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CENTRAL [/ ‘ !

INTRODUCCTION

La vida moderna empresarial se encamina permanentemente al
cumplimiento de objetivos concretos. Dichos objetivos involu-

cran a todas las dreas funcionales, dando como resultado 1a par

ticipacion activa de todas ellas.

Al mismo tiempo, debemos tener presente los problemas de
gestidn, ya sea, administrativa, productiva, financiera y de
mercadotecnia. Se debe manifestar, por tanto, la mejor coordi
nacién posible,

Réconociendo al planeamiento de la produccidn como una de
las herramientas mds dindmicas en materia de manufactura, tene
mos recomendar su manejo en forma pragmitica y efectiva, ha-
ciendo uso de los recursos que podamos disponer.

No es sencillo, hoy dia, manejar una organizacién sin en-
frentar los casos de recesion ecdhémica, capacidad instalada
ociosa, capacidad de consumo de bienes y/o servicios, mano de
obra y materiales sin aprovechdmiento, etc.



Los que tengan respbnsabiTidad de realizar los planes para
la produccion de determinados insumos, deberan analizar, evaluar
decidir, implementar y controlar las actividades materia de plan
" e inclusive de las operaciones conexas, que afecten el cumpli-
miento de las metas. Cualquier demora y/o inconveniente es sing
nimo de ineficiencia, generando una baja en 1a productividad.

La tipificacién de una industria del sector Metal-mecdnico,
corresponde a una empresa productora de bicicletas y triciclos.

_ Sin dejar de reconocer la importancia de todos los que tra-
bajan dentro de la empresa, este tratado versa objetivamente y
sin mayores entretelones, en cuatro (4) capitulos adecuadamente
concatenados: Antecedentes de la Empresa, Mercado de la Indus-
tria, Produccion de 1a Industria y Planeamiento de 1a Produccion.
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1. PRESENT'ACION DE.LA EMPRESA .

Nuestra empresa tiene la finalidad de fabricar y ensamblar
tanto bicicletas como tricéiclos, destinados en una primera i

instancia al mercado interno.

Su situacidn actual confronta las sigulentes peculiarida -

des:

&. Retraccién del mercado de bicicletas y triciclos aentro —
del territorio peruano, originado principalmente por la
elevacidn excesiva de precios, dentro de un mercado rece
sivo. |

b. Costos -de produccidén con tendencia a elevarse, por la inte
gracién extranjera de materia prima e insumos, acentuada -

Y

, con la tasa cambiaria de nuestra moneda (devaluacidn).

c. Capacidad de utilizacién de Planta sin plenitud.



l.1. DE LA ORGANIZiCION

lelels OBJETIVOS

— e gu— a—

- Desarrollar la produccidén de- bicicletas, triciclos
¥y repuestos mecesarios, para su posterior venta,in
cofporando mano de obra nacional e insumos aproﬁig
dos.

- lMantener una competencia ética, dentro de los line

amientos de vanguardia empresarial.

- Contribuir a la generacién de economias del pais |

ad juntando las opciones de comercio exterior.

1.1.2. ESTRUCTURA ORGANICA

l.1.2.1 Tipo de estructura
Es del tipo lineal - staff. Involucra los si
gulentes niveles:
g« Directorio
b Gerencias
— General
— Administrativa - Financiera
— Produccion
~ Ventas
c. Staff
- Planeamiento
- Control de Calidad
- HRecursos Humanos

d. Produccidn



- Soldadura.

-~ Pintura

- Ensambla je

~ Embala je

~ Asientos

- Almacenes
€. Finanzas

* = Contabilidad

~ Tesoreria

- Presupues‘to‘s
f+. Comercializacidn

- Canales de Distribucidn .

- Ventas
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l.l.3. DESCRIPCION DE FUNCIONES

.1.1.3.1JDireccién General

lele3ele2

Determina las politicas y normas a observar

dntro de la Gestién Empresarial (Bicicietag

Metal-Mecdnica y, a nivel interno) .

Absuelve problemas de envergadura,.definiqg

do directivas a emplear.

Confiere autoridad y, delega funciones se -

gin las estrategias.

Realiza transacciones de riesgoy, bajo aper-

cibimiento de su responsabilidad.

Vela por el mantenimiento eféctivq de las -

estructuras y; de las relaciones en general,

coordinando oportunamente.

Comercializaéién

- Investigacién y analisis de los mercados
de concurrencia.

— Elevacidn y seleccidn de canales

- Control de'costos de distribucidn

. = HBstar al dia en torno a las politicas de

la gestidn interna de la empresa, para -
prevenir posibleé.incqnvenientes.

- Tratamiento diferencial en lo que toca a
la cértera de clientes.

- Llevar un seguimiento del comportamiento

de su fuerza de Ventas, con especial cui

dadoe.



101030103 ProauCCién

101030104

Dictar normes de comportamiento.dentro de la -
planta industrial. ‘ -
Solucién de problemas inherentes a la gestidn
de produccidn misma.

Revisar y, actualizarse en forma permanente del .
comportamiento de cada drea dentro de la Plan—
ta Yy anexos.

Mantener informada.continuamente a la Direccidn
General.

Elaborar estrategias, a fin de agilizar la la-

bor de fabricacidn.

Asumir cualquier cambio o adicidén en sus fun -
ciones que 'emane de la Direccidn General.

4 -
Llevar la misién de vigilancia de planta.

Ejercer autoridad y disciplinz en las normas

de producir en cada una de las &reas.

Finangzas

Determinacidn de estrategias, presupuestos ,
planes de inversidn, etc.

Evaluacidn de resultados econémicos - finan -
cieros, actualizados permanenteménte.
Bisqueda de fuentes de financiamiento, evalu-
ando el fiesgo.

Dgc;éﬁ de costos, balances, estado de resulta
dos, flujos de fondos de liquidez.

Actualizarse en las normas gubernamentales,po

i



1iticas fiscales, mercado de capitales, reinte

gros tributarios, créditos y otros.

lelede? Fundiones Staff

l.lc.3.2.1 Planeamiento y control de produc -

cidn.

Ae

Planeamiento y programacidn
Establecimiento de un plan maes
tro de froduccién y coordinacién
de los tiempos de fabricacidn -
con anterioridad a su eJjecucidn.
Control de produccidn |
Sincronizar el trabajo de todos
los érganos implicados en la —-
produccidn, a fin de cumplir —
con los plazos de entrega prome
tidos, al menor costo posible j,

minimo capital invertido.

1¢le3.2¢2 Control de calidad

—.Tener criterio y capacidad para

aplicar el control estadistico,

sistemas de muestreo y determina

cidén de requisitos para aproba -
cidn.

Contar con los equipos apropia =

dos, para e jercer control preci-

/3

so en cada etapa de fabricacidn.



= Registrar los seguimientos e ins~
Apecciones, asl como los resulta -
dos iogrados.

-~ Someter los procesos a todos los
ensayos‘necesarios.

— Aplicar politicas‘de incentivos y
conciencia de la calidad en todas
ias actividades de la empresa.

1.1.3.2.3 Recursos Humanos

—\Empleo

—_Promociones, transferencias, despi
dos y renuncias.

- PFormular y dirigif programas de a-
diestramiento de acuerdo con los -
objetivos de la empresa.

— Andlisis y evaluacidn de cargos.

- Remuneraciones e incentivos.

- Seguridad y proteccidn.

— Investigacidn sobre temas de per -

sonal, registros, etce.

l.2. EL DEPARTAWENTO DE PLANEAMIENTO

. Cronolégicamente, la primera fase del ciclo de produccidn es
el planeamiento de ventas; la segunda es la traduccidén de la
misma en un planeamiento de produccidn y, la tercera, la emi-
sién de las Ordenes de produccidn que autorizan la ejecucién

de ésta.

/4



— Verificacidn estadistica a través del con -

trol de datos en tales hechos sobre ia pro-

duccidén turno por turno.

"= Control de existencilas en 1los almacenes.

/5



l.2.1. RESPONSABILIDADES

L I

l.2.1.1 Planeamiento y programacidn

Establecer un plan y coordinar el trabajo
del personal técnico asesor.

Recibir informes sobre la capacidad de-lag
méquinas y llevar uﬁ registro de la misma,
para facilitar la distribucién de los tra-
bajos a las distintas SeoEiuneg..

Asegurar la presencia de los factores dé»—
produccidén en el lugar y tiempo apropiados.

Confecclonar reportes para usar en progra-

‘macidn.

Conversién de tiempos esténdar unitarios -
de cada operacidm y las fechas de entrega
del producto o productos terminados en un
programa cronolégico de produccidén (sema-
na a semana : 52/afio) .

Distribucidén de los programas a quienes

correponda.

1.241.2 Control de produccidn

~ Instruccidn: lo realiza el supervisor de

cada seccidn, asignando las operaciones
programadas y, verificando el trabajo de
obreros.

Comunicacidén de retrazos en los programas
Reuniones con los supervisores, para deci

dir ajustes importantes.

/5



1.2.2 ESTRUCTURA ORGANICA (POR FUNCIONES)
La estructura orginica del Departamento de Flaneamien

to y Control de Produccidn es ilustrado en la figura

No 342
TLANEAMIENTO Y
CONTROL DE
PRODUCCION
SEORETARIA
PLANEAMIENTO Y I CONTROL DE
PROGRAMACION ‘ PRODUCC ION
PLANIFICAC ION DB | _[CONT=OL BSTA
1A PRODUCCION DISTICO
PROGRAWMAC ION DE | CONTROL Fis]
LA PRODUCCION CO DE PLANTA
DISTON IBILiDAD .
'} PROGRAAS —| ALmACENES
| __TCONTROL DE
EXISTENCIAS *

Fige. 3.2 Organizacidn del Departamento de Planeamiento

Yy control de produccidn.

24
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2 . ANTECEDENTES DEL MERCADO

Los productos fabricados y ensamblados por'nuestra empre—
sa, son distribuidos en su totalidad dentro del mercado -
interne, concentrdndose un 60% de sus ventas dentro de Li

ma; el resto-en provincias de la costa.

El mercado de bicicletas y triciclos en el pais, ha presen
tado durante los 10 afios ultimos un crecimiento moderado -
durante los primeros alios, mientras que en los Ultimos una

retraccidn relevante.

Veamos las estadisticas acerca del comportamiento histéri-

co de la demanda interna:

2.1.1 Demanda aparente de bicicletas (Miles de unidades)

Tébla N°l Registros de la demanda de bicicletas

ANO | PRODUCIDAS ILMPORTADAS | TOTAL

1974 50 Sl 90

| 1975 97 — o7
1976 83 e 83

1977 60 g 60

contindia a la vueltas..



e sscontinuacidn.

4RO PRODUCIDAS TMPORTADAS TOTAL
1979 36. “ 36
1980 | 30 | 10 40
1981 23 25 48
1982 23 30 53
1983 | 24 2 48

Fuente: Gerencia de Comercializacién de
Nuestra Empresa
Notas:

l. La demznda aparenite se presenta en términos globa-
les, prescindiendo por el momento, de una diferen-
clacidn.

2. Su demanda se manifiesta por ser un articulo de
transporte précﬁico y econdmico (para su movimien;
to no necesita combustible); como tabién ligero,de
portivo y de menor costo que otros vehiculos.

3. Hasta 1979 esta linea de articulos era de fabrica-
?ién nscilongl; produciéndose a partir de 1950 una
apertura de importaciénes.

4. Actualumente,; la demahda de bicicletas se ha coﬁcqg
trado en un 50% dentro de~laé edades infantiles y

- adolescentes como un elemento de distraccidn.

2.1.2 Demanda aparente de triciclos de carga(Miles unidades)

2
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Tabla N°2 Registros de la demanda de iriciclos

A0 PRODUCIDAS | IMPORTADAS | TOTAL
1974 | 8 1 — | 8
1975 12 | —_ 12
1976 18 — {18

o | = .
:1978A 12 " e T
979 | 16 | — | 16
1980 | 16 o BT

1081 | 12 2 14
1982 | 8 | | 2 10
1983 | 8 o 2 10

Fuente: GERENCIA DE'COMERCIALIZACION DE
NUESTRA EMPRESA .

Notas:

1. En el caso de los friqiclos, su uso princi%aifes
como transporte &e_carga y es adquirida preferen
temente por los que realizan actividades de vgn-
ta directa. |

2 Al-igual qué en la linea de Bicicletas, es:a par
tir de 1980 que ée reéistra el ingreso de la im-

portacidn; en razdn de las regulaciones arancela

i‘ias ®

2.2 EMPRESAS PRODUCTORAS

En cuanto a la Oferta Nacional, las entidades se espe-

=2/



cificardn de la siguiente manera:
2.2.1 Bicicletas
l. NUESTRA EMPRESA
2o Empresa 2
3e Empfesa 3
4. Empresa 4
NUESTRA EWPRESA es la entidad involucrada directa-
mente en el trabajo de tesis. Lientras que las res

tantes; configuran la competencia a nivel local.

