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INTRODUCCION

Actualmente, debido a la situacién por la que atraviesa el
pafs, resulta importante y necesario, dar impulso al desa-
rrollo de proyectos, que permitan la optimizaci6n del apro
vechamiento de los recursos con gque se cuenta. Dicho de --
otra manera, la crisis en nuestro pais se ha hecho inminen
te; la devaluacifn de la moneda, la creciente alza en el -
costo de la vida y el desempleo, son problemas que han-ido
afectando a cada individuo e institucifn de la nacifn. La
empresa gue se analiza en esta Tesis no ha sido la excep-

cién, pues se enfrenta en estos momentos a una etapa diff-
cil y a la vez decisiva, para su buen funcionamiento poste

rior.

La problemitica particular de esta etapa, ha sido la que -
ha motivado al elaborador de la presente Tesis a desarro-

llar un proyecto que analice la factibilidad de reubicar -
la planta en cuestién, en un sitio m&s conveniente que per
mita el sano desarrollo de la misma a través de los préxi-

mos afos.

Lo anterior implica también generar una mejor relacién en-
tre las 8reas de la empresa, y por lo tanto, mejorar los -
tiempos de fabricacién, reducir los costos y claro, incre-
mentar la productividad. Este incremento en productividad,
a su vez, eleva el nivel tope productivo de la empresa, ==
~ permitiendo a la misma seguir con un crecimiento normal y

y no llegar a ese tope en tan poco tiempo.



Las mejoras planteadas anteriormente, se pretende lograrlas
considerando el mismo equipo de la planta actual, séloc que-
en este caso, se hace uso de algunas técnicas y procedimien

tos de la ingenierfa para llevarlas a cabo,

El tipo de empresa que se somete a este estudic es uno cla-
sificado dentro de la industria litogr&fica; es decir, la -
dedicada a la reproduccifn por medio de la impresién sobre-
papel, que como se podri observar a lo largo de esta Tesis,
presenta en la actualidad amplios horizontes tanto desde el

. punto de vista comercial, como técnico y financiero.

La metodologfa utilizada en la elaboracién del presente es-

tudio es la siguiente:

En el primer capitulo, con el fin de informar al lector del
resultade del proyecto, se conjuntan cada una de las obser-
vaciones y resultados de los capitulos posteriores y se dan

las conclusiones y recomendaciones finales.

En el segundo capftulo, para entender el ramo de esta empre
sa, se hace una explicacién de lo que son las artes gr§fi-
cas, su degarrollo a través de los afios, y se explican las-

técnicas y procesos principales de impresién.

En el tercer capitulo se describe detalladamente la planta
actual, considerando sus antecedentes, situacién actual, or
ganizacibn, localizacién y su distribucién de planta actual,

para lo cual se anexan los planos correspondientes para su



mejor ejemplificaci6n. También se analiza la problemStica
general de la empresa, para después poder estimar las ven
tajas y desventajas de las posibles alternativas de solu-

cidn.

En el capftulo cuarto, de acuerdo con ciertos factores ta
les como el aprovechamiento de los beneficios fiscales, -
localizaci6n del mercado, proveedores, etc., pero, princi
palmente, cercanfa con el Distrito Federal, se analizan -
las posibles zonas en las cuales serfa m8s viable locali-
zar la planta en cuestifén. También se presenta un progra-
ma de implementacién para un proyecto de esta Indole, que

sugiere una forma conveniente para llevarlo a cabo.

En el quinto capftulo, se propone la mejor distribucién -
cue se deberd tener en cuanto a edificio y maquinaria econ
cierne, dentro de la nueva planta, asf{ comec un an8lisis -
comparativo de tiempos productivos entre la ubicacién ac-

tual y la propuesta.

En el sexto capftulo, se lleva a cabo un andlisis econémi
¢co de la solucibn propuesta, analizando la factibilidad ~
financiera que implica algunos anflisis financieros nece-

sarios para la toma de decisiones finales.

Por Gltimo, en el Anexo nfim. 1, se explica ms a detalle-
lo que a beneficios fiscales se refiere, y se presentan -
algunos mapas de las zonas destinadas para la reubicacidn

industrial.



CAPITULO I

RESUMEN EJECUTIVO

CONCLUSIONES:

El presente estudic se destind a servir como base en el
proyecto de reubicar una planta de artes gréficas, sin la ad-
quisicién de nuevo equipo. Por lo tanto, las consideraciones -
hechas en los capftulos posteriores s6lo toman en cuenta lo re-
ferente al cambio de ubicacién; es decir, s6le se calculan los
gastos de mudanza, fletes y gastos necesarios para cambiar la
planta de lugar. El haber considerado equipo extra para la nue-
va planta implicarfa otro anflisis econbmico muy diferente al
que en la presente Tesis se realiza; pero &ste es un punto im-
portante de tomar en guenta, pues en este ramg ipdustrial, los
equipos se estdn modernizando constantemente.

Anhora bien, al finalizar el presente estudio, se llegh
a las siguientes conclusicnes:
~La empresa en cuestibn, pertenece a un ramo que ofrece una se-
rie de posibilidades de éxito, dado el tipo de servicios que -
ella proporciona a cualquier rama industrial o comercial.
Esta es una situacibn alentadora que quiz8 ayude a justificar
el cambio de lugar de la planta.
Por otro lado, si se toma en cuenta el pronbstico de venta-
para los siguientes afos, resulta conveniente contar con una
planta que,debido a que seria funcional, los procesos produc-
tivos se desarrolarfan con la rapidez y con la calidad gue se
requiere.

_Correborando lo explicado en el punto anterior y considerando
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gue las actuales instalaciones de la planta son poco funcionales
se prescnta ahora muy prdxima la fecha de alcanzar el nivel tope
productivo, generando por lo tanto, una serie de problemas tales
como el no poder aceptar determinados pedidos que impliquen grane
des volOmenes de produccidn. Esto lbgicamente, sucede si se sigue
laborando a dos turnos y a un setenta por ciento de su capacidad
mixima utilizada.De aqui surge entonces, la alternativa de implan
tar un tercer turno, aumentando el porcentaje de utilizacibn a un
ciento por ciento. Esto, a su vez, engendraria una serie de éro—
blemas tipicos al mal funcionamiento del equipo, debido a la fal-
ta de tiempo para dar el mantenimiento necesario al mismo, al des
orden de materiales en proceso, congestionaniento excesivo, etc.
Por consiguiente, se deduce que esta alternativa de solucibn no -
serfa la mis adecuada, por lo que el proyecto de reubicar la plan

ta, resulta digno de consideracién,

-hnalizando un poco la zona donde actualmente se encuentra la -
planta, es seguro que dicha zona se sobrepoblari ain mis, difi--
cultando por lo tanto, el acceso a la misma, desatando o bien -
incrementando, una serie de problemas que, como son independien-

tes de la empresa misma, serln dificiles de resolver.

=En lo rue a rentabilidad del proyecto se refiere, puede decirse
que el mismo es lo suficientemente estable como para ser conside-
rado conveniente. Sus ventas netas, presentan una tendencia «-

consistente de acuerdo a la que actualmente se tiene, -
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indicando con é&sto, que la rentabilidad del proyecto es ade-

cuada.

