretende atacar en un futuro, son lo suficientemente ex
tensos para absorber la produccién planeada y para hacer -
que se incremente aflin mis la preduccién,

En cuanto a las materias primas y a los provecdores,-
se harfin investigociones para obtenerlas, en un future no-
lejano, de provecdores nacionales, para asi contribuir al-
desarrollo de 1a naci6n y ahorrar costos de importacién,
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