Adicionalmente, se presume que entre las tres(3) -
empresas competidoras; se alcanza un techo produc-

tivo de 140,000 unidades anuales de bicicletas.

2¢2.2 Triclos de Carg;
i A NUESTRA EMPRESA
2. Empresa 2
En materia de triciclos, son dos(2) las empre -

sas de significacla, que se consideran para los es

tudios en lo que toca a estadisticas.

Para esta Empresa 2, la cobertura es del orden

de las 14,000 unidades anuales.

Se registran en los cuadros adjuntos, la evolucidn de
la produccidén para nuesiras-dos(2) lineas: Bicicletas y,

Triciclos de Carga.

22



La data corresponde a los registros establec%dos por la

Gerencia de Comercializacidn de NUESTRA EMPRESA.
2.3.1 Bicicletas

Estadistica Productiva (Milesfdeiuhidades)
. Yy
Tabla N°3 : Estadistica de produccidén nacional de

“bicicletas.

| NUESTR4 ' 1
O | EMPRESA | EMPRESA 2 | EMPRESA 3| EMPRESA 4
1974 10 30 22 é5
1975 | . 12 32 28 25
1976 | 12 o33 20 18
1977 ‘9 26 1 | 11
1978 6 15 8 7
1979 8 20 11 9
1980 4 15 6 5
1981 3 12 5 3
1982 3 12 5 3
1983 . S 11 ; 5 3 |

Fuente: ESTADISTIC: INDUSTRIAL — MITI
NUESTRA EMPRESA mantiene un régimen productivo mo-
derado, perc que sin embargo, es competitivamente in-

.ferior a los otros productores.

2¢3.2 Triciclos de carga

Estadistica Productiva (Miles de unidades)

23



Tabla N°4 Estadistica de produccién nacional de triciclos

ao | pomSiRA | BMPRESA 2
1974 3 p)
1975 4 8
1976 5 . - 33
1971 4 | 8
1978 4 8
1979 5 13
1950 4 12
1981 - 3 9
1982 2 6
1983 | 2 '6

Fuente: Estadistica Industrial - MITI

El posible Mercado de exportacidn, se ubica'dénfro de
los paises andinos.

Hay que tener presente, que estas estiméciones corres—
ponden a una visidn muy somera de la Gerenciz de Coﬁercig
li;acién ¥s que su implementacidén no es tan seﬁcilla como
deberia ser. Por io cual, ééto es solo referencial y, no

seréd material en los planes de produccidn.

2.4.1 Bicicletas

24



Tabla N°5 Demanda de bicicletaé.en el mercado Andino

PAISES ANBINOS | DEMANDA CAPAC. INSTALADA
1984 (Unidades) (Unidades)
Bolivia 20, 000
Colombia 120, 000 150,000
Chile 80,000 50, 000
| Ecuador 25,000 13,000
_Venezuela 100,000 60,000

2 o4 2 Triciclos de carga

Tabla N°6é6 Demanda de triciclos en el mercado andino

' PAISES ANDINOS | DEMANDA CAPAC. INSTALADA
1984 (Uni@ades) (Unidades)

Bolivia 4,000

Colombia " 5,000 8,000

Chile 3,000 |

Ecuador _ 6, 000 8,000

Venezuéla | 3,000

2.5 WETODOS PaRA NMEDIR MERCADOS

Los métodos que‘aqui se sefialen, son-los practicos se-
gin consideraciones de NUESTRA EMPRESA.
a . Encuestas
Las encuestas auscultan_mﬁchas (sino todas) de las
necesidades y/o motivaciones de las personal, grupos

y/o empresas a ser encuestadas; respecto a lo gue se



esté investigando.

El éxito o el fracaso de una encuesta, se vera en el
momento de implementar las decisiones aunque previamente
se pueden efectuar ajustes de mercado.

El volumen (nimero de encuestas) serd funcidén del ta-
maiio de la muestra seleccionazds.

Mercado piloto

La puesta en ejecucidén de un mercado simulado & bajo
condiciones pilotas, son de esperar en casos de recufsos
suficientes para productos de valor significativo y/o de
riesgo a probar.

Datos histdricos

Los casos de estadistica, siguen siendo los mds cumin
mente emplea@os, por su comportamiento dinémico que per-—
mite realizar prondésticos.

La validez de las proyecciones, responderdn a los cri
terios impuestos para la seleccidn de los datos.
Segmentacidn

Es uﬁa medida estatica, que nos evalla los comporta -
mien@os segin las caracteristicas del producto VS. con
la reaccidn de 1los consumidores’

Se conocen mucho, los de ingresos, numero de fa&ilias

educacidén, areas de vivienda, etc.

Se realizard a través de los datos histoéricos ex -
presados en base a la demenda de unidades fisicas den

tro del mercado en estudio para un determinado perio-

26



do ‘secuencial. (aﬁos, meses, etc.)

2.5.2 METODOS DE PRONOST ICO

2.502.1 WETODO PROMEDIO MOVIL

Con este método se gerera un pronésticq para
el siguiente periodo promediando los valores

| |
de la demanda real, seleccionando series .de
“tres téfminos empleaﬁdO‘la siguiente relacidn
ma%emética:

- n
D¢ =§5 D¢ — ¢ 5 donde:
(P h

5(. = pronlstico de la demanda para el periodo¢
D¢ =¢ = Demanda real para el periodo ¢ que
| precede al periodo “, Y
n-= Nﬁmero'de periodos gue se incluyen en el
promedio mévil.
Los calculos se presentan en la tabls Ne 7

2450202 PROMEDIO MOVIL PONDExADO EXPONENCIALMENTE

Este método se caracteriza por émplear tres
datos para la generacibn de‘pronésticos del
siguiente periodo a saber:
a. Pronbstico del Ultimo periodo
b. Demanda real del Ultimo periodo, y
c. Constante de suavizacidén que pondera a los
valores reéién asignados. |
la relacib6n matematica a emplear es:
Pg=ax D - 1 +(1 -cx) B¢ = 1, donde:

Pg = pronéstico de la demanda para el perio-
do £

22
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DEMANDA M1]BPRONOST 1GO

DESVIACION -

I DESVIACION DESCARTANDO 3 DATOS
ANO | LES DE UNI|(Miles de | ABSOLUTA ABSOLUTA  |PRONOSTICOS | DESVIAGLON |DESVIAGION AR
| DADES De " |umidades) D ACUMULADA vy ABSOLUTA |SOLUTA ACUM.

1974 90 9243 3.3 T 2.3 — - _
1975 97 50.0 e 5.3 — — -
1976 83 80.0 - 3.0 15,3 — T -
1977 50 59.6 0.2 1.7 53 R 8
1978 36 48.0 12.0 T 24.e7 48 18, 20

1979 438 41.3 6.7 31.4 41.3 6.7 867
1580 40 45.3 5.3 36.7 4543 5.3 32.0
1981 48 47.0 1.0 T3T.T 47.0 1.0 33
1982 53 44.6 3.4 T 49.1 49.6 3.4 3644
1983 43 19.6 1.6 4247 49.6 1.6 38

ELABORACION :

TRABAJO DE GABINETE

TABLA N°7 PRONOSTICO DE LA DEMANDA DE BICICLETAS POR EL METODO PROMEDIO MOV IL
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TABLA N°8. Prondstico de la demanda de bicicletas por el método de Promedio M6vil Ponderado

exponencialmente para diferentes valores de constante de suavizacibn.

CONSTANTE SUAVIZACION:exX= 0.5

CONGTANIE SUAVIZACION:o(= Os]

T DEMANDA CONSTANTE SUAVIZACIONGC = 0.8
afio | BBAL | PRONOSTICO [DESVIACION| DESVIACION |[PRONOSTICO DESVIACION [DESVIACION [PRONOGST ICO|DESVIACION [DESVIACION
(MILES) (MILES) | ABSOLUTA | ABSOLUTA | (MILES) ABSOLUTA | ABSOLUTA | (MILES) ABSOLUTA | ABSOLUTA
' ACUMULADA ACUMULADA ACUMULADA
1974 90 90 0 0 ‘ 90 0 0 90 0 0
1975 | 91 50 ik 7 50 7 T 90 7 7
1976 | 83 9345 10.5 10.5 95 12 19 9546 12.6 19.6
1977 | 60 88.3 28.3 ~38.8 " 86.6 26.6 45.6 85.5 ~ 25.5 451
1978 36 T4 38 76 .8 . 68 32 TT 6 65 .29 T4 .1
1979 48 55 - T 83.8 456 2.4 80 41.8 6.2 8043
1980 40 51«5 11.5 9543 4703 Tel 87.3 4643 6.3 ‘86}6
1981 48 45.7 2e3 97.6 4242 5.8 93.1 41.4 Gub 9342
1982 53 47 103,6 4643 . 6.7 99.8 4647 643 99.5
1983 48 50 105.6 51 3 102.8 51.7 37 103.2

ELABORACION :

Gabinete de tragbajo




OC= Constante de suavizacidn {(0L==/)
D¢ — | = Demanda real para el periodo¢-/

Los cdlculos se ilustran en la tabla N°8

205¢2.3 METODO REGRESION LINEAL SIEPLE
De acuerdo a la posicidn de los datos his
. t8ricos, éstos tienden tebricamente a a —
Jjustarse a una serie de formulaciones ma-
temdticas (recta,pardbola,cibica,logarit-
mica,exponencial,etc) .Sin embargo para —-
nuestro sélo se utilizari la formulacidn
de la recte (y=a+bx), por s6lo poseer co-
mo informacidn: periodos histéricos cortos
Para la evaluacidn estadisticz de los datos
se emplean las siguientes reiaciqnes:
a. Beuacién de la recta P= a+bt ....(2)
b. Ecuaciones normales 1% D= a,A/‘fbéf (s
2 Dt -aS¢tbit O)
De donde:
Q=20 p=2DE
N 3 e?
c. Determinacidén del error tipico: .

\ [ 0 S D-b%5 oe (i
s-\/ e )

d. Coeficiente de correlacibn lineal: Y
nos permite determinar el grado de —
dependencia (D€—>¢), a partir de

las formulaciones matemdticas propuesia~

- 20



tas.

NEre-(2¢) (£9)

-~ -

N NEE-E fF W22 (5 p)°)

En la table N°Q se ilustran los

cédlculcs.

2¢5e244 ETODO COMBINADO (Promedio mévil-Regre-
sidn Lineal) |
E1l anilisis de los diferentes métodos
muestran desviaciones distintas, los ded
método de promedio mévil y de regresidn
'lineai tienen menor dispersidnm, lo gue,
permite hacer la combinacibén de ambos -
métodos cuyo desarrollo aparece en-la

tabla N°10

2.6 PRONOSTICO DEMANDA APERENTE

En base a la presentacidn de los anteéedenﬁes ——
del Mercado, a través de estadisticas, se tiene co-
nocimiento que NUESTRA EMPRESA fabrica dos grandes
Lineas: Bicicletas y Triciclos de carga, los cuales
han presentado un comportamiento especial en cﬁanto
a Su consumo interno. |

Como selialaramos preciaﬁente, tanto las Bicicle-
tas como los Triciclos manifiestan cierta escionalil
dad hasta‘1979 ¥, & partir de 1980 un descenso con—,

tinuo en su demanda.

3/
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Tabla N°9 Prondstico de la demanda por el método de regresién lineal,

determinando sus parametros. ’

DEMANDA PRONOSTICO | DESVIACION | DESVIACION
ANO | REAL (D) : . DE LA ABSOLUTA ABSOLUTA
(MILkS) | N D. N. | .N2| < D. £+ | DEMANDA ACUMULADA
1977 60 1 60 1 | =3 | - 180 47.81 12.2 12,3
1978 36 2 T2 T T =2 [ = 72 4774 TLT 2349
1979 48 3 144 9 | - 1] - 48 4767 o3 24 .2
1980 40 4 160 16 0 0 47 .60 7.6 31.8
1981 48 5 240 25 | + 1 |- + 48 47.53 . 3243
| 1982 53 6 318 36 | +22 | + 106 475 | 5.5 37.8
1983 48 i 336 49 + 3 + 144 47 .4 .6 38 .4
333 28 Ts 330 140 O = 2 '
L = ;,_%_3_ = 47.6 b ._5_:2___ = ~ 0.07 s\/ 16217 — (47.6) (;533)-(-0.07) (=2) = T.231
Y = 1330 1330 = 0.8826 = 88.26%
\/(140) (16217) \/5270380
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Tabla N°10.Prondstico de la demanda por método combinado (Promedio mévil — Regresién Iineal) .

| DEMANDA PRONOSTICO | DESVIACION | DESVIACION
ANO | CORRIGIDA " . DE LA ABSOLUTA ABSOLUTA
D {ILES) N D.N. N ” D. € DEMANDA ACUMULADA
1977 52 1 + 52, 1 -3 .| - 156 47.36 4.64 4.64
1978 | 48. > 96. 4 =2 |- 96 47.42 58 5.00
~1979 41.3 3| 123.9 3 . | = dleZ 47.50 620 11.42
~1980 4523 ) 161.2 | 16 0| 0O 27254 224 15,66 .
1581 470 5 235 25 +1 | + 47 47 .60 - W60 14.26
1982 49.6 % 207.6 | 36 2 [+ 99.0 47.66 ~1.94 16.2
1983 | 4946 T 347.2 | 49 | +3 | +148.8 | 47.72 1.58 18,08
332.0 28 | 1,332.9 | 140 0 ) 1.7
b =_+_2.1€L.-_L = 0.06 , @ -= _;3_3_@_ = 47 .54 S =V332.8 = 6.895
= 13388 = 0.8935 S Y = 89.35%

) \/ (140) (15895+1)




Debe notarse, en cuanto a la estimacidn de la De-
manda Aparente (D), la siguiente relacidn:

=P+ 1I—-E

D
donde: D = Demanda aparente
£

Produccidén interna

%

Importacidn
E = Exportacidn

Para nuestro caso, la exportacidén aparece nula.