-Financieramente, el proyecto se cbserva definitivamente via

ble;aunque su inversién inicial es fuerte, su rendimiento -

es magnifico y apartir del primer afio, se comienzan a tener

una serie de ingresos generados por el cambio de ubicacién

los cuales se dejarfan de ganar si el proyecto no se llevara
a cabo.

También, debido a que existen ciertos pardmetros que varfan-
dependiendo del lugar recomendado para la nueva ubicacién, -
se provoca una reduccibn tanto de los costos fijos como en =~
los variables y éstos, a su vez, modifican el estado de re-=-
sultados de manera conveniente para la empresa, dado que se-
genera un ahorro marginal que fortalece la estructura finan-
ciera de la empresa misma.

- Debe tomarse en cuenta que, debido a varias circunstancias
que se presentarin a lo largo de este estudio,el punto de --
equilibrio de la empresa ha cambiado de posicidn siendo este

cambio favorable, provocardo una disminucidn en el riesgo -

de las operaciones de la empresa, convirtiéndola por lo tan

to, en una entidad mis estable.

Al hacerse el andlisis de valor presente, se ve que al ---

cabo de los 10 afios de operaciones, descontando los descuentos



CAPITULO 1.

RESUMEN EJECUTIVO



en el valor del dinero a través del tiempo mediante una tasa -
alternativa de retorno del 10 por ciento, se tiene un incremen
to neto del capital inicial de $869.02 millones de pesos. Esto
se corrobora calculande la tasa interna de retorno del proyec-

to que resulta del 36.108%.

Por consiguiente, debe concluirse que el proyecto de --
reubicar la empresa en cuestién, cuyas utilidades tienden a me
jorar considerablemente, resulta financleramente viable, pues-
to que los flujos de efectivo calculados (ahorros proforma) re
velan un beneficio econémico conveniente para la recuperacién-

pronta de la inversi6n.

RECOMENDACIONES GENERALES.

Este estudio de reubicacién industrial fue desarrollado
considerando que para su realizacién, se utilizan los recursos
propios de la empresa. Esto quiz§ no es lo m&s conveniente, --
pues si se considera algfn financiamiento, la realizacién del-
proyecto no repercutir§,tanto en la economfa de los propieta--

rios, como en la de la empresa.

Debido a lo anterior, se recomienda llevar a cabo otro
andlisis econSmico, dentro del cual se analicen distintas alter
nativas de financiamiento y, entonces, determinar el plan mis
atractivo para los accionistas. Este tipo de an§lisis queda ==
fuera de lo que se contempla en esta tesis, por lo que no se -

analizan cualquiera de esos planes.






CAPITULO IX

"LAS ARTES GRAFICAS"




CAPITULO II
"LAS ARTES GRAFICAS"

El presente capitulo trata scbre los principales procesos
y técnicas de impresifn llevados a cabo en la empresa, con el fin
de tener una idea amplia y suficiente sobre los procesos que de -
una u otra manera, se mencionarén conforme se vaya desarrollando

esta Tesis.

Por lo anterior, se mencionan algunas definiciones sobre el
tipo de industria a la que pertenece la empresa (las artes grifi-
cas), el desarrollo de las artes gr&ficas a través de los anos, -
as! mismo, se presentan algunos croquis para esquematizar las téc

nicas utilizadas.

2.1. DEFINICIONES.

"Arte es el conjunto de reglas de una profesién.”
"Grdfica es el arte de representar los objetos
por lineas o figuras”.

“ARTES GRAFICAS: expresifn con la que se designa
el conjunto de procedimientos para reproducir co

pias de escritos y dibujos". {1

Ahora bien, también bajo el nombre de gr&ficas se incluyen
todos aquellos elementos de color y composicién que si se emplean
en forma conjunta hacia el cumplimiento de un objetivo en particu

lar, se llega a la creacifn de lo que hoy se llama "obra de arte".

(1) Pequefio Larousse Ilustrado.- Miguel del Toro y Gisbert.~- Edi-
torial Larousse. México, D.F., 1980,
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Es necesaric recalcar que no es un simple trabajo libre; si-
no por el contrario, se debe tener muy claro el objetivo al que se
pretende llegar. Por lo tanto, entre ese tema libre que se menciona
y el uso de las grificas, encontramos un amplio campo, muy especf{fi

co, al que se le llama "campo de las artes gr&ficas".

Las artes gr&ficas son, por consiguiente, un género muy in~
dependiente gque se relaciona con trazos y diferentes té€cnicas de im
presién que deben cumplir con clertos requisitos de disefio. Con es-~
tos, gracias al principio de reproduccidn mGltiple, nos es posible
crear un nfimero infinito de estampados, copias muy fieles de lo que

es un disefio original.

Teniendo como base estas definiciones y para poder entender
mejor las artes grdficas, es necesario contemplar su desenvolvimien
to a través de los aiios, por lo que a continuacién se presenta su =

desarrollo histérico:

2.2, DESARROLLO HISTORICO.

A través de la historla, las artes gr&ficas han tomado cami-
no al lado de la forma de interpretar o transmitir las ideas de los

hombres.

Las pinturas rupestres demuestran las primeras expresiones -~
pictSricas del hombre gque son, a grosso modo, un deseo de conservar
la memoria de un hecho histérico de tiempos antiguous. Dichas expre-
siones pictéricas estaban realizadas en tabletas de piedra o barro,

donde se grababa aquello que se pretendia expresar. As{ tenemos, --
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como ejemplo, la escritura de los asirios y babilonilos y las ta-

bletas de la Ley de Moisés.

Poco a poco fue evolucionando la técnica antes mencionada,
hasta aparecer la tinta y el papel; pero en realidad, el verdade-
ro origen de la tinta y sus utilidades, es un concepto que perma-
nece desconocido. Lo que sf podemos hacer notar, es que la escri-
tura cuneiforme precede a la invenci6n de la tinta, cuando menos-

1000 afos.

La tinta de imprenta se deriva de la tinta para escribir -
con pluma, peroc el Inventor de la tinta de escritura aln es desco

nocido.

Tanto la historia de la tinta como la del papel, van uni-
das a la escritura y a la impresién. En cuanto al papel, se consi-
dera a los egipcios como los inventores primordiales, pues &stos -
encontraron la manera de aglutinar las fibras del papirus en el
afio 2500 a.C., de igual manera que la tinta para escribir, que da-

ta de la misma &poca.

Debe tomarse en cuenta que el papel fabricado con la piel-
de animales, fue posterior al papirus y su desarrollo tuvo lugar
en Asia Menor, en un lugar llamado Pergamun, en el afno 150 a.C.,

déndole por ello el nombre de pergamino.

Ahora bien, la imprenta como tal, nace entre el afo 618 y
906, en China. En esta €poca encontramos 16,000 volGmenes impre-
sos, aproximadamente, los cuales llevan matrices de madera graba-

dos, provenientes de la dinastfa Sui.

El invento de la impresién de tipo movible se debe al chi=-

no Pi Sheng er el afio de 1041 a 1049 a.C., mientras que en Europa
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el crédito se debe a Gutenberg, quien imprimi$ en Alemania, en la

ciudad de Mainz en 1440, la Biblia Psuperum o Biblia de los Pobres.

"La grandeza del invento de Johannes Gutenberg, no consiste
tanto en la técnica de la imprenta, sino mds bien en sus consecuen

(2)

cias inmensas y universales”.

Pero no Gnicamente debemos acreditar a los autores citados
sino que cabe menciocnar dentro de Europa a LAurens J. Koster de -
Haarlem, Holanda.

"La invencifn del arte de la imprenta, fue el acontecimien=-

to mis grande de la humanidad".(3)

La primera impresitn hecha en América se realizd en México
entre los afios de 1536 a 1539. A partir de estos aflos, los aconte-
cimientos hist6ricos han sido variados y sobresalientes en el cam-
po de las Artes Gr&ficas, entre los que podemos mencionar la ini-
ciacién de la industria del papel por los moros en Espaiia, alrede-
dor de los afios 1646 y 1655; asf como la aparicibn de la primera -
prensa.litografica en Alemania por A. Senefelder en el aho de 1798.
En 1804 se establece la primera fdbrica de tinta en América, en la
ciudad de Filadelfia, en los Estados Unidos de Norteamérica y, has-
ta 1912, se crea la primera miquina offset con los principios de =~
disefio todavia hoy aplicados. En 1928, se crea la miquina offset -

de dos colores y con &sta, la impresifn sucesiva de tintas; y en -

(2) Marre Hans.~ Director Cultural de la Embajada de la Rep@blica
Federal Alemana. 1970.

{3} Victor Hugo. {1802-1885).
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1950, la m&quina offset para cua tro colores.
Con la aparicisn de esta (Gltima mSquina se da un gran avance
en el campo de las tintas para impresién, asi como en el campo del

papel, de las planchas y de la reproduccibn.

A partir de los afios de 1950 a 1970, los modelos de miquinas
ya existentes sufren una serie de mejoras de gran importancia; y de
1970 en adelante, se disefian mfquinas para mayores formatos, de ma-
yores velocidades, asi como con una mayor mecanizacibn y lo que -
.es muy importante, con una mayor automatizacifn de los trabajos de

impresién.(4)

2.3. PROCESOS Y TECNICAS DE IMPRESION,

Actualmente los trabajos que se llevan a cabo dentro de esta
empresa de artes grificas, se realizan a través de los siguientes -

procesos principales:

TIPOGRAFIA (impresién en relieve)
LITOGRAFIA offset y

HUECOGRABADO.

No se deben excluir también los siguientes procedimientos -
que, aunque de menor importancia para esta empresa, en ocasiones -
se hace uso de algunos de ellos:

CALCOGRAFIA

TRAMIGRAFIA Y SERIGRAFIA y,

ESTAMPACION SIN TRAMA PARA ILUSTRACIONES: colotipia o foto-

gelatinotipia.

(4) Tomado de la Tesis: “LA INGENIERIA INDUSTRIAL EN LAS EMPRESAS
DE ARTES GRAFICAS" de Sergio Garcia Cabral y Mario Navarrete
Aguilén. Febrero, 1975. Pdginas 18/21.



~ 14 -

A continuacién, para entender con mis facilidad los mecanis-
mas de las principales técnicas usadas en la empresa, se hace upa -
breve explicacién de los mismos.

TIPOGRAFIA: (impresifn en relieve)

Técnica desarrollada por un alemdn llamado Johan Gutenberg,
por el afic de 1450. Se realiza por medio de una superficie en relie~
ve, receortada o grabada en metal u otros materiales. Los tipos en -
relieve {letras o ilustraciones) sobresalen por encima de la masa ©
bien del cuerpo de la plancha. Esta superficie en relieve es la que
se pone en contacto con la tinta {sustancia pastosa), y lueqgo es --
presionada contra un papel en forma uniforme, logrando entonces una

estampacidn o impresién. (Véase ilustracitn).

TIPOGRAFIA

PAPE L
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Algunos ejemplos de estampacidén tipogrdfica son:
~ Diarios
~ Libros texto {algunos)

~ Billetes de entrada a teatros (entre otros).

La tipografia se utiliza por lo general, cuandc son trabajos
sin ilustraciones, en cantidades de 100 ejemplares para arriba y -~
cuando se requiere de medidas m&s pequefias. Es un trabajo rédpido y
muy utilizado cuando se requiere de una impresién oscura de los ti-
pos acompafiados de un color negro uniforme en todo el ejemplar de ~
estampacidén. Es un proceso barato en escritos sin ilustraciones y -

para sobres ya manufacturados,

Algunas ventajas y desventajas:

- Los medios tonos son diffciles de controlar, en especial
cuando se trata de un papel rugosa.

~ Las velocidades de las miquinas planas son por lo general,

mis lentas que las prensas de offset y rotograbado.

IMPRESION PLANA:LITOGRAFIA OFFSET.

pefiniendo términos tenemos: Litograffa: palabra que se de-
riva de dos palabras griegas: Lithos: pledra y graphein: escribir.
Por lo tanto, litograffa significa escritura con piedra o escritura
sobre piedra. Inventada en 1796 por Alois Senefelder, dramaturgo-
alemén. En un principlo se usb pledra calcqrea para realizar esta
escritura, cosa que durd por bas tantes afies hasta que, por el afio
de 1906, se creb la prensa litogr&fica offset. En ésta, la impre-

sién’en tinta se pasa de una plancha que va ajustada en torno de un
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cilindro, pero &ste recubierto de goma. Este Gltimo cilindro es el
que da la estampacién al papel. A este conjunto de elementos se le
llama prensa impresora rotativa para litograffa offset, en la cual

son posibles las altas velocidades.

OFFSET

- PaAPlL

Dentro de esta técnica de impresifn, tenemos el llamado
"offset seco", en el que'la diferencia con el anterfor, es que la -
plancha lleva un relieve muy tenue que, eliminando la humedad, se -
imprime en forma directa sobre la mantilla del rodillo de goma y de

éste al papel.

Algunos ejemplos de litograffa son:
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Cheques

- Impresos para depdsitos bancarios.
- Etiquetas de papel.

- Impresos en metal de envases.

~ Propaganda, entre otros.

Ventajas y Desventajas:
La litografia offset se usa en términos generales cuando:

1.- Las tiradas de la prensa son cortas.

2.~ Son muchas las ilustraciones.

- Ofrece ventajas cuando se requiere corregir algunas formas -
con tipos equivocados. Lo que se hace es fotografiar, y luego reali-
zar el tiraje en offset, evitando as{ tener que frenar los tipos.
(Este proceso es muy costoso).

~ El tiempo para poner una miquina (prensa de offset) a punto
de impresi6én, es mucho menor en comparacién con las prensas de tipo
graffa.

- En impreses con muchas lineas y cuadriculas da mucho mis ca-

lidad el proceso offset que el de impresién.
- Se pueden hacer varios tonos en offset, con papel rugoso, =--
mientras que en litograffa no.

- El proceso offset es igual para tirajes cortos y medios, so-

bre todo en policromfa. (Impresibdn sucesiva de colores sobrepuestos}.

En términos generales, &sta es la técnica m&s utilizada en -

la emprrsa.
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IMPRESION EN HUECO {(huecograbado)

Este proceso de impresién en hueco se le atribuye a Karl
Kleitsch , de Viena. (1879). S6lo hasta el afio de 1905, se insta-
16 en Nueva York el primer taller de huecograbado, y mis tarde,
hacia 1914, el diaric "The New York Times" estableci6 su propio -~
taller.