El consumo del mercado interno de "Bicicletas",
analiéado durante el periodo 1974/83, muestra de
priﬁera intencidén una disminucidn. Asi por ejemplg
en 1983 el consumo de bicicletas solo representd
el 49% de la demanda de 1975.(afio de mayor consumo
interno) « E1 producto segin se comportamiento his-

térico muestra estar en una etapa de declinacidn.

Grifico 3.1 : Tendencia de demanda de "Bicicle-

tas" (Original)

) Demanda

Afios (Miles de unidades)

1974 90

1975 | 91

1976 83

1977 60

1978 36

1979 | 48 continda...
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.4 «Continuaddn.

MU,

90 +

60 +

30 +

Afios Demanda (liiles unidades)

1980 40
1981 | 48
1982 i £
1983 48
I~
x‘:

. A v S
% " T
\‘\\/\\\v" bl

74 75 16 11 B 19 60 81 o2 83

(:)Se descartan estos puntos

NOTa, -

Esta reduccidn del consumo interno, obedece a

factores coyunturgles como han sido:

a+ Incremento notorio del preoib de las bicicletas
dependiente en parte de la elevacildn del costo
de materia prima importada.

b. Ias bicicletas al ser caras, han sido des -
plazadas en su demanda, por otros de-fibra plas
tica (caso de nifios) .

c. Retraccidén econémica (1980-1953),1limitando la

35



capacidad de compra del consumidor final y -

por lo tanto del cliente de bicicletas.

Para el prondéstico 1984/85, se hace necesario descar
tar los datos de la demanda 1974,1975 y 1976, por no -
ser puntos representativos y no reflejar una ocurrencia
futura, tendencia gue analizdndola en forﬁa conservado-
ra debe ser algo positiva, pero minima.en vista de éue
podemés asumir un crecimiento vegetativo de poblacidn

¥, una ligers recuperacidén econdmica del pais.

20631.1 CALCULO DE LA DEMANDA DE BICICLETAS
(1964 - 1985)
Los datos histéricos corregidos (1977 -
1983) por el método de promedio mévil se
proyectan por la formulacidén de "Regre -

sidn Lineal", tabla N°1ll y fig. N°1l.

Tabla N°11 Proyeccidn de la demanda de bicicletas

. e M DENANDA (Miles unidades)
1977 = 5 - 52
1978 -2 48
1979 -1 - 41.3
1980 0 ) 4543
1981 + 1  47.0
1982 +2 " 49.6

continda...
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esscOntinuacion.

A0S £ | DEMANDA (Wiles unidades)
1983 + 3 49 .6
1984 * + 4 " 47478
1985 +°5 47.84

¥ Demanda de bicicletas proyectado mediante la rela-

cibns D

I

D84 = 47.54 + (0.06) (4) = 47.78
Dgs= 4754+ (0.66)(5) = 47.84
Dgp = 41.54 + (O-Oé‘) (@—‘4?-90“

2 ,6:2 DEMANDA DE TRICICLOS DE CARGA (INTERNA)

Al igual que en la linea de Bicicletas,és notorio

el comportgmiento negativo a partir de 1980. Asi,

para 1983 el consumo de triciclos expresa s6lo -

un 55.5% en contraste con la demanda de 1976 (el

de me jor demanda interna) . A pesar del incremen-

to de cecesidades por este tipo de vehiculo, su

consumo tiende a mantenerse. BEl prondéstico se —

. muestra en la tahla N°12, la prediccidén tiene me

jor comportamiento para el método combinado de -

Promedio Mévil - Frogresidn linezl.

2.6.2.1 CALCULO DE LA DEWMANDA "TRICICLOS DE CAR-

GA" (1984 — 1985)

Para determinar la demanda de "triciclos
de carga! para 1984 - 1985 se proyectan

los datos histéricos corregidos por el

B
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Tabla N°13. Pronéstico de demanda de "triciclos de carga'(Promedio mévil-Regresidn Lineal)

DEMANDA | DEMANDA PRONOSTICO DE
- | RBAL CORRIGIDA LA DEMANDA
 ANO | (MILBS) }
D DC N DC, N | & DC, € DC DP
1977 12 12. 1 12, -3 | =36 144 14 .8
1978 12 14, 2 28, -2 1 =28 196 T 14 .4
1979 | 18 16. 3 48. | =1 -16 256 13.9
1980 [ . 18 16.67 4 66 .68 0 0 277 .8 13.43
1981 14 14 . 5 70. +1 | +14 196. 12.95
1982 10 - 11.34 6 65,04 § +2| +22.681 128.6 125
1983 10 - 10, 7. 70 +3 [ +30 100 12.00
94 .01 362472 0 -13.32] 1298.5
a = 94.01 = 1343 5, b == _13.32 == 0476, S = 94,01 = = 3.66 , r = 362.72 =0.8507
1 28 ¥

(140) (1298. )
Dp =a+ b€




método Promedio MOvil y se cuantifican por
Regresidn Lineal en lg tabla N°14

12
Tabla N°I4 Proyeccidén de demanda Triciclos

ANOS <& DEMANDA (HMiles)
197 - 3 14 .8
1978 -2 R 7 .|
1979 -1 13.9
1980 | 0 1344
1981 + 1 12.9
1982 + 2 12.5
1983 +3 12 .0
1984 4 + 4 -
1965% + 5 11.0

NOTA: ﬂos mayores cdnsumidores,‘se pueden
localizar entre los comerciantes
del sector informal.

A pesar de su constante poblacidn,
las nuevas unidades de triciclos de
carga no se comporta g la misma ve-
locidad, principalmente por el em-

pleo de unidades usadas yy que per—

manentemente las venden o arriendan.

2.7 PARTICIPACION DE LA OFERTA

Una vez estimada la demanda interna (1984 -1985)
de Bicicletas y Triciclos de carga, se debe esti -

mar la posible participacidén de NUESTRA ELPRESA —

-39



or

' GRAFICO No2

wo. /“ |
15lL /, y
N ___s/ °
10 $ (// ' \!——«-@

5 - |

>

74 75 76 77 78 79, 80 81 82 83

Se degcartan estos puntos



dentro de dicho mercado futuro.

Se debe contar con la estadistica productiva de -

la competencia, como también de su potencial de pro-

duccidéne. En funcidn de la envergadura de éstas, como

de su agresividad, y comparada con la imercia de NJES

TRA EMPRESA se podré especular la participacidn de.

cada empresa productora.

En el mercado interno tenemos cuatro (4) em

presas productoras de Bicicletas: NUESTRA EM -

- -PRESA, Empresa 2, Empresa 3, Empresa 4.

En la tabla N°15 se presenta lz estadistica

productiva de las mismas:

Tabla N°15 Produccidn nacional de bicicletas

T2 S (H.0.)

PRODUCCION BICICLET
ANQ . [NUESTRA |EMPRESA 2 | EMPRESA 3 | EWPRESA 4 TOTAL
B MPRES A '

1974 10 _30 22 23 . 90
1975 12 32 26 20 " . 91
1976 12 _33 20 18 83
1977 9 26 14 I3 60
1978 6 15 8 7 36
1979 8 20 11 9 40
1680 . 4 15 6 5 30
1951 32 12 5 3 23
1082 | 3 12 5 3 23
1983 3 11 5 3 22

De otro lado, segin Demandas Apsrentes
(ver tabla N°1) el consumo total ée bicicletas
en 1983 alcanzé 48,600‘unidades, siendo satisfe
cha esta necesidad por:

NUESTRA EMPRESA

3,264 (6.8%)

A1
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Tabla N°16. Oferta Interna "Bicicletas"

NUESTRA - ~ u DEMANDA 1IN | -
EMPRES A EMPRESA. 2 EMPRESA 3 EMPRESA * 4 IMPORTACIONES| TERNA APAR.
ANOS | [PRODUCC ION % ~ [PRODUCCION % PRODUCCION : | % PRODUCCION { %  |[VOLUMEN |% POTALﬁ' %
| (Miles uds) PARTICIP, |{(Miles uds.) PARTICIH(Miles uds), [Particip|(Miles uds)ParticJ(Miles uds)Parti(.u.)|Part.
1974 10 1, 30 33.3 | 25 27.8 25 270 30 100.0
1975 10 15.4 35 359 28 28,9 | 25 55.8 97 | 100.0
1976 12 1445 33 39.7 20 24.1 18 217 83 | 100.0
1977 9 15.1 26 4343 14 TR 11 18.3 60 | 100.0
1978 6 16.7 15 417 8 50.0 7 19.4 36 | 100.0
1979 8 16.7 20 41.7 11 22..9 9 18.7 48 | 100.0
1980 4 10.0 15 TTa5 6 15.0 5 12.5 10 250040 100, 0|
1981 3 6.3 12 25.0 5 10.4 3 6.2 25 52 48 = | 100.0
1982 3 5.7 5 52.6 5 9.4 3 5.7 30 56653 | 100.0
1983 3 62 11 25.9 5 10.4 3 63 26 542 48 [ 100.0
1984 F 5.28 11.0 10.9 221 o4 13,2 6.4 13,3 18.8 | 3941 47.79 100.0/
198 5% 6.24 13.0 13.0 27 O 8.3 17.1 8.3 17.1 12.0 |25.0 47.84 100.0

(M) Pronésticos




" Empresa 2 s 9,792 (20.4%)
Empresa 3 s 5,472 (11 .4%)
Empresa 4 2 5,472 (11.4%)

Importaciones : 24,000 (50%)

Para esbozar la participacién productiva de
cada industria, que depende de la agresividad
individual de ventas e lnercia empresarial -
productiva de cada una de ellas, dentro de un
contexto de récuperacién econdmica; podriamos

presentar en la tabla N°16

—————————-—-——_—-——————--——

1984 - 1985

g nivel' interno, se tienen dos (2) empresas:
productoras de tricicios de carga como las mas
significativas, la data productora aparece en

la tabla Nol7.

Tablg N°1l7 Produccidn nacional de "Triciclos de

Carga" '

~ PRODUCCION TRICICLOS (Miles Unidades)
ANO NUESTRA | —npoe
THERIE: & EMPHESA 2 TOTAL
1974 3 5 8
1975 4 8 12
1976 5 13 18
1977 4 8 12
1978 4 8 12
1979 g 13 18
1980 4 12 16
1981 3 9 12
1952 2 6 8
1953 g . 6 8

A3



De Demanda iparente de Triciclos de carga (ver
1.1.2) el consumo total de triciclos es de
10,000 unidades (1983), distribuidas de la si -

guiente manera:

NUESTRA EMPRESA : 4,000 (40%)

EMPRESA 2 4,000  (40%)

L 1)

€y

IMPORTACIONES 2,000 (20%)

L 12

Precisamente, es a través de las estadisticas -
de produccidn, que estimamos la participacidn - -
productiva de cada una de las empresas, para los

ejercicios 1984 y 1985 segin la tabla N°18.

5.8 MERCADO DE EXPORTACION

2«81 CONCEPCION
~ S6lo nos servirid como una alternativa de una posi-
ble ampliacidén de la demanda a favor de 'NUESTRA
EMPHESA' « Sin embargo, para los cdlculos y andlisis
 subsiguientes serd el 'Mercado Interno' nuestro res

paldo o base de decisiones, en tal sentido de darle

_ una mayor configbilidad a nuestro trabajo.

- Al respecto, se ha tenido en cuenta la demanda in-

satisfecha de los paises andinos.

- Para determinar las posiﬁles demanda§ de exporta -
cibn, se establecerd una comparacién entre la deman
.da interna y -la capacidad instalada por cada pais -
del Grupo Andino, en tal sentido de establecer défi

cits o demandas insatisfechas, que para ser cubier—

44



174

Tabla N°18 Oferta Interna ‘T‘}‘iciclos_ de carga!

A UPjL .|  EmPRESA 2 IMPORT ACTONES INTERgiMAEgiRENTE
ANGS EMPRES A ,

PRODUCCION % PRODUCCION % VOLUMEN % TOTAL |- %

(Nﬁles~uds.)FARTIClP. (Miles—uds «)|PARTICIP, |(Miles—u)|{PARTICIP.|(M.uds. | PARTICIR

1974 3 37<5 5 6245 _ _ 8 100.0
1975 4 3 3d 8 86 .7 ____ — 12 100.0
1976 5 27 <8 13 7200 _ — 18 1000
1977 ) e 8 6647 — — 12 100.0
1978 2 33.3 5 §6.7 - — 12 100.0
1979 5 27 .8 13 2.2 — — 18 100.0
1380 4 T 55.3 15 6.7 2 1.1 18 100.0
1981 3 21.4 | 9 6423 2 4.3 | 14 | 100.0
1982 2 20.0 | 6 60.0 2 20,0 10 100.0
1983 2 20.0 6 0.0 2 20.0 10 | 100.0
1984 ¥ 2.6 22.6 el 61.7 1.8 15.6 11.5 100.0
1085 ¥ 2.8 25 o4 7.1 64 5 .l 10 .1 11,0 100.0

(¥) ©Pronésticos -
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tas deberén'verse forzados éstos, a la importacién
de dichos productos a través de paises productores
foridneos, y es en este preciso momento donde ' NUES
TRs EMPRESA' puede explotar mediante su produccidn
(capacidad instalada'ociosa) posibles déficits de
demandés, recurriendo a sus ventajas arancelarias,

por permanecer al Grupo Andino.

2.8.2 BICICLETAS

La situacibn de mercado para bicicletas, se ve de
la manera que muestra la tabla N°19.
Tabla N°19 lMercado de Exportacidn 'Bicicletas!

(En miles de unidades)

TAT ANDINO 7 — T =)
1984 | DEMANDA | GAPAG.INSTALADA | DIFERENGIA
Bolivia . 20 — ~. 20
Golombia 120 150 + 30
Chile - |- 80 | 50 30
| Ecuador 25 | 4.3 | :—112
Veneguela 100 60 2 4o
TOTAL 345 273 = 72
(+) Exceso

(~) Déficit

 Posibles paises de exportacidén (1984)

l. 3Bolivia

20,000 "

2. Chile 30,000

[t

3¢ Ecuador = 12,000

4. Venezuela — 40,000

A6



Total = 102,000 unidades

En 1984 el mercado andino de triciclos, se espera

que su.oomportamiehto sea segin la tabla N°20.

PAIS ANDINO | . (2) O IOFNe)
1984 DEMANDA CAYAC.INSTA{ DIFERENCIA
Bolivia 4 L - 4
Colombia 5 8 | + 3
Chile 3 - - 3
Ecuador 6 8 + 2
| Venezuela | 3 , - 3
TOTAL 21 16 = 5
d (+) Exceso

(=) Defecto

Posibles paises de exportacidn (1984)

l. Bolivia = 4,000
2. Chile = 3,000
3¢ Venegzuela = 3,000

10,000 wunidades

2.9 CONCLUSIONES Y RECOKMENDACIONES

ae De acuerdo'a los comportamientos precedentes, se
espera ung ligera recuperacidn en lo gue respec—
ta al mercado interno.- ‘ |
b. Se han pronogtica&o ies pimiettes Gemaniss 15 —
ternas:
Para 1984 s 47,780 unidades

" Paraly85 ¢ 47,840 unidades
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' NUESTRA EMPRESA' participa con un 11.0% y 13.0 %
para 1984 y 1985 respectivamente,:en lo que . la
Oferta Interna.

Las pefspectivas de exportacidén revelan un poten-
cial de 102,000 unidades. Sin embargo, actualmen-
te las politicas comerciales no se manifiestan —
con la flexibilidad que deberia corresponder.

Debe tenerse presente los dispositivos que emanan

“a nivel ejecutivo, en materia arancelaria para —

los casos de exportacidén en todos los nivelesjasi
como los de orden local.

Disellarse estrategias de mercado, con recursos
frescos, puede ser una opcibén. Pero deberd cuidar

se el precio para ser competitivos.

e el @A D e e e Sm— o

En esta linea, hay peculiaridades propias de un
mercado de costumbres. Bs decir, el hibito de re
posicién no se presenta con unidades nuevas, si-
no por unidades en pleno uso e inclusive en con-
diciones insuficientes.

Los niveles de demanda se comportan para 1984 y
1985 en forma estacionaria, no reveldndose desvi
aciones importantes, salvo los desplazamientos -
de importacién, por medidas comercidles.

En 1984 y 1985, la participacidn de 'NUESTRA EN-
PRESA' es 22.6% y 25.4% respectivamente, en rgzdn

de la Oferta Interna.
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d. Las opclones de exportacidn dan '

, q Figl
), M
4/ D ach \.«,— ‘3.‘}\ )i

de 10,000 unidudes. Al igual que wietas,

estas cifras son referenciales, ya que los cdlcu-

los en planes y programas de fabricacidn no seran
incluidos.

@. Debe registrarse los momentos-de cambio, para de
esta manera tener una respuesta de mercadoc que -
sea efectiva.

De todo lo visto, se debe recomendar una mayor a—
gresividad y, diversidad de items en rotacidn. No de
ben ﬁepse los proximos aifios como algo obscuro, pero
tampoco a la ligera. AUn se tiene consumo, poblacidn

en desarrollo y mecanismos de apoyo futuros.

OBSERVACIONES:
1.~ La demanda de bicicletas y tricicles para

1984 se ha prenesticade en vista de que afin
no hay informacién oficial ( Estadistica In-
dustrial 1984 - Ministerio de Industria)
2+~ Para Planeamiente de Produccién'(1985 v
1986) se emplearin datos preyectades para

anes indicados,
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ANTECEDENTES DE LA PRODUCCION




3.0 ANTECEDENTES DE PRODUCCION

Los resultados de producéién son dados bajo tres aspectos:

- Evaluacidon de la produccion
- Requerimiento de materia prima
- Requerimiento de personal

Los mismos serdn considerados con informacion propia del &rea pro-
ductiva. ‘ ‘ '

Los volimenes que se dan, serdn del total registrado sin hacer una
diferenciacidn rigurosa.

3.1. EVOLUCION DE LA. PRODUCCION

3.1.1. BICICLETAS
La produccidn de bicicletas que se ha presentado en
NUESTRA -EMPRESA durante el periodo 1974-1983 ha demos-
- trado comportamiento estacional definido por mayores
ventas durante Tas temporadas de fiestas patrias y pre-
navidefias ver cuadro N23.1.1 |
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CUADRO N=3.1.1 PRODUCCION- BICICLETAS.(1974/1983)

QESES 1974 1975 1976 1577 1978 1979 1980 1981 1982 1983
ENERO 900 1080 1080 810 540 720 360 270 270 270
FEBRERO 700 840 840 630 420 560. 280 210 210 210
MARZO | 800 960 720 720 480 640 320 240 240 240
ABRIL 800 960 960 720 480 . 640 320 240 240 240
MAYO 600 720 720 540 360 480 240 180 180 180
JUNIO 300 1080 1080 810 540 720 360 270 270 270

| JuLro 1100 1320 1320 990 660 880 440 330 330 330
AGOSTO 800 960 960 720 480 640 320 240 240 240
SETIEM. 600 720 720 540. 300 460 240 180 180 180
OCTUB. 700 840 840 630 420 560 280 210 210 210
NOBRE. 1000 1200 1200 900 600 800 400 300 300 300
DBRE 1100 1320 1320 990 660 880 440 330 330 330

TOTAL 10,000 12,000 12,000 2000 6000 8000 4000 3000 3000 3000




CUADRO N2 3.1.2. PRODUCCION - TRICICLOS ( 1974/1983)

::gﬁs 1974 1975 1976 1977 1978 1979 1980 1981 1982 1983
ENERO 270 360 450 300 360 450 360 270 180 180
FEBRERO | 240 320 400 320 320 400 320 240 160 160
MARZ0 240 380 400 320 320 400 320 240 160 130
ABRIL 240 320 400 320 320 400 320 240 160 160
MAYO 240 320 400 320 320 400 320 240 160 160
JUNIO 240 320 400 320 320 400 320 240 160 160
JULIO 240 320 400 320 - 320 400 320 240 160 160
AGOSTO 270 360 450 360 380 450 360 . 270 180 180
SETIEM. 240 320 400 320 320 400 320 240 160 160
0CTUB. 240 320 400 320 320 400 320 200 160 160
NOV. 270 360 450 360 360 - 450 360 270 180 180
DBRE. 270 360 450 360 360 450 360 270 180 180
TOTAL 1 3000 4000 5000 4000 4noo . 5000 4000 3000 2000 2000




3.1.2 TRICICLOS |
La produccion de triciclos de carga para el periodo 1974
1983 revela comportamiento similar a las observadas con
la produccidn de bicicletas (Cuadro N23.1.2)

Las temporadas de fiestas Patrias y Pre-Navidefias son
los picos de produccién, inclusive en el lapso compren-
dido entre 1980 y 1983, afios de retraccidon interna.

3.2. REQUERIMIENTO DE MATERIA PRIMA

Los requerimientos de materia prima, se establecen por cédi-
gos en funcidn de las caracteristicas de ensable que requie-
ren cada parte de los productos que elabora nuestra empresa.

3.2.1 BICICLETAS

La fabricacidn de bicicletas consta de seis (6) sub-
ensambles, cada sub-ensamble se codifica para definir
en forma precisa los requerimientoé de materiales, los
mismos que se detallan en el anexo 1.

3.2.1.1 ‘DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO

La fabricacion dé la bicicieta se divide en

seis (6) sub-ensambles, cada sub-ensamble de

sus partes es deéignado por cdédigos identifi-
céndolos por secciones de trabajo que son:

SECCION SUB-ENSAMBLE CODIGO -
A Armazén A00DD
B Timén BONO
C Rueda Posterior CO0NO
D Rueda Frontal D00o
E Soporte EONO
F Transmision F0O00

La estructuracidon secuencial de los sub-en-
sambles de sus partes y sub-partes se mues-
tran en la figura 3.2.1.1 las letras de cada
c6digo indican el sub-ensamble de las partes
el primer digito indica el sub-ensamble de
las sub-partes y los dos @iltimos digitos in-
dican sus componentes.
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Este sistema de codificacién se usa para el
control de las distintas operaciones del pro

ceso,

el almacenaje de sus componentes y, la

asignacion de los mismos a las secciones de

sub-ensambles.

Las operaciones del sub-ensamble son como si

que:

1. SUB-ENSAMBLE; ARMAZON ADOO

A.

I.1.

INSERSION
Los componentes del armazén tal como

cumbrera, apoyo del asiento, base y el
cabezal se provisionan de tubos que se
cortan segin las dimensiones necesa -
rias que, luego son esmerilados para e
liminar las rebarbas, enseguida para
insertar la unidn central con la base
y el apoyo del asiento; formando una
figura poligonal, el conjunto se fija
en un mandril para ser soldado y amo-
lado.

. ACABADO

E1 acabado consta de pulido, desengra-
se, fosfatizado y pintado con esmalte

por inmersién. El1 esmaltado consiste.
de tres pasadas, después de la dltima

se hornea, luego se abrillanta pulien
dola.

SUB-ENSAMBLE : ARMAZON A00-PUENTE A100

E1 puente de la cadena A100 j, sus com
ponentes se insertan al armazén a tra-
vés de unidn central, y el puente de
la rueda se emperna en la base del a-
siento fijando ensequida el guardafan-
gos.



1.2. SUB-ENSAMBLE: ARMAZON A00O-GRUPO
APOYO DE ASIENTO A200

Los tubos de apoyo del asiento A201
se sueldan con los ojales de unién_ '
inferior A202 y con los ojales de u
nién superior A203, luego se suel -
da el soporte de asiento A204 en- -
tre los tubos de apoyo sé hace el
proceso de amolado eliminando 1las
rebarbas para luego pasar a la sec-
cién de pintura donde se efectda el
desengrasade fosfatizado, esmaltado
y pulido y, control de calidad para
ser lTuego ensamblado con el armazdn

I.3. SUB-ENSAMBLE: ARMAZON A000-GRUPQ HOR-
QUILLA A3000

Las barras principales de la horqui-
11a para ser ensamblado se colocan
en el molde (ej molde es provisto de
un mufion para facilitar la soldadu-
ra rotdndola) para ser insertados
tanto 1a corona y la cubierta con
la horquilla mediante soldadura, en
ensequida se coloca el apoyo del eje
para ser ensamblado'con el armazén.

ACABADO. La horquilla es esmaltado,
siguiendo el mismos procéso que el
armazén:

es decir amolado, pulido desengrasa-
do v esmaltado. La cubierta de la
corona es lamina cromada se fija en-
cima de la corona.