El término huecograbado significa recortado o vaciado. De
aquf se derivan las expresiones de rotograbado y huecograbado en
hoja, que determinan la expresifn de "huecograbado" tal y como se
lleva al cabo en la actualidad.

Este procedimiento de impresi6én funciona de la siguiente ma-
nera: la t inta recubre las partes muy ligeramente sumidas o recorta
das de la superficie del cilindro de cobre que se adhiere al papel
mediante una impresién bastante elevada.Por lo tanto, la tinta pro-
cede de una parte sumida o hueca del cilindro, y la que sobra se
deposita en las partes superiores del cilindro, eliminidndose median-

te raspado o por medio de fri aién.

HUECOGRABADO

o————PAPEL
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El huecograbado, es el proceso contrario de la tipograffa y
es usado cuando se requiere mucha calidad, como en los libros de -
arte, billetes de banco, estampillas postales, envolturas para ali-
mentos y caramelos, bonos y valores fiduciarios, revistas, entre --
otros.

Algunas ventajas y desventajas:

- Es un proceso adecuado en tirajes largos (25,000 o mis ~-
ejemplares), en los que las ilustraciones abarquen mis de 1/3 de -
la superficie.

- Los cilindros impresos de huecograbado son mucho mds dura
bles que los de tipograffa y litograffa offset.

- En ilustraciones, el huecograbado omite los detalles fi-

nos; pero para medios tonos, es el proceso mis efectivo.

- Las prensas de rotograbado estdn montadas de manera que im

primen mis aprisa que las prensas de tipograffa.

- Una ventaja gue tiene este proceso en particular, es que
se puede utilizar papel de baja calidad, en comparacién con la cla

se de papel usado en litograffa y en tipografia.

- las prensas de rotograbado funcionan a velocidades mis al-
tas y muchas de ellas imprimen a un mismo tiempo cuatro o cinco co

lores en ambas caras del papel, al pasar por la prensa.

Los siguientes procesos, debido a su poco uso, no se mencio-
nan tan detalladamente, pero si se describe su principal caracter{s

ticai



-~ 20 -
GRABADO EN PLANCHAS DE COBRE (Calcograffa)

Esta tfcnica también se considera dentro de lo que se refie-
re al huecograbado, pues su impresifn se realiza en base a superfi-
cies huecas,

El proceso es el siguiente:

Con un rodillo se entinta la plancha para llenar las lfneas
grabadas en hueco, del dibujo a estampar. Se frota luego la super~
ficie de la plancha para quitar la tinta sobrante, quedando sflo la
tinta dentro de las partes sumidas, debajo de la superficie., Des-
pués de &sto, se pone en una prensa para oprimir el papel contra la
plancha, saliendo la tinta de los huecos y pegdndose al papel. Con
esto, la tinta deja un efecto realzado y se puede percibir ficilmen
te al tacto. La calcograffa también se puede hacer en planchas de -

acexo, para disminuir los costos de impresién,

TRAMIGRAFIA o SERIGRAFIA:

Este procedimiento consiste en hacer pasar pintura a presidn
por un estarcido que se ha montado sobre un trozo de seda tendido -~
may tirante, de un marco. El patrén puede cortarse en papel o se ~~
puede pintar sobre la misma trama de seda y si se requiere, se pue-
de fotagrafiar sobre la trama misma. Entonces, se debe vertir la pin
tura sobre la trama y empujdndola con una espitula, se le hace pa-
sar a través de la trama, logrando entonces que la pintura se depo-

site en el objeto que se va a imprimir.

ESTAMPACION SIN TRAMA PARA ILUSTRACIONES: (COlo;;ipia y fotogelatino-
graffa).

Este procedimiento sirve para reproducir ilustraciones en -~
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tono continuo. Las planchas para este procedimiento son de limina
de vidrio o bien de aluminio. Estas planchas se graban para que -
asfl se constituya una plancha similar a la de huecograbado. A es-

te procedimiento se le llama de varias formas:

fototipia
- albertipia
=~ lichtdruck

- artotipia, y

heliotipia.

Entendiendo pues, los principales procesos y tficnicas usadas
por la empresa, es necesario ahora estudiarla para tener una idea -
mis completa sobre lo que posteriormente, se pretende plantear. En

el siguiente capitulo se hace referencia a lo anterior.



CAPITULO III

"LA_EMPRESA"
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"LA CMPRCSA"
3.1, ANTECEDENTES. )

La empresa objeto de estudio inicif sus operaciones en el aho
de 1967. Sus instalaciones, planta y oficinas, se encuentran en la
cindad de México y principld sus negocios fabricando "Tarjetas pa-
ra procesamiento de datos", las cuales eran tarjetas perforables -

para equipo unitario y para computadoras.

En aquel entonces estas tarjetas eran de uso muy generalizado,
ya que no se habfan elaborado para la integraci6n de datos, las md
quinas de discos actuales. S5in embargo, las tarjetas siguen tenien
do fuerza en el mercade, ya gue existen aln ciertas aplicaciones -

para las cuales son todavia necesarias.

El equipo de produccifp con el gue cuenta la fibrica ests com
puesto de las mis modernas y avanzadas miquinas rotativas de alta-
velocidad, lo que ha permitido producir productos eficientemente -~

y con un alto grado de calidad.

Todo ello se tradujo en un gran auge dentro de la produccién,
dando como resultado una gran demanda dentro del mercado. Por tal
motive se incrementaron las lineas de producci6n, a fin de poder -
ofrecer un buen servicio con alto grado de calidad. Se apadieron ~-
al equipo productivo varias miquinas de tarjetas, hasta llegar a -
elaborar aproximadamente 80 000 millares por mes. Sin embargo, la
tecnologfa desarrollada, los discos y disquettes, trajeron como -~
consecuencia la baja de consumo en un 10% anual; tendencia que se

mantiene hasta la fecha.

‘Para el afo de 1972 quedaron totalmente integradas las linnas
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- Tajetas para Procesamiento de Datos -80 y 96 columnas-.
- Boletos de espectdculos.

~ Boletos de estacionamientos

- Etiquetas de embarque

- Etiquetas para equipaje y

- Etiquetas adheribles para computadoras.

Posteriormente, en el afio de 1974, se increment6 considerable
mente el mercado y, por lo tanto, la produccién debia ascender dis
minuyendo su tiempo de fabricacifn, lo que obligd a la f4brica a -

pensar en un proyecto de expansién.

Asimismo, el espacio para almacenes y planta en general se --
tornd insuficiente y la demanda, entonces existente, no llegaba a

satisfacerse en algunas ocasiones.

Todas esas circunstancias llevarcon a pensar en un proyecto de
expansibén que se pagarfa en su totalidad, con las utilidades que -
generaba la planta. Los gastos implicaban tanto mudanza de maquina

ria, un nuevo terreno, asf{ como otra serie de gastos.

Fue asf como, instalada la fdbrica en su nuevo domicilio, ubi
cado en la calle de Henry Ford 324, México, D.F., se iniciaron las

fabricaciones en formas stock y m8s tarde, en el afio de 1975:

- Formas continuas especiales
- Sobres laminados en forma continua
- Formas con papel carbén intercalado -carbo-stractos-,
- etc,
de las cuales se inicid su fabricacién en agosto y septiembre del

afio antes mencionado.
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De ese modo pudo complementarse el "Paquete DD" que daba
al cliente el beneficio de surtir todas sus necesidades con un -
s6lo proveedor: "la empresa". Ademds, a base de precios bajos, -
la empresa pudo darse a conocer en el mercado, teniendo gran acep

tacién,

Cuando se iniciaron las operaciones, la captacibén del mexr
cado fue solidific&ndose poco a poco, lo que alentd a la empresa

a continuar por el camino trazado.