IT. SUB-ENSAMBLE : TIMON BOOO

IT.1. MANUFACTURA
E1 tubo para timén BOOl y vdstago
B0O3 se cortan segin medidas nece
sarias en la cortadora de tubos ;



ITI.

IV.

la agarradera B002 se prepara mediante
los siguientes pasos; corte, limpieza
estampado, agujereado para pernos y
vdstagos y se dobla en "U"

Las palancas tienen los siguientes pro
cesos: corte, estampado, doblado, ni-
queladé-cromado.

IT.2 ACABADO Y ENSAMBLADO FINAL

ET timon es cromado, las otras partes
tal como: las patancas, pernos, sopor
te de lengueta, soporte de vastago,

cono de expansidn, perno de expansion
y asidero son ensamblados con el timén.

SUB-ENSAMBLE: RUEDA POSTERIOR C000
El1 aro de la rueda se ensambla con el ar-

mazon, el eje se fija en 1a rueda, para
luego insertar con el armazén (en el lado
derecho del eje se fija también la rueda |
dentada para la cadena) |

De ambos Tados del eje se situan gufas en
direccidén radial , apoyandolo en el aro
de la rueda, en ésta unidn se colocan los
elementos para el farro posterior.

ITT1.1 SUB-ENSAMBLE: RUEDA POSTERIOR CO0O-
RUEDA LIBRE C100

En 1a unién central se fija el eje
principal donde se coloca la rueda de
engranajes, en éste eje se fijan tam-
bién las bielas para los pedales.

SUB-ENSAMBLE: RUEDA FRONTAL DOOO

E1 marco de 1a rueda se %nserta entre la
horquilla y 1a gquia de 1a rueda fijandolo
con pernos; enseguida 1a rueda en conjun-
to {aro de 1a rueda, rayos, neumiticos,
vilvula) este sub-ensamble es relativamen
te sencilla por que las partes termina-
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V.

da son compradas.

SUB-ENSAMBLE: JUEGO DE SOPORTE EO0O
E1 juego de soporte estd canstituido por el

equipo de frenos que son insertados en las
ruedas frontal y posterior las partes del
juego de frenos son comprados por 1o que su
ensamble consiste en insertar el tuvo fron-
tal y el estribo con el tubo EO16 y E019,
que estos a su vez con E023 para fijar en el

" otro extremo el estribo en la rueda poste- _'

VI,

il

3.2.2. TRICICLOS

rior

SUB-ENSAMBLE : TRANSMISION FO00

La guifa de 1a cadena se fija paralelo al tu
bo de armazén que es insertado desde la u-
nion central al pasador del tubo de 1a base
del asiento, en seguida se fija la rueda den
tada (catalina) y al mismo tiempo la biela y
los pedales, finalmente, la cadena es fijada:
en las ruedas dentadas.

REPRESENTACION GRAFICA

( DIAGRAMA DE FLUJO)

La representacidn grdafica que corresponde
al ensamble de bicicletas, descrito en el
nimero 3.2.2.1 estadn representados en la
fig. 3.2.1.2 |

En el proceso de fabricacion de triciclos el flujo

de operac

iones es bastante similar al de bicicletas,

diferenciandose exclusivamente el proceso de confor-

macidn de
see el tr

la estructura de carga (canastilla) que po.
iciclo. |

El flujo productivo para la linea de triciclo es el

siguiente

L]
.
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BICICLETA

ARMAZON
~ A000

CADENA
A100

ASIENTO
A200

HOR&UILLA
A300

TIMON
BOOO

RUEDA POST.
C000 )

RUEDA .
POSTERIOR
C100

RUEDA LIBRE
€200

RUEDA DELANT.| | SOPORTE| |TRANSMISION
D000 - | | E000 FOO00

RUEDA

DELANTERA

D100

Fig. 3.2.1.1. SUB-ENSAMBLES Y GRUPOS CODIFICADOS DE UNA BICICLETA.
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I. Se inicia con abastecimiento suficiente de materia
prima (insumos) constituida por la linea metdlica:
tubos, platinas, accesorios, kits (tuercas, cadena
aro, etc.) y 1a otra linea de asientos, ballestas
11antos y asientos.

I1. Los tubos son adquiridos en dimensiones fijés, son
de primera intension soldados constituyendose 1la
estructura inicial, el armazén.

I11. Se desarrolla el proceso de amolado y pulido, a
fin de eliminar las rebarbas. '

IV. Las platinas (6mmx19mm) se cortan en dimensiones
necesarias para formar 1a canastilla, iniciandose
el;proceso de soldadura, amalado y pulido

V. En sequida en la seccidon "Pintado" se procede al
desengrase, pintado y secado del armazén y la ca-
nastilla.

VI. después del secado (armazén y canastiila), se ini
‘cia el ensamble con las piezas correspondientes a
los kits, anexandole las ballestas, llantas, fre-
nos y el asiento respectivo,

VII. E1 producto terminado se somete a un riguroso con
trol de calidad, priorizando el ajuste y alinamien
to de las piezas. '

3.2.2.1 REPRESENTACION GRAFICA
( DIAGRAMA DE FLUJO)

La secuencia grdfica corresponden a la des
cripcién del proceso productivo descrito
en el numeral 3.2.2 (ver diagrama de flujo
fig. 3.2.2.1)'

3.3, ESPECIFICACION DE LA CAPACIDAD INSTALADA .

E1 érea de produccidén de nuestra empresa a fin de analizar
los comportamientos futuros, nos ha proporcionadc las si-
guientes capacidades instaladas
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| CAPACIDAD INSTALADA
SECCION UNIDADES POR DIA

: BICICLETAS TRICICLOS

Soldadura 180 30
Pulido | 240 40
Pintado y secado 140 30
Ensamblaje 240 40

Nota: Estas capacidades son para actividades de 3

turnos por dia, de 8 horas el turno, a un
promaedio de 25 dias por mes.

3.4, ESPECIFICACION DEL CUELLO DE BOTELLA <

E1 cuello de botella del proceso productivo que norma el rit-
~mo .de broduccién, estaréd constituido por el proceso de planta
que ubicandose dentro del flujo productivo en linea, Yy, obr
poseer una capacidad instalada menor a la sumatoria de otros
procesos dispuestoé en paralelo o individuales, estreche y

canalice el ritmo de produccién de planta.

3.4,1. BICICLETAS

Proceso Capacidad instalada
Soldadura 180 unidades/dia
Pulido 240 " "
Pintura y secado 140 " .
Ensamblaje 240 " "

Luego, son dos (2) los procesos due detiene el rit-
mo de produccién: soldadura, pintado y secado.

3.4.2. TRICICLOS ‘
Proceso Capacidad Instalada

Soldadura 30 unidades/dia
pulido . 40 i ol
Pintura y secade 30 " "
Ensamblaje - 40 " .

al iqual que en bicicletas, 1os procesos restrictivos
son: soldadura, pintura y secado.

1’



CANASTILLA
PLATINA 6X9nm

AlLHRcEN DE
PJA?/A/JQS

TRAMSFPORTE Has_
TR SE/patcORTE - Sadld), -

TRICICLO TAMA-

NO STANDARD.

ARMAZON

ALMACEN DETUVEOS
CONE. STANDARIZAPAS

TRRLS . HASTH SECcliof)
SOLY 4 pyra '

ELECTRoPOS  ELECTRODOS
Y
s COKTAR DLATIVAS ;
; COVTROL DE MUE .
SECcyu MEDIDAS ,S0L24
| ), R yufﬂlrfbﬂfs PIRS be TVELS
SY ESTRUCTURA '
ity TRAVSP. 4 S6ccton SOLDAR TUBOS PakA
6 puLipo | - ARMRA2 O
(7Y AMOLAR Yy puLlR TRAWSE A4 sgccion
- puLido
-~ TT Zf:;;’ff:éff“-’”” Austar, PuL(R, VEAIF! -
, . CAK # citbo
PINTURA ESHaLTE R Bt B
' - ' TRAVS. seccronw
; o P/NTURA
\a). it ESPERR EwtR 204
‘ P& DESEUGRAGE
VERIF. cal. ’ >
20 P,b‘T&J)a. DESE”GMsﬂﬁo
121y TRALS.IEC- ESPERA : SELADO
q5 Cror' ENSsuptr PINTUORA - 4 ~
EPOX]-EVBIK. - ,
‘ ?\ PII2TARIC, VERIF.
(11} Caitoad pe P
# 4 = Tﬁﬂdg, ::&'Cc(bU
(e
: EVSAUBLE
K173 LTuedcas, chvey *
#aE. AL0s yorges]
BALLESTA, LLAGYHS
ASIENTe. OTROS
FlIoAL
TRANVSP. SEct/pn)
ConTREL CALIDAD
% ' 24 1 CowTaoL P2 -
| EwSAMBLE
75N T RAUSP. AL
ALUACEN
AlLMACEL PRO-
DUCETES TERMILADOS
, Fic. 3.2 12-1 DIAGRAMA DE PROLESO: ENSAMBLE

TRICICLOS.

..62..



CAPITULO IV

PLANEAMIENTO IDE'L A: PR%OD‘}UG’G?IbN"



4.0 PLANEAMIENTO DE PRODUCCION
4.1, OBJETIVOS -
- Elaboracidn de productos para el tiempo reque-
~rido, a un éos?é minimo total y bajo estrictos
condiciones de calidad. |
~ Definir requerimiento de mano de obra (ecalifi-
cada y no célificada).
~ Definir 'rmequeriniento de materia prima y nive-
les de existencia. '
- Definir el empleo de tecnologia adecuada.
‘- Definir requerimiento de mécuinas y herramien-
SHEE. ‘
- Elaboracidn de presupuesto para los distintos
fases de operacidn. '
- Definir requerimiento de horas-hombre y horas-

médquina. .
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4,2 TIPOS

DE PLAN

Asi como existen diferentes tipos de predicidn

(visto en el cap. 2), para el planeamlento se

con81deran diferentes ca‘tegorlas9 que, a conti-

nuacidn se menciona.

4, 2 3

h,2,2

PLANEAMIENTO A LARGO PLAZO
En planeamiento a 1argo plazc se recurre a
la investigacibén y desarrollo para mante-

ner una linea adecuada de producc1on, este

~tipo se plan incluye, planeamlento para 1a

construceidn v ‘expansidn de la planta, mo=-
dernlza01on Y ublca01on adecuadas para la .
act1v1dad de la empresa, generalmente este_

plan cubre un periodo de 5 a 20 afios.

PLANEAMIENTO INTERMEDIO

..E1 planeamiento. intermedio estd relaciona-

da a la asignacidn de los recursos finan-

cieros .a las necesidades de la compafia, .

para la implementacidn de bienes de capital,

construccidn de plantas piloto para nuevos
productos, el plan cubre un periocdo de 1 a

5 anos.

PLANEAMIENTO A CORTO PLAZO
El planeamiento a corto plazo consiste en

establecer programas de produccidn con la

‘consigluiente asignacidn de los recursos, a,

los programas actuales de produccién. Este

plan establece el nivel general de activida

" des de la empresa, tales como 'la definicidn

del nlimero de turnos de operacidn, mano de

obra requerida, requeriﬁiento de materiales
equipos y la posibilidad de mejoramiento de
distribucibn de ﬁlanta. Este plan general-

mente abarca periodos de 3 meses a 2 afios.
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4. 3

I,

PLAN DE ESCOGER

El tipo de plan que requerimds en nuestra Empresa
es "planeamiento a cortb plazo",:en mérito a.que
nuestro problema a resolver ‘consiste en definir
la cantidad &ptima de nilimero de productos a fabri

car, minimizando los costos.

PLAN DE DETALLE

‘Para ‘desarrollar el plan-de- produccidn para los
afios 1984-1985, seglin expuesto en el capitulo 2

en la prediccidn -de la demanda de bicicletas y
triciclos, en seguida se hace la exposicidn de

los datos.

4,5,1 DISPONIBILIDAD DE HORAS-HOMBRE
| CUADRO N2 4,5.1
- HORAS ORDINARIAS DISPONIBLES EN LA LINEA
(1985 - 1986)

1985 1986
MES  DIA Lores e DIAS  yona: Aeum.
Enero- 22 176 176 22 176 176
Febre* 20 160 336 20 180 336
Manzo 21 168 504 21 168 . 504
Abril 22 176 680 20 160 664
‘Mayo 22 176 856 o 168 832
Junio 20 160 1016 20 160 982
Julio 22 176 1192 $ 168 1160
Agost. 21 168 1360 21 168 1328
~ Set. 21 168 1528 22 176- 1504
Oct. 23 184 1712 23 184 1688
Nov. 20 - 160 1872 20 160 1848
Dic. 20 160 2032 20 160 2008
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* E1 mes de febrero paraliza la planta por entrar
de vacaciones el personal por lo que las horas .
anuales son: 1985 (2032-160)=1872, y, 1986
(2008-160) = 1848 horas.