El servicio fue el corazédn del negocio, cimentando asf un
prestigio que la llevd a ocupar uno de los primeros lugares en el
mercado. Lo mis diffcil fue conservar un lugar preponderante den-
tro del mismo; por ello siempre se procurd contar con la tecnolo-
gfa mds avanzada y el equipo de produccién mis eficiente, para --

obtener as{ los productos mis revolucionarios del ramo.

Debemos tomar en cuenta que en un principio la empresa la
boraba con un 60% de capital extranjero y un 40% nacional; actual
mente se integra con un 75% nacional y un 25% de capital extranje

X0,

3.2. SITUACION ACTUAL.

Se trata de una empresa joven cuyos resultados son satisfac-
torios, gracias a la fuerza humana con la que desde un principio

ha contado.

Para que tuviera el avance deseado, durante los pasados aiios
se ha procurado adquirir equipo para cubrir las necesidades de -

sus clientes,
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De esta manera, en el afo de 1981 y principios de 1982, se
realizé un plan de modernizacién total de equipos importados de

los Bstados Unidos.

Pesafor tunadamente, la devaluacién de 1982 provocS$ un gran
impacto en esta empresa, que ha venido importando desde entonces
varios de sus elementos para cumplir con la produccibn. Esta si-
tuacién gener6 retrasos considerables en los pagos a realizar y

por lo tanto, se elevaron sGbitamente los pasivos,

AlGn asf, la empresa contaba ya con un equipo apropiado que =
le permitfa competir exitosamente con sus productos en el mercado,

debido a su alto nivel de calidad.

Durante los afos de 1982, 1983 y 1984, la empresa sufrid una
reduccién notable de su economfa, aunque afin se realizaban gran-
des ventas debido al prestigio adquirido entre los clientes en afos

anteriores. La empresa se vibé obligada a reducir todos sus gastos,
bajar inventarios al miximo posible y reorganizar todos los depar-

tamentos, asi como recortar personal.

En ese momento era importante gue la Empresa iniciara proyec-
tos nuevos, entre los gque podemos mencionar el mis importante que
fue crear una nueva sucursal en la ciudad de Monterrey, Nuevo -
Leén, con el fin de poder satisfacer las necesidades de su clien-
tela en esa regidén. S5in embargo, debemos mencionar que esta sucur-
sal consiste s6lo en un almacén gque no cuenta con equipo producti-
vo, pero afin asf{, significa un competidor con las diferentes plan

tas ya existentes. los costos del flete son pagados directamente
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por el cliente, salvo cuando se trata de algln cliente importante

a quien la fdbrica le concede cierta consideracién.

Otros proyectos fueron tratar papel sin carb6n mediante mejo
ras té&cnicas en el proceso de las formas, asi como mecanizar el ~

sistema con ayuda de computadoras.

Los nuevos prospectos permitieron que poco a poco, la empresa
continuara laborando normalmente y pudiera seguir creciendo, aun-

que lentamente, tanto en ventas como en prestigio.

3.2.1. Datos Generales.

Para tener una idea de las dimensiones de esta empresa, se -
citan a continuacibn, algunas de las caracterfsticas principales
de la misma:

Debido a gue la demanda de sus productos es bastante fuerte,
la empresa tiene que laborar dos turnos diariamente: el primero -
de 7:00 a 14:00 horas y el segundo de 16:00 a 24:00 horas. S6lo -
as{ se ha podido cumplir oportunamente con las entregas pero, por
otro lado, ésto implica también mayor complejidad en el control

de la planta.

Con respecto a los costos totales, la empresa distribuye una
gran parte de su presupuesto en gastos financiercs, deprectacibn
de maquinaria y gastos de operacibn. En la Fig. nGm. 1 vemos una
grifica que muestra en forma ilustrativa esta distribucifn, incly

yendo el porcentaje correspondiente a utilidades notables.

En esa gréfica también se ubican los costos en la mejor for-

ma posible a efecto de determinar con el tiempo, si estd mejoran~



VEIN4WI VI NOJ SOCYNGIINOJONS $OIVE ZiNIAd 0K

.
wotzvaden 30 048

PORCENTAJE COSTOS TOTALES

L

FIGURR  No.

- LT -



- 28 -

do, o bien, si se est& incurriendo en alguna falla o mal funciona-
miento,

En 1o’que se refiere a consumos mensuales promedio de materia
prima, se nota la tremenda diferencia de consumo entre el papel -
Bond y los dem&s productos y nos sitfa en una posicién tal, gue -
"Control de Inventarios” debe llevar al dfa su programacién de re
querimientos de materiales, as! como el estado de inventario;, -
con objeto de reducir costos hasta donde sea posible. En la Fig,

nGm. 2 se muestran dichos consumos.

En cuanto a personal, se nota que en los Gltimos cinco afios
se ha mantenido bastante estable; laborando con los elementos jus

tos.

Lo anterior explica, como se demuestra mds adelante, que el
volumen de produccién no va relacionado en forma directa con el -
nfimero de personas involucradas en #ste. Por consiguiente, en es-
te tipo de industria, el volUmen a proaucir depende en su totali-
dad,bdel nmero de midguinas que se emplean para fabricar los pro-
ductos. Es por esto que hay que considerar la adquisicién futura
de nuevas miquinas, a fin de poder cumplir con los pedidos futu-
ros y, por consiguiente, en este estudio se prevén los espacios
necesarios para las mismas.

Por el planteamfento anterior, se deduce que el nfimero de em-

pleados necesarios para la produccién futura tender& a permanecer

bastante es table, como se puede observar en la Fig. nGm, 3

En relacién a las ventas, &stas alcanzaron en el Gltimo ejer-

cicio anual 84/85, $ 2,64D.000.560.00 y el pronbstico para el préxi
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mo ejercicio 85/86 es de $3,400,000,000.00, Este prondstico se ha
empezado a realizar con bastante efectividad, pues se ha venido -
cumpliendo en 92% de exactitud (en promedio).

Para ilustrar en forma prdctica el crecimiento que ha tenido
la empresa, en la Fig. nGm. & , aparece la tabla de facturacién
a partir del ejercicio 80/81 hasta el de 85/86, a valor de pesos-

corrientes.

3.2.2, Organizacifn Interna.

Debido a que el crecimiento de esta empresa ha sido conside-
rable en los Gltimos afos, la organizacidn interna de la misma ha
ido modificdndose, para llevar un desarrollo adecuado que permita

llevar a cabo los objetivos y metas planeados.

Los principales departamentos con que cuenta la empresa son:
~ Produccién
- Contabilidad
~ Ventas
- Compras
~ Embarques
-~ Crédito y Cobranzas

- Computacién.

Estos departamentos tienen bien identificadas sus funciones,
responsabilidades y niveles de comunicacifn, lo que ha permitido

hasta la fecha, el buen funcionamiento de la empresa. (Fig. nGm. 5

Por su condicién de empresa dinfmica, se vi6 la necesidad de

)
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mecanizar todos los procesos que se llevan a cabo diariamente y,
de este modo, evitar problemas causados por confusiones, autori-~
zaciones indicadas, etc. Con ello se han reducido retrasos de -
trémites permitiendo agilizar todos los aspectos administrativos
y mejorar la informacifn entre los departamentos, lo que es de -

vital importancia.

Maquinarfa.- Actualmente la empresa cuenta con
equipo lo suficientemente moderno como para cubrir las necesida-
des de sus clientes. Todo este equipo es 100% de importacifn y se
compone de:

- 18 prensas
- 6 colectores y

- 6 tarjeteras,

Las prensas son de diferente marca y modelo, distribui-
das de la siguiente manera:

- 7 prensas marca "HARRIS".

-2 " " ' "SCHRIBER MULTIWEBB"
-3 " " "DIDDE GRAPHIC"

-2 " " "TISSON"

-3 " " "HAMILTON"

-1 " " "ASHTON".

Por lo que se refiere a colectoras, todas son de marca
"HAMILTON", cosa que facilita los intercambios entre ellas, depen

diendo de los trabajos que se realicen.

Las tarjeteras son:

- 2 de marca "CHANDLER" y
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- 4 son de marca "HAMILTON".

Toda esta maquinaria, por ser bastante moderna, puede tra
bajar a altas velocidades, especialmente las "SCHRIBER MULTIWEEB",

que se usan cuando se requieren tirajes grandes.

Respecto al personal que se requiere para el manejo de es
ta maquinaria, debe ser bastante especializado, por lo que frecuen
temente la empresa hace inversiones en lo que conclierne a cursos
de capacitacién. De esta manera se evitan descomposturas y fallas
en las mdquinas, reduciendo los costos de operacibén considerable-
mente.

3.2.3. Llocalizacién.

Por el afio de 1970, a tres afos de haber iniciado sus labores,
la empresa ya habla casi duplicado su capacidad productiva con po=-
sibilidades de seguir creciendo. Fue entonces cuando se previdé que
algGn dfa se tendrfa que realizar un proyecto de expansién. En el
afio de 1974 se pudo expander cambiando la localizacibén de la misma
hacia un lugar que le brindara mayores beneficios en cuanto a espa
cio, capacidad y mejores posibilidades para continuar con un desa-
rrollo adecuado.

A partir de entonces se rentaron dos terrenos que, uni-
dos, miden aproximadamente 6,300 m2. Estos terrenos fueron renta-
dos a dos propietarios diferentes, dificultando as{ la negociacibén
por las cuotas y formas de pago. La ventajg que originalmente re-
presentaba la renta de esos terrenos, radicaba en que se tenfa do-
ble acceso a la planta: una para el personal administrativo y la -~

otra para camiones de carga y descarga de productos, asi como para
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el resto del personal.

Esta ubicacién permitié a la Empresa desarrollarse en
forma correcta durante algunos aitos; pero ahara la planta se en-
frenta al problema de falta de espacio, provocada por la mala ubi
cacifn de las mdquinas dentro de la misma. Esto genera, a su vez,
problemas tales como entorpecimiento de las labores, demasiados
transportes de materilales, gran ndmero de cruzamientos de produc
tos, falta de espacios para los inventarios en procesos, entre --

otros.

Por tal motivo, se ha rentado otro terreno gue funge -
como almacén soporte para materias primas y productos terminados.
Dicho terrenc mide aproximadamente 2,000 m2. y se localiza en un
lugar poco funcional para las necesidades de esta planta. Esto ha
requerido la contratacién de mis personal para hacer los trasla-

dos de productos, elevando as{ los costos de operacibn.*

Para dimensionar mis este problema, la empresa paga --
por la renta de las tres localidades, aproximadamente $1.975,000,00
mensuales, cantidad aparentemente razonable, dado el nlGmero de me-
tros cuadrados con los gque cuenta, Ahora bien, seg(n pl&ticas ini-
ciales, los contratos estfn a punto de llegar a su fecha de venci-
miento y se corre el riesgo de un incremento dramitico en el corte
plazo. Este incremento se espera del doble de la cantidad actual
y el mismo empezari a surtir efectos a partir del mes de julio de

1986.

En cuanto a vias de agceso para el personal,podemos men

{*} Ahora son 3 arrendatarios diferentes, lo cual dificulta aln
m&s cualquier tipo de negociacifn. (Ver plano No. 1 ).
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cionar que son bastante. adecuadas, pues se cuenta con una termi-
nal del Metro en la cercanfa y, por ese lado, ha sido una locali-
zacién conveniente. También, debido a que la mayorfa de los clien
tes radican en el Distrito Federal, las comunicaciones son muy -

adecuadas y los costos de transportacifn bastante bajos.

3.2.4. Distribucibn de Planta.

En el Plano No. 2 , podemos observar la distribuci6n actual
en donde se encuentran sefialadas las 4reas especfficas de cada mé-
quina, las vfas de acceso del montacargas, las ireas de almacén de
materia prima y producto terminado, el &rea de embarques, oficinas,

sanitarios, etc.

Como se puede apreciar, la fabrica ha tenido gue aprovechar
al méximo su espacic debido a su crecimiento, eliminande por lo tan
to, los espacios que originalmente se consideraban disponibles.
La forma del terreno no se presta para llevar a cabo un arreglo de
elementos que permita a la planta funcionar adecuadamente. Es un
terreno muy reducido para la cantidad de miquinas con que cuenta y
el moverlas de lugar dentro de la ubicacibn actual, representarfa

un esfuerzo inQitil que generarfa pocos beneficios.
Lo anterior obligS a los directivos a rentar el local de so-

porte a almacenes, que actualmente se encuentra casi saturado.

Tomando en cuenta 1los factores antes mencionados y consideran
do la tendencia al crecimiento que presenta la empresa, se ha pen-

sado en la posibilidad de:ya sea frenar el desarrcllo gue hasta -
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ahora ha tenido, o bien analizar la posibilidad de buscar otro lo-
cal para segquir su crecimiento normal.

Con base a &ésto, a continuacién se presentan las ventas men-
suales de los Gltimos 24 meses con los pronésticos a corto plazo
para cada producto, con el fin de analizarlos y poder tomar una de

cisi6n mis justificable.

NOTA: los filtimos datos con que pudo contarse fueron la infor-
macién hasta el mes de julio de 1985 y los pronbsticos a valores --

constantes por el resto del afio natural,

Las ventas mensuales han sido afectadas con los Indices gue pu
blica el Banco de México, para efectos de comparar cifras reales al
mes de julio de 1985, (V&ase a continuacién tabla nGm. 1 y gré-

ficas de ventas).
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Como se puede observar en las gréficas de ventas por producto,
resulta diffcil encontrar tendencias definidas, lo que significa que
los pedidos suelen ser variables y no permiten pronosticar una secuen
cia l6gica. Pero en cambio, si analizamos la gr&fica de ventas tota-
les, notamos que presenta una tendencia al crecimiento que nos obli-
ga a pensar que la empresa puede seguir creciendo y por lo tanto, se
tendrfan que implementar medidas necesarias para llevar un control
de ese crecimiento. Este control se apoya en el anilisis de los fac-
tores clave que afectan a la empresa, que en este caso da importan-
cia suficiente a la elaboracién de esta Tesis,

Ahora bien, dentro de estos factores a analizar, se nos indicd
que a finales del ejercicio 1985-1986, se implementard un nuevo plan
de mercadeo con estrategias sumamente agresivas, Tanto de las estra-
tegias como de los objetivos, no se nos proporciond ningfin dato, sé-
lo se nos dié a conocer lo que esperan sea el escenario medio al lle
var a cabo el plan. Este implica resultados muy favorables para la -
empresa, tales como incrementos anuales en ventas del 30% durante los
primeros 3 afos y 50% subsecﬁentemente.

Considerando lo anterior, resultarfa ahora muy conveniente ha-
cer un anilisis de los problemas principales que impiden el buen fun-
cionamiento de la empresa y poder entonces, planear alternativas pa-
ra la solucibn de los mismos. De otro modo, no se podrd realizar lo -

esperado y se llegar§ a un nivel tope en cuanto a produccién se refiere.

3.3. PROBLEMATICA A LA QUE SE ENFRENTA LA EMPRESA.

El identificar debidamente los problemas que aquejan a la empre-
sa en estos momentos, es uno de los t6picos de mayor importancia para
poder desarrollar un estudio de esta naturaleza. Considerando lo an-

terior, serd m4s sencillo tomar decisijones futuras y justificar las -
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~acciones a seguir,

A continuacibn se presentan los principale; problemas a resol-
ver, mencionando sus causas y efectos, a fin de entender mis clara-
mente la situacibn actual de la empresa.

Con objeto de llevar un orden en la mencién de esta problem&
tica, la misma se ha dividido en la siguiente manera:

1) Problemas generados por falta de espacio;

2) Problemas generados por la adquisicién paulatina de maqui-
naria y equipos; y

3) Problemas relacionados con los procesos operacionales de

la empresa.

3.3.1. problemas Generados por la Falta de Espacio.

Como se mencion6 anteriormente, esta empresa estd ubicada en
una zona que ha permitido su buen desarrollo en los Gltimos 12 afos,
dentro de la cual se cuenta con factores favorables tales como los
bajos costos referentes a comunicaciones, cercanfa con los clientes,
transportes colectivos suficientes para el personal, casa~habitacibn
en las inmediaciones, entre otros. Han sido 12 afios durante los cua-
les la empresa ha crecido lo suficiente, al igual que la zona donde
se encuentra en la actualidad, misma que se ha convertido en una de
las m&s pobladas y sa turadas de viviendas en el Distrito Federal,

Debido pues al crecimiento que ha tenido la empresa, esta u-
bicacién empieza a resultar inconveniente para las necesidades que
la misma requiere, por lo que es l6gico pensar en llevar a cabo un
proyecto de expansifn en el corto plazo. Desafortunadamente, éste es -
un punto imposible de realizar, pues el local actual se encuentra ya
rodeado por otras industrias, as{ como de viviendas que impiden la

expansién de su totalidad.
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Analizando m&s detalladamente el actual local, se nota cla-
ramente que es insuficiente para la cantidad de maquinaria y &reas-
especificas de esta planta. (V8ase plano No. 2 ). Cada &rea se ubi-
c6 de acuerdo a las necesidades que entonces prevalecian, pero aho-
ra notamos que esta distribucién resulta poco funcional para los pro
cesos que se llevan a cabo. Esto también se debe a que la geometrfa
del mismo no se presta para distribuir los elementos de acuerdo a un
arreglo l6égico, que permita a la planta funcionar debidamente. (Véa~
se plano No, 3 y Diagramas de proceso, Cap. V. )

En cuanto a almacenes, &stos, ademis de ser insuficientes,
se localizan en &reas poco adecuadas para su buen funcionamiento.
Tanto el almacén de materias primas como el de productos terminados,
son ya muy reducidos para los volGmenes de materiales que actualmente
Se manejan y, debido a esto, se ha tenido la necesidad de rentar un
local extra que funge como almac&n soporte. Este almacén soporte mi-
de aproximadamente 2 mil metros cuadrados y se ocupa tanto para mate
rias primas como para productos terminados. (Véase Plano No. 1, Ubi-

cacibn actual).

Ahora bien, los materiales que se manejan son muy vo-
luminosos y se requiere de un ordenamiento especial para su almace-
naje. Esto ha sido imposible hacerlo, pues los almacenes son muy
justos y no permiten ordenar los materiales de tal forma que no se

estropeen cuando se manejan.

De igual manera, debido a lo anterior, se pierde mucho
tiempo realizando maniobras para sacar o introducir materiales a -

los almacenes, retrasando con ésto la produccibn.

Estos almacenes, por la falta de espacio, se han degra-



dado en tal forma, que se ha perdido un orden especf{fico para al-
macenar los productos; es decir, no se sigue una clasificacibn pa
ra almacenar tanto la cartulina, como el papel carbén, ni las bo-
binas de papel bond, que se encuentran totalmente revueltos sin -
respetar las Sreas destinadas para cada producto.

Esta falta de ordenamiento ocasiona, por lo tanto, una-
pérdida total de control, cuando se requieren datos tales como ==
dénde y cuidnto se tiene de algGn producto en un momento determina
do. Igualmente, no se tienen espacios designados para la recep-
cién de materiales y poderlos revisar antes de guardarlos; simple
mente se van acomodando donde hay un espacio disponible, acrecen-

tando los gastos indirectos debido al congestionamiento.

Refiriéndonos a los pasillos tanto para el montacargas
como para el paso de los obreros dentro de los almacenes, se pue-
de notar (Plano Ne. 2 ), que s6lo hay un camino de acceso para -
el montacargas, por lo que con frecuencia, los obreros tienen que
llevar el producto hasta donde aquél se encuentra y después tras-

ladarlo al drea de miquinas para ser utilizado.

Otro aspecto a considerar dentro de esta problemiti-
ca, es la falta de espacio que existe para llevar a cabo las ma-
niobras de carga y descarga de productos a la planta. Esta 8rea -
es reducida, si se toma en cuenta que los camiones son muy lar-
gos y requieren de muchas maniobras para esta operacifn, Cuando -
se trata de este tipo de camiones (30 toneladas), sdlo se tiene -
la capacidad para recibir uno a la vez y con frecuencia coinciden

dos o tres camiones para efectuar dicha operacidn.



De ese modo, se presenta un problema de congestionamiento
generado por la falta de espacio, que tiende a elevar los gastos -
indirectos.

Regresando a la zona donde se encuentra ubicada la empre-
sa, debido a que es ruy poblada y transitada, resulta dificil encon-
trar espacios libres para estacionamiento, lo que obliga al perso-
nal a utilizar demasiado tiempo en dejar su vehficulo en un lugar

adecuado.

El siguiente punto a analizar, es que a menudo la empresa
necesita dar mantenimiento a sus miquinas y se dificulta la opera-
cibén debido a que los espacios entre una y otra miquinas, son muy
reducidos., No se respetan las distancias adecuadas entre cada cen-

tro de trabajo y esto representa un riesgo para el personal que -

opera las miquinas, pues no existen las medidas de seguridad corres

pondientes.