4.4,2 TIEMPOS UNITARIOS

Para cuantificar tiempos unitarios utilizados
por operario en cada seccidn en producir una
unidad de bicicleta y/o triciclo se recurre a
los datos de 1984 que nuestra Empresaiensamblé
3000 bicicletas y 2000 triciclbs,'cohtando pa-
ra ello con 1868 horas al afio por opefario que

se muestra en el cuadro U.4.2
CUADRO N2 4.4.2

TIEMPOS UNITARIOS EMPLEADOS POR OPERARIO Y POR
PRODUCTO EN 1984 |

SECCION N2 de operarios Horas tota1e§ ‘tiempo unitar
por seccidn-prod al afio emplead :(hrs-produc.)

- (2) (3 )

" .. Bicic Tric, Bicic. o kel Bicic Tric.
SOLDAD. 7 9 13076 16812 4,35  8.40
PULIDO 6 5 11088 11208 3,70  5.60
PINTURA 4 " 7472 7472 2,50  3.74
ENSAMBL. 20 10 37360 18680  12.45 9,34

TOTAL . 37 28 68996 54172  23.00 27,08

La coiumna (3) se obtiene multiplicando 1868 por
cada término de la columna (2) correspondiente a
cada producto y la columna (4) se obtiene divi-
diendo la columna (3) por el nimero de unidades

producido en 1984 de cada producto.
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4,4,.,3 NUMERO DE UNIDADES A PRODUCIR

TR

En el cap. 2 se ha determinado la participacién,
de nuestra Empresa en el mercado debicicletas y
triciclos para los afios 1985 y 1986 (ver predic
cidn de 1la demanda)g el nivel de produéci6n pa-
ra 1986 se considera igual al de 1985 teniendo
en cuenta la situacidn socio-econdmica del pais
se supone que no habrd variaciones significati-
vas los indicadores econdmicos (mercado estacio-
nario), a pesar que se vislumbra cambios de poll
ticas gubernamentales. La produccidn para los
afios 1985 y 1986 se ilustra en el cuadro 4.4.3

CUADRO N2 4,4,.3

PRODUCCION DE BICICLETAS Y TRICICLOS PROGRAMADOS

ATO | BICICLETAS  TRICICLOS

(1) o (2) (3)
1985 6,240 2,800
19886 6,240 - 2,800
TOTAL 12,480 5,600

REQUERIMIENTO DE HORAS-HOMBRE

Para el nivel de produccidn deseado para 1885~
1986 en los cuadros 4.4.4.1 y 4.4.4.2 se deta-
llan.
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CUADRO N& L. 4.4,1

REQUERIMIENTO DE HORAS-HOMBRE PARA BICICLETA

spccroy . Horas-Hombre N? de operarios
: al afio ~ (3)

(1) (2) 1985 .. 1986
SOLDADURA 27,144 14,50 14.68
PULIDO 23,088 12.33 12,44
PINTURA 15,600 8.33 8.y
ENSAMBLE 77,688 41,49 42,03

CUADRO N2 u.4.4,.2
OEQUERIMIENTO DE 2/ORAS - HOry BRE pord TRre s /DS

SECCION  Horas-hombre Ne de Operarios
al afio (3)

(1) (2) 1985 1986
SOLDADURA 23,520 12.56 192,79
PULIDO 15,680 8,37 8.48
PINTURA 10,422 - 5.59 . 5.56
ENSAMBLE 26,152 13,97 14,15

Las columnas (2) de los cuadros 4,4.4.1 v 4. 4.,4.2 se

obtiene multiplicando la columna (4) del cuadro 4.4.2
por las columnas (2) y (3) del cuadro u4.4.3 correspon
diente. a cada producto y las columnas (3) de los cua-
dros 4.4.4,1 v 4,4,4.,2 se obtiene dividienao las co-.
lumnas (2) en los mismos cuadros por las horas' dispo-
nibles para 1985 y 1986 es decir 1872 y 1848 respecti

vamente

OBSERVACION: En los cuadros “4.4.4.1 v 4.4.4,2 corres-
pondiente al nlimero de operarios-columnas (3) apare-
cen cantidades con fracciones, significarid emplear ho

ras extras para cubrir la diferencia para el nivel de
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CUADRO N2 4.4.4.3
CUADRO COMPARATIVO DE PRODUCCION POR ALTERNATIVAS

. BICICLETASH® TRICICLOS®*
SECCION  ALTERNATIVA "1" ALTERNATIVA "2" - ALTERNATIVA "1" ALTERNATIVA "2"
NS de ARO NE de ARO NS de ARO Ne de ARO
Oper. 1985 1986 Oper. 1985 1986 Oper. 1985 1986 Oper. 1985 1986
SOLDADURA 14 26208 25872 15 28080 27720 12 22468 22176 13 24336 24024
PULIDO 12 22464 22176 13 24336 24024 8 14976 14784 9 16848 16632
PINTURA 8 14976 14784 9 16848 16632 5 9360 9240 6 11232 11088
ENSAMBLE 41 76752 75768 42 78624 77616 14 26208 25872 157 28080 27720
TOTAL 75 140400 138600 79 147888 145992 39 73008 72072 43 80496. 79464
N2 de Productos
por afio 6104 6026 -- 6430 6347 - 2696 2661 -~ 2972 2934
Excesp ™! e e =190 107 ee e — 172 134
Diferencia '’/ 136 P4 ww e e - 104 139 = e

* Para 1985 se cuenta con 1872 horas-afio’ por operario y para 1986 son 1848 horas-afio.

1 Exceso es el nimero de unidades demds que se produciria al afio por encima del nivel de produccidn planea
da. ' ' | '

2 Diferencia es el nimero de unidades faltantes para alcanzar el nivel de produqcién planeada por afo.



4.4,5 ELECCION DE LA ALTERNATIVA |
Para elegir las alternativas adecuadas se debe
considerar que la diferencia de horas en exce-

'so con déficit de horas deberi ser minimo,

CUADRO N2 u4,4,5,1,

CUADRQ‘COMPARATIVO.DE HORAS EM EXCESO Y DEFICIT
DE "HORAS PARA CADA PRODUCTO |

ARO ALTER BICICLETAS - TRICICLOS

NATIV. Excego|{Difer | Exceso | Difer.
1985 1 % - {3128 — 2816
2 3 R P MEET | e
1986 1 i (BODD | e , | ATHY
| g - 7211 R pO— 3628 ——

Se observa que 4657-3128 = i529 v 4370-2816=
1584, la alternativa "1" de.bicicletas“COn la-
' alterngtiva "2% de triciclos es le més'apropig
da. E1 plan en detalle (mensual) de produccidn
se presenta en los cuadros 4.t.5.2 y 4.4;5.3..
Con‘issuhhoras—hombre en la linea de bicicletas.
se tendrd 67 bicicletas comb‘inveﬁtario final

del periodo

[

—— - g —— — - —— — — o= — g e

(v1ene de la pég. 6?)

seado de produ0016n o en_su defecto 1ncrementdr ur
operario’ més para cada. 860016n,_el anallsls se pre

‘‘'senta en el cuadro No 4.4 .4 3.La alternativa No "=z
szgnlflca 1ncrementar un operario més.'

-y



| ~ CUADRO N& 4.5.5.2
PLAN DE ‘PRODUCCION DE BICICLETAS

ALTERNATIVA'I ( 1985-1985)

SECCTION - PROD. BICIC.
o ' ' SF ( Unid.)

MES | SOLDAD. PULIDO PINTURA ENSAMBLE|TOTAL| MEN. ACUMU.

ENE 2464 2112 - 1408 ~ 7216 - 13200 574  57&
| MAR 2352 2018 1344 6888 12600 548 1122
ABR  .2u64 2412 . 1408 - . 7246. 13200 574% 1696
I MAY  2ueu 2112 ‘1#08 7246 - 13200 §74 . 2270
| Juv 2240 4820 © 4280 6560 12000 522 2792
| JUL  2ue4 2112  1u08 - - 7216 13200 574 3366

| AGOS 2354 . 2016 1344 888 - 128600 548 351y

| SET 2354 2016 1344 - 6888 12600 548  L4L62
OCT 2576 2208  4&72 7544 ‘13800 600 5062
NOV  .22u0 1920 4280 6560 12000 522 5584 .
DIC 2240 1920. 1280 6560 12000 522 6106
ENE 2464 © 2412 1408 7216 13200 57% 6680
MAR 2352 2016 134k 6888 12600 548 7228
ABR 2240 1920 1280 6560 12000 522 7750
| MAY 2852 2016  434L 6888 12600 548 8298
JUN 2240 1920 1280 6560 12000 522 8820 -
JUL 2352 2016 134y 888 12600 5us8 9368
AGOS 2352 2016  13uh 6888 12600 548 99156
SET  2ue4 2112 1408 7216 13200 574 10490
| ocT 2576 2208 1472 7541 13800 600 - 11090
NOV 2240 1920 1280 6560 12000 522 11612
DIC 2240° 1920 1280 . 6560 12000 522  1243u

Z/



CUADRO N= 4.4.5.3.
PLAN DE PRODUCCION DE TRICICLOS ALTERNATIVA "2" (1985-1986)

SECLCIDN PROD. TRIC.

MES ‘sokgAnu PULIDO PINTURA ngém_ TOTAL wens.  ACUMUL.
ENERO 2288 1584 1056 2640 7568 279 279
MARZO 2184 1512 1008 2520 7224 266 545
ABRIL 2288 1584 1056 2640 7568 279 824
MAYO 2288 1584 1056 2640 7568 279 1103
JUNIO 2080 1440 960 2400 - 6880 254 1357
JULIO 2288 1584 1056 2640 7568 279 1636
AGOSTO 2184 1512 1008 2520 7224 266 1902
SETIEMB . 2184 1512 1008 2520 7274 266 2168
OCTUBRE 2392 1656 1104 2760 7912 292 2460
NOVIEMB. 2080 1440 960 2400 6880 254 2714
DICIEMB. = 2080 1440 960 2400 6880 254 2968
ENERO 2288 1584 1056 2640 7568 279 3247
MARZO 2184 1512 © 1008 2520 7224 266 3513
ABRIL 2080 1440 960 2400 6880 254 3767
MAYO 2184 1512 1008 2520 7224 266 4033
JUNIO 2080 1440 960 2400 6880 254 4287
JULIO 2184 1512 1008 2520 7224 266 4553
AGOSTO 2184 1512 1008 2520 7224 266 4819
SETIEMB. 2288 1584 1056 2640 7568 279 5098
OCTUBRE 2392 1656 1104 2760 7912 292 5390
NOVIEMB. 2080 1440 960 2400 6880 254 5644
DICIEMB. 2080 1440 960 2400 6880 254 5898
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4.6.1 BICICLETAS | |
Les datos que se mostrardn corresponden a la

6. REQUERIMIENTO DE MATERIA PRIMA

cantidad de insumos utilizados y el valor pro

medio por unidad (costo variable) en la pro-

duccidn de bicicletas.

cadena aro biclos,

.dad de producto termlnado.