Esto (iltimo se debe a la adquisicién repentina de maqui-
naria que, por no tener lugar suficiente en el local, se ha teni-
do que acomodar en lugares que antes se tenfan destinados a los -
trabajadores; generando asi retrasos que disminuyen la productivi-
dad de la empresa y el incumplimiento de las entregas en el tiem

po ofre ddo.

Finalmente, los espacios que ocupan las oficinas y talle
res, son actualmente muy reducidos, pues se han anexado dreas des-
tinadas a equipos nuevos tales como computadoras, tornos, fresado-

ras, etc., que impiden la adecuada operacién de los mismos. Se han
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tenido que construir dos oficinas nuevas en el &rea de miquinas, =~
cosa que originalmente no se tenfa planeado. BEsta fue una de las ~
causas que contribuyeron a reducir el espacio de la maquinaria, =~

que para este tipo de industria es muy voluminosa.

Esta es, pues, una visidén general de los problemas prin-

cipales, wmusados por el tamafo insuficiente del local actual.

3.3,2. Problemas generados por la adquisicién paulatina

de maguinaria y equipos.

hdemds de los aspectos mencionados en el punto anterior,
la adquisicién de maguinaria y equipos ha provocado una situacién -
poco caonveniente para la buena operacibén de esta empresa. La £&bri-
ca se ha tenido que ir adecuando a los espacios libres que le ofre-
ce el local. Esto ha ocasionado el amontonamiento de las méguinas,
reduciendo por lo tanto, los pasillos, &reas de productos en proce
s0, mdrgenes de seguridad, dreas de trabajo y, consecuentemente, ~
entorpeciendo las maniobras que se efectGan a diario dentro del -~
a4rea productiva. Un ejemplo claro es la ubicacibn de la prensa No.
15, que se encuentra en un lugar poco adecuado para funcionar co-
rrectamente, (Véase Plano No. 2 ).

Originalmente, el lugar de la prensa No. 15 estaba -
destinado para inventario de producto en proceso; pero ahora, exis
te escasez de este tipo de dreas, por 1o que, en ocasiones, se obs
taculiza con productos el camino central. Esto es bastante grave,
pues es la Gnica vfa de acceso para el monta mrgas a través del ~-

Srea de méquinas.
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Lo anterior ha generado también una mala distribucibn
de las miquinas, pues actualmente se realizan demasiados transpor
tes entre centros de trabajo. No se han considerado las relaciones
que deben existir entre algunas m&quinas, cosa que es de vital im-
portancia para evitar los excesos de tiempo muerto y la improduc=-

tividad.

Ahora bien, esta empresa cuenta con equipo de primera -~
calidad para cumplir las exigencias de sus clientes. En general -
son miquinas que se han ido adquiriendo poco a poco y por lo tan-
to, difieren en su forma y capacidad. Se ha tratado de desechar -
aquella maquinaria que no es Gtil, pero a la vez, se trata de se-
guir adquiriendo maquinaria que la sustituya y proporcione mayores

ven tajas.

El principal problema relacionado con maquinaria, es -
que se necesita hacer mucha inversién para poder importar una mi-
quina nueva. El 100% de las mdquinas son de importacibn y es un -
problema tratar de adquirir alguna de ellas debido a los permisos
y fletes que se requieren. Es por esto que, en ocasiones, se tie-
nen que laborar horas extras para cubrir algfin pedido urgente y -

seguir usando la misma maguinaria.

Si analizamos lo referente a las refacciones para este
tipo de miquinas, debemos mencionar que la empresa cuenta con un -
taller mecénico que le resulta bastante efectivo y proporciona el
mantenimiento que di chas miquinas requieren. El problema surge --
cuando se necesita alguna refaccién de importacibén y es necesario

salir del pafs para traerla a la mayor brevedad posible. Como es
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l6gico, esto ocasiona paros en la linea de produccin y la eleva-

cién de los costos en forma desmedida.

Excepto los puntos mencionados, la maguinaria es muy

eficiente y cumple con los objetivos planteados.

3.3.3. Problemas relacionados con procesos operacionales.

La organizacién interna de la fdbrica se encuentra en
un perfodo de estancamiento, pues desde su inicio, las cosas se -
han manejado como hasta ahora. Esto significa que, en general, no
se han implantado técnicas de control modernas (paquetes de manu=~
factura, ciclo gerencial de circuito cerrado, eté.), que ayudan -~
al manejo f&cil y ordenado de cualquier f&brica, sin importar su-

rama.

En relacién a procedimientos internos en la fébrica,
éstos empiezan a definirse para evitar confusiones y tener claro
el camino a seguir cuando se efectla cualquier transacci6n. En -
general, es una f&brica ordenada que procura reducir trémites in-
ternos que generan retrasos. Asf{ mismo, agiliza los procesos adm}
nistrativos y mejora la comunicaci6én, tan importante entre las --

&reas involucradas.

Los principales problemas operacionales se derivan de
la mala distribucién de planta, que genera demasiados cruzamientos
y transportes en el cumplimiento de los procesos. El manejo de pro
ductos es excesivo e innecesario, incrementando, por lo tanto, el

Indice de tiempos muertos.
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Para ilustrar mds lo anterior, en el Capftulo V se mues
tran los diagramas de los érocesos principales, en los cuales se -
aprecian los transportes necesarios para realizar la fabricacién -
de un producto. Estos transportes se reducirfan notablemente si se
contara con local m&s adecuado para reubicar las 4reas de la empre

sa.

Los tlempos muertos antes mencionados, se incrementan -
considerablemente si se toma en cuenta la ubicacién del almacén so
porte adonde constantemente se hacen traslados; requiriéndose de -
personal extra que lleve y recoja material del almacén. Este es un
proceso tardado, pues el recorrido al almacén soporte es de 1,5 =~
km. En el plano de "UBICACION ACTUAL", se aprecia el recorrido a

" seguir, que toma aproximadamente 8 minutos para hacerlo (sin incluir

tiempos de carga y descarga).

El almacén soporte, a su vez, ha generado el problema -
de falta de control sobre el inventario y materiales, pues son tan
tos los traslados y movimientos, ya sea de materia prima como de -

producto terminado, que contfnuamente existen discrepancias.

Respecto a la recepcién de materia prima o productos --
provenientes del interior de la RepGblica, existe el problema del-
diffcil acceso hasta la ubicacién de la planta. Estos materiales -
por lo general llegan en camiones de gran capacidad (30 toneladas)
y se ven en la necesidad de cruzar o bien rodear gran parte de la
ciudad, alargando su trayecto en tiempo,y como consecuencia, au--
mentando su cuota. Este problema se presenta también en el envio-

del producto fuera de la capital; se pierde demasiado tiempo en -
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salir de la ciudad causando retrasos en la entrega y elevando los
costos de flete.

Es de gran importancia el punto anterior, pues el te--
ner retrasos en la recepci6n de materia prima, demora los inicios
de las 6rdenes de produccibn e impide entregar a tiempo el produc~

to.

Considerando la problemitica expuesta, se piensa que -
el problema principal a vencer, radica en la falta de espacio y ~
la mala localizacifn de la planta. Por consiguiente, se hace nece
sarlo tomar como primera medida hacia la solucién, hacer un andli
sis de alternativas que solucionen, si no en su totalidad, en ---
gran parte la problemitica planteada. De aquf la importancia de -
este estudio que no pretende solucionar los problemas de la noche
a la mafiana