INSUMOS CANTIDAD. UNTDAD - YALOR
: BICICLET. DE MED. | Por Unid | Unidad
: de insum.| de bic.
KITS* 1 c/pgte. | 150,000 | 150,000
ASIENTO-
T.LANTAS % 1 t 155,000 | 155,000
TUBOS 2 | «
.5, == 1 2.8 m 15,000 42,000
PINTURA 1/8 de galdn 320,000 40,000
, galdn -
TOTAL VALOR 287,000}
4,6.2 TRICICLOS
|INSsuMOS - | caNTIDAD UNIDAD LLLOR |
: TRICIC, DE MED. Por unid Unidad;
: de insum.| de tric.
|KITS* | 1 c/pate 150,000 | 150,000
ASIENTO- | | o
LLANTAS 1 noom 200,000 | 200,000
TUBOS ¢ i r
|1.5" .2 it 15,000 | 33,000
ITUBOS " .
3 1.50 " 30,000 | 45,000
[PLATINA .| 22.9 . 8,0007| 183,200
PINTURA ~ | 1/5 gal. " galdn 320,000 | 84,000
ITOTAL VALOR 675,200
% KITS es un paquete de insumos que incluye: tuercas,

ruedas dentadas, y otros por unl—

- ‘+* A51ento-llantas es un pqte completo para una blClCle

ta.'

skt La 1onéitud standard de tubos y esfructuras—es de é



CUADRO N° 4.6.3

REQUERIMIENTO PARTE DE MATERIALES PARA BICICLETAS Y TRICICLOS

~

BICICLETAS

AP

T RICTITCLUOS
MES Tubos #1.5" PINTURA TUBOS @1.5" TUBOS @ 3" PLATINA 3"/16x1"/?2 PINTURA
Cant(m) Valor CAnt. Valor . Cant. Valor Cant.. Valor Cant. Valor Cant. Valor

ENERO 1579.2 23688, 73 23360, 614 9210 418 12555, 6389 51112, 56 17920,
MARZO 1534:2 23016, 68 21760, 585.2 8778 399 11970 6091 48731, 53 17024,
ABRIL 1607.2 24108, - 73 23360, 614 9210 418 12555 6389 51112, 56 17920,
MAY0O 1607.2 24108, 73 23360, 614 9210 418 12555 6389 51112, 56 17920,
JUNIO 1461.6 21924, 65 20800, 559 8385 381 . 11430, 5816 46533, 51 16320,
JULIO 1579.2 23688, 73 23360, 614 9210 418 12555 6389 51112, 56 17920,
AGOST 1534.2 23016, 68 21760, 585 8778 399 11970 6091 48731, % 17024,
SET 1534.2 23016, 68 21760, 585 8778 399 11970 6091 48731, 53 17024,
oCT 1680 25200, 75 24000, 642 9636 438 13140 6687 53494, 58 18688,
NOV 1461.6 21924, 65 20800, 559 8385 381 11430 5816 46533, 51 16320,
DIC 1461.6 21924, 65 20800, 559 8385 381 11430 5816 46533, 51 16320,
ENERO 1579.2 23688, 73 23360, 614 9210 418 . 12555 6389 51112, 56 17920,
MARZO 1534.2 23016, 68 21760, 585 8778 399 11970 6091 48731, 53 17024,
ABRIL 1461.6 21924, 65 20800, 559 8385 381 11430 5816 46533, 51 16320
MAYO 1534.2 23016, 68 21760, 585 8778 399 11970 6091 48731, 53 17024,
JUNIO 1461.6 21924, 65 20800, 559 8385 381 11430 5816 46533, 51 16320,
JULIO 1534.2 23016, 68 21760, 585 8778 399 11970 6091 48731, 53 17024,
AGOST 1534.2 23016, 68 21760, 585 8778 399 11970 6091 48731, 53 17024,
SET 1579.2 . 23688, 73 23360, 614 9210 418 12555 6389 51112, 56 17920,
OCT 1680. 25200, 75 24000, 642 9636 438 12140 6687 53494 58 18688,
NOV 1461.6 21924, 65 20800, 559 8385 381 11430 5816 46533, 51 16320,
DIC 1461.6 21924, 65 20800, 559 8385 381 11430 5816 46533, 51 16320,
Valor en miles de soles (valor presente), para los meses venideros es necesario proyectarlo en base a la tasa inflacio-

naria

0 en su defecto convertir en monedas duras.



4,6.3 ABASTECIMIENTO DE MATERIA PRIMA

El abastecimiento de materia prima para ambos
productos presenta dos éaracteristicas, para
el caso de tubos, platina y pintura no exis-
Lteén dificultades para aprovicionarse; en el
mercado local existen varios proveedores y
los pedidos se reciben el mismo dia de la or-
den de compra, igual sucede con asiento-llan-
tas que él'pedido es recibido 1 & 2 dfas des-
pués de la orden; en cambio con los kits (im-
‘poﬁtado) existe cierta dificultad, los pedi-
dos se reciben 3 & U4 meses después de la or-
den, lo que requiere es optimizar los compo-
nentes que involucran en el costo de abaste-
cerse de los materiales y -como el proveedor
de kits para bicicletas también es para tri-
ciclos, entonces serd necesario tratar como
si fuesen un solo tipo de kits considerando

los promedios
a) Costo de Pedido (Cp)

Cp=Cc % N

donde cp= costo de adquisicidn anual
Cc= costo de hacer compra una vez

'N = Frecuencia de compra

donde N= D

q

D = demanda anual de kits:
g@ = cantidad de almacenado (prome-

dio para 3 meses y medio) -

qQ = 6240 + 2800% 3.5 = 2,637 unidad
12

o
u

S040 = 3.42= 4
2637
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En nuestra eﬁﬁfé8a3éiwcbéto pafa hacer una.com-- .
Pra al ekterior.repbesenfa los siguientes:suel-
do de personal,.gastos aduaneros, trimites admi-
nistrativos de qomppgﬁy:btros'representa
'S/;M‘SO0,000'1uego{el£cdét6*anual de pedido serd

cp= 4'500,000 % 4 =-18'000,000

cdlculo de lote econdmico de compra

e PTZ RO X ‘D_‘
ol oPxma

donde:

P = Precio.gnifarioipromedio de Kits

P = 150,000 + 150,000 = 150,000
2 ~ "a

Ta= Tasa de almécehamiento -(0.1)

Dy * Dy

D = 6240 + 2800 = 9040

Le=|2 x 4'500, x 9040 = 2329
&f 150, x 0.1

Frecuencia de cdmpra ﬁ=2 = :9040 = 4

e

Le 2328

4.7 REQUERIMIENTO DEL PERSONAL

4.7.1 La resefia que se presenta, corresponde a la dis-
. tribucidn de la fuerza laboral péra 1984, Para
- las lineas de bicicleta y triciclo se emplearon
el siguiente personal



PERSONAL DE *PLANTA

" SECCION Y/O N2 de Nede
OFICINA OBREROS EMPLEADOS
SEC. Soldadura 16 1
Sec., Pulido - 1
Pintura 8" 1
Ensamblaje .30 |
Embalaje- : " B 1
Almacén .4 3
Oficina de PlanfaxQQ' o

 TOTAL 7y 11
'PERSONAL DE OFICINA
DEPARTAMENTO N2 DE PERSONAS
Administratibd 8
Ventas 5

TOTAL | 3

4.7.2 PERSONAL DE PLANTA Y DE OFICINA REQUERIDO PARA
1985~ 1986 '

a. PERSONAL DE PLANTA

# SECCION N2de OBREROS N2de EMPLEADQOS

Soldadura 27 ug
Pulido 21 2
Pintura - 14 2
Emsamblajé - 56 2
Almacen - 4
Embalaje 2
Oficina b

TOTAL 132  ” 18
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- . PERSONAL DE .OFICINA

DEPARTAMENTO " N2de EMPLEADOS

ADMINISTRATIVO 8
VENTAS . B
TOTAL : 13

4.8 COSTO DEL PLAN DE PRODUCCION
4.8.1. COSTOS VARIABLES (unitarios)

‘a: MATERTA PRIMA DIRECTA

MATERTIALES COSTO (MILES)

BICT, TRICT .
Kits 150, 150,

- Asiento-llantas 155, 200,
Tubos 142, 178,
Platina . - 1838: 2
Pintura o, 64,
soldadura 20, 40,
mat. para pulir 10, . 15,

SUB-TOTAL 477, 8§30, 2

b. COSTO DE MANO DE OBRA DIRECTA

Operarios (5,000 s/n-seccidn) 115, 135,4
Benef. sociales (40% del costo)ib, = 54,

SUB., TOTAL 161, 188,

C. COSTOS INDIRECTOS

| COSTO/PROD—MILES

RUBROS - BICI. TRICT .
Insumos 30, Lo,
Energia 60, 80,

-Lubricantes 15, 20,
" otros (10% de - A .
atb) e e

SUB TOTAL . 169, 2u2,



4.82. GASTOS FIJOS

a. REMUNERACIONES DEL PERSONAL DE PLANTA (ANUAL)

( MILES )
Cant.
. Ing. de Planta 1 s
Jefe de control
de calidad
Jefe de almacén. 4

Supervisores de
e
linea © 8

Bmpieados y obre-
oS 21

- SUB-TOTAL

Beneficios soéialés (35%)

SUB TOTAL

monto
427000

241000
18'000

,153'000

.. 201'600

4397200

1531720

592,920

b, PERSONAL- DE OFICINA (ANUAL)

Cant.
DIRECTORES b
_Empleados g
Benef. sociales
SUB TOTAL

TOTAL REMUNERACIONES

Remu.
(miles)

2887000
867400
131'000

505440

1,098'300

c. GASTOS GENERALES (ANUAL-MILES)

. Utiles de oficina
Mate. limp. otros
energia
Transportes
amortizaciones
intereses
otros (10%)

SUB-TOTAL

' TOTAL GASTOS FIJOS
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L5'000
15'000 -
25'000
40'000 °
240'000
607000
42'500

4671500

1'565,800
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Los gastos fijdélsé’asignaﬁ'propofcibnal-
mente a las lineas, asi para la 1inea de
bicicletas corresponde s/ 1,096'000,000
(70%) y para la linea de triciclos
S/.469'800,000 ('30%) |

PUNTO DE EQUILIBRIO

, . punto de «equilibrio se utlllza para ha-

cer las relaciones entre 1os beneficios,

'los costos fl]OS, costos varlables y el

volumen a venderse, como NUPSTRA EMPRESA,

_produce 2 lineas de articulos, entonces se

rd neceésario determinar €l punto de equili -

brio en forma separada con los datos de
:’los.numerales; 4,8.1 v 4.8.2. ( en éste Q1

1mo numeral esté&n los gastos fijos en for

ma proporcional.
Los ‘precios de venta sin (miles de soles)

Bicicleta : S/. 1'100, (Pug)’
Triediele ¢ 57/. 1'5D0, (PuT)

a. PUNTO EQUILIBRIO BICICLETA

Pc_= G f , -
B B 5 2098 000 o 2 sug und. ¢
PVB- CVB 1'100- 877 -

b. PUNTO DE EQUILIBRIO : TRICICLO.

T

Pet= 6 T 4+ - 1469'800 = 1966 uni.”
P Vt-Cvt 1'500-1'261
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
En ei mér;édo de bicicletas, nuestra Empresa‘partiqipa del 11.0%
para-l985 y 1986 se proyecta participar de1’13.6%?'para ello de-
‘be‘efectuar-en.forma agresiva el desarrolléfde ventés..

Para triciclos en 1984 -participé en 22.6% para los aﬁos l985 -
1986 debe barticipar en un 25.4% siguiendo }é miSﬁa tonica de -
ventas para bicicletas.

En cuanto a 1la éapacidad instalada para bicicletas es de 42,600
unidades /afio y triciclos 9,GOO unid/aﬁp lo que pepresenté que
la planta tiene una capacidad instalada ociosg'de‘BS% para bicis!
cletas y 68% para triciclos, generando captitél inmbvil en equi-~
pos e instalaciones del local, ésta situacidén no se puede resol-
ver, mientras las condiciones econdmicas del pais no mejdfen.

Es necesario hacer programas de produccién.empleando en forma ma
' siva mano de obra, contribuyendo ain en un minimo porcentéje a -
descongesﬁionar el probléﬁa social gqurado por falta de empleo
v que el costo de mano de obra en éstas cpndici&nes tiene la teg
dencia de ser semi-fijo,.

Utilizar insumos nacionales (tubos, platinas y otros) en cuanto
a los Kits, por el moﬁento es recomendable trabajar con importa-
do en vista de que-los partes eleborados son mas costosos.

En cuanto al nivel de prOducéiéﬁ programa pafa 1985 - 1986 se -
debe mantener en vistas deSque las persbeofivas del mercado son
estacionarias. | |

Las cantidades minimas a producir en cada afio son 3,740 unidad
‘de bicicletas que representa 60% de 15 prpducéiéﬁ planeadé para
que los costos seén iguales a los ingresos es deqip no hay per-

didas ni ganancias. (ver 4.8.3).

8/ ..



ANEXOQO I

TABLA N2 I-A00O

SUB-ENSAMBLE A: BASTIDOR ADOO

CANTI

CODIGO NOMBRE BicT MATERTAL FUENTE
A001 Unién Central 1 Hierre fundide cempra
A002 Soporte de asien

~ to 1 ¢ 38mmx20G (tu-
. bo) Manuf.
A003 Concetor de Asien
to 1 20 G B.C. .
AQ04 Base 1 g 28 x 16 G compra
tubo acero
R.S.E.
A005 Conectores 5 16 G.tubo de
: acero al car compra
bono R.S.E.
AG06 Cumbrera 1 16 G tubc de
~ acero al car manuf.
bono R.S.E.
A007 Unidn cabezal-cum
brera 1 20 G, Acero
de bajo carb. manuf.
A008 Cabezal 1 g 32 x 20 G
tubo R.S.E. .
-A009 Pines 10 ¢ 3 alambre ;
de acero
A010 Pernos y tuercas 5 ¢ 6.5 compra
A011 Pasadores 2 g 4.7 acero .
bajo carb. manuf.
A012 columna de asien :
to 1 ‘6 25.4 x 18G
tubo R.S.E. "
A013 Empaquetaduras 4 ¢ 40 compra




TABLA N= I-A100

SUB-ENSAMBLE: BASTIDOR: A100- GRUPO PUEENTE DE CADENA "A100

asiento

CODIGO NOMBRE CANT.
BICICL. MATERIAL FUENTE

Al101 Asiento de

cadena 2 g 22 x 18120G Manuf.
A102 Unidén de Al01

con apoyo de

asiento 2 18 G. platina compra
A103 Union de A100 2 18 G. .
A104 Soporte para
- cadena i 18 G. "

" TABLA I, A200
SUB- ENSAMBLE : BASTIDOR A00Q-GRUPQO APOYO DE ASIENTO
CODIGO NOMBRE CANTI.
: BICICL. MATERIAL FUENTE .

A201 Tubos de apoyo :

de gsiento 2 g 16 x 20 G. Manuf,

tubo R,S.E.

A202 0jal de unién 2 206 compra

inferior de

A201 con Al02
A203 . O0jal de unién 2 206 ;

A200 con ADO4
A204 Soporte para
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E -nABLA:EQ Booo I T R PO W g -
SUB- ENSAMBLE Booo_*ﬂxwou T T el

CODIGO  NOMBRE -~ CANT. MATERIAL  FUENTE
Doty e e PR A BTETL 0 w0t iw et e s B

, ‘jGWBOO3:;‘jVé3tago‘“;3jff}7ﬂ' 'fi ¢ 22mm % 16 -

B001 Mango o -.1 | ¢ 22mm x 16 _ S
' : " 6 RSE ~ Manufact.

BO02  Agaradera = - 114G CRCA IR &
ST Tubo .de ace- A S
| ;"ro g - e P b ai s i

. - o € ReS.E: tu- | © .
L e L 5 vk - bo de acero o

'BOO4 " Permos- . . b 4 15mm Ns " compra |
B00O5 . Empaquetadura = -4 ¢ 18mm Ms - »leo e it

B0O6 “Tuercas R 4 d Smm M. S.

' ' se . ensambla _ e e
timdn con ac - . . e
sesorlos ‘ Y, s b R

" B007 ' Rodillo-Palanca . 2 ‘& Atmm’Rm. ¢ R

B008 - Resorte. de pa- - '
- lanca - 1 16 G resorte
de alambire ‘de
acero N
BOO9 Soporte lengueta A
: frontal A 1 10 GMS ‘platina ' manufactura

B010 Soporte lengueta .
posterior ' 1 106 M.S. plati-

na n

BO11 Bmpéquetadura para
B00O7 2 106G M.S.platina compra
B012 Tuerca de palanca 2 @ Qmm'RwS.E. u

B013 Véstago de unidn o
-de B0O0S-BO10 =~ . 2 1OG alamb HsBs ©®

BO1y Perno de expansidn 1 "¢ 7 mm x O. 98 (fAlete-
y ‘Poso) sSe énsam-
bla timdn con hor
qullla L -~ Compra
"

...Bois . MBmpaq.lde exuan81on “i. et 20 G M. S.; CRPC I ) R
."B016 . . _cono _ - - : ;;_@1 é22mm M "S.e. o ek an PO g B

"B017 ' asidero de t;mon ’" 21”f ‘celuloide o

ad



TABLA N° I COOO

SUB~ ENSAMBLE RUEDA PGSTERIOR C@OO

CODIGO .NOMBRE — CANTI | MATERIAL - FUENTE

'C001 Buia , 1 - 20/2uG-CRCA- '~ -compra
R = - platina tol. |
40,80~ -
-0.75 mm

Coo2 Rayos de :
rueda 40 - 45G.alambre L ‘ :
' " acere.al car - - IR L
« ¢ «-bono Hole. .o LF e W
- #0,0 ¢ o =
" =0,8 mm .- )7 compra '

. €003 ‘Niples . . . .u0 fé 3.8 mm broa -
. & Lo ‘ce extruldo - . compra -

- COOk ‘einta 1 3.5 x 1 om w3 .. .
. . ecinta de raydn.- .compra _ . ..

C005 bucle para . C '
cinta- 1 28 Ba ; compra -

Cc100 rueda post. 1 detalle 'de par S
S - 70 tobla NeI-C100° .- ecompra-: - "o
C006 empaquet. 40 f23G _ . compra
C200 - vrueda libre 1 detalle de par N

- tabla NeTI- C200 compra

C007 alambre 1 28" x 1 1/2" "

coo8 tubo con val
' vula i ! ' compra

TABLA N2 T~ C100
SUB-~ ENSAMBLE: TIMON CO000- RUEDA POSTERIOR C100

CODIGO NOMBRE CANT, MATERTAL FUENTE
BIGT :

€101 casco de ® :
rueda | ¢ 27mmx 16 .G
' tubo acero sin
.costura niquela
do .y cromado ~ compra

Cc102 pinza de dis- | . .
' tancia 1. . .14G. M.s platina " |

B e s T gy v M

4 -" T

«.// continfa

85



CODIGO NOMBRE CANT.  MATERIAL FUENTE
‘ ' IR - 1 < A .
€403 Copas de bola
de rueda : 2 J4G.CRCA :
- pulido DV 600 compra
y pulido |
Ci0u Rayo de rue- .
da | 2 12G. CRCA pla

tina RH. filg
te a corte'li

‘bre. R
c105 eje de rueda i @3 9.5 mm ba-
- © rra de acero "
pulido
-C106 Billa de acero 118 ® 6.3 mm metal

de baja alea-

< "
cion cromo

C108 cono de ajuste 1 ¢ 17mm acero i

C109  empaquetadura 2 14C CRCA pla-
g tina cromada
y niquelada

@ 9 mm 0

C110. tuercas 2
£43q empaquet. 2 é 0.5 mm o
0442 Pinza aceitera 1 25 G.resorte
de acero H
€113 Ajuste de cade :
nas 2 é 6.5 mm M
Ciliu Pinza de ajuste
de cadenas - ° 20 G, M.,S. cro-
| mado y niquelado "
e Tuerca para ajus’
te cadena % . A u.7

TABLA N2 I, C200
SUB- ENSAMBLE: RUEDA POSTERIOR C0G0-C00 LA RUEDA C200

CODIGO NOMBRE CANT, MATERIAL FUENTE
, "8 BICI, | '
C201 cuerpo de la : ‘
, rueda 1 % 38 mm ENIA
: ' ACERO dure:za
600 D, U compra

. . CONTINUA ..

BE6



continla Tabla N2I.C200

C008

CODIGO ‘NOMBRE CANT. °~ MATERIAL FUENTE
‘ BICI .. ... L A aap me
C202 Rueda de en- é 83 mm ace-
granajes i ro ENIA _compra
e I3 Reten de 1la
rueda 2 embut. U4mm
prof. "
c20u reten pines 2 ¢ 1.5 M.5, :
alambre H
C205 enpaq' de re-
t&n 2 28G, lé&mina
: acero "
C206 billas de ace
: 0 ' 108 ¢ 3mm bajo
_ cromo L
C207 rueda cdnica 2 $ 82.5 mm
acero ENIA "
TABLA N2 T, DO0OO
SUB-ENSAMBLE:VRUEDA FRONTAL DO0OO
CODIGO NOMBRE CANT . MATERTIAL FUENTE
, , BICI '
D001 Margen fron- ' a
tal i ! 29/24 G.CRCA
con tolerancia
idéntico a C001 compra
D002 rayos de rue-
' da 32 idéntico a C002 M
D003 niples 32 idénticos a C003 "
DOOu empaquetaduras 32 idénticos a C007 "
D100 rueda frontal i detalle en tabla
I-D100 "
D005 cinta g idéntico a CO00S B
D006 Hebilla para. |
cinfa 1 idéntico a C006 B
D007 inflador 1 idéntico a C008 "
D008 tubo con va&lwvula 1 idéntico a i

E7



TABLA N2 I. D100

SUB-ENSAMBLE : RUEDA FRONTAL D000 CON RUEDA FRONTAL D100

CODIGO NOMBRE CANT, MATERIAL FUERNTE
BICI
BLo3 casco de rue- |
da frontal 1 ' @d 27mm x 16 G
de cuero sin cos
tura cromado y
niquelado compra
D102 bola de copa
de la rueda
frontal . 14 G.CRCA dure- compra
za 0.2 mm prof.
600 DU
day ' tina niquelado
y cromado i
Di0ou Eje de la rue 1 ¢ 8mm. acero pu 6
da frontal lido
D105 Cono de.ador- 1 ¢ 17mm acero o
no ENIA dureza 600
DU
D106 ajuste de cono 1 ¢ 17mm idéntico "
a D105
D107 billas de acero 18 ¢ 6mm acero cro- .
mado
D108 empagueta. de . 2 14 G, CRCA niq. W
copa cromado
D109 enpaquetaduras 2 ¢-8 mm M,S., "
D110 Tuerca 2 é 8 mm BSW B
D111 Grapa de aceite 1 25 G, resorte de -

acero templado y
pavonado

B8



- TABLA Ne 1 E000

SUB- ENSAMBLAJE: JUEGO SOPORTE EO00O

CODIGO NOMBRE CANT. MATERIAL ' FUENTE
BICI. ] ) L
E001  concet para tu- 3 é 16mm M.S. compra
bos de soporte ‘
EQD2 perno y tuerca 2 é 6mm BSW -
EQO03 empaquetaduras 3 g 6mm M.S. f
EOQUu tubo de soporte ¢ ¢ int. 2.4 mm
- frontal M.S. _ n
E005 conector estri- 2 ® 5 ext. o & 5
bo soporte int tubo M.S.
E006 Estribo-Soporte 2 13 G. M.S. i
Frente-poster.
E007 . pin de estribo L 4G, H.B. alam-
bre =
EQO0S8 zapata’de SOpOPr- m 18 G. M.S., lami- ¥
te : nado en frio
2R izquete R Beper caucho moldeado .
E010 pernos y tuercas I d 4,7 mm BSW “
TABLA N2 I F00O
SUB- ENSAMBLE: TRAKNSMISION FO0O0O
CODIGO ) NOMBRE CANT, MATERIAL FUENTE
F001 Rueda de la cade- 1 3mm esp. dientes compra
na _ 2.80 a 3.05mm ’
F002 Bielas: derecha e 2 ¢ 32mm barra de
izquierda acero laminado a _
20 TPI whit-worth B
F003 pin 2 é¢ 10mm M.S,, 6mm |
x 26 TP1 "
Foou empaquet. 2 d 10mm M.S. .
FOOs . tuercas 2 d €mm x 26 TPI u
FOO06 Empaq. para re- ,
‘sorte 2 Tmra DI x 166G 4,8, "
F100 pedales 2 detalles tabla N2
' BaedmatsBads "
F200 cadena 8 detalles tabla ,

2. =2 & 9




N ‘"TABLA Ne T F100
~ SUB-EMSAMBLE: TRANSMISION FO00-PEDAL F100

CODIGO NOMBRE CANT, MATERIAL FUENTE
LR BICT A N
F101 Tubo de pedal 2 . ¢ 16 ext. 186 - compra
: tubo de acero
"RSE niq. y cro
mado |
: "
F102 bola de carre- b ¢ 16 ext.l14G
ra CRCA prof 0.2
. mm x 600 DU
103 "Jjebe de pedal 2 . caucho moldea- .
do "
Fi0y4 barra de cami- | _
' llero b 4G, D.B. alam- h
bre
) 1"
F105 billa de pedal 48 ¢ 4 aleacidn de
bajo tromo
F106 Ejes de pedal 2 $ 22 mm acero. "
o ENIA dureza 600V
F107 Conos del pedal 2 ¢ 17mm dureza 600V "
F108 empaquetadura 2 ¢ 8mm M,S, .
F109  tuercas g ¢ 8mm BSW "
F110 acero —~ 2 186G, M.S, i
g A I camillero del ‘
pifidn 8 é 4.7 mm B.S.W "
r449 Resorte con emp. 8 ¢ 4.7 mm M,S. ¥
TABLA N2 I, F200

SUB- ENSAMBLE: TRANSMISION F000 CADENA F200

- WA SR G G S G P e S GEP G G GO DA WED G SR ey SR Gen SN G SER O GEU M W e ED mms S G DN e S e S e SN @ G Gew B Can G e Gme Som B e G G So

Pt e e G S S G w— e Cwn W SR e VIR e G fmm W TER G g G EEe T e s W VAN g S G WS e G MR e b G GEn G e AR G e W S G S GE

r201

Platinas inte-

riores

18mina de ace-
ro imm espesor

. U8~-51 MM de an-

cho

N

Continta. «



continfia Tabla N2 I. F200

CODIGO NOMBRE _ CANT. MATERIAL

F2U2 forro 112 acero cde 0,7 compra
J ~0.75mm espe-
sor, 5-5,5mm
ancho l&mina
de acero

F203 rodillos ' 112 imm. espesor, "
- 55~-60 mm ancho
- dureza 600V

F20u platina ex- "
terior 112 igual que F20°9
F205 pines para s s alambre de ace-
fijar ro ¢ 3.6-3.68mm "
F206 Resorte grapa 1 @& 1mm acero para P
resorte
P207 Pines de conexidn 2  alambre de acero "
é 3.6 mm

71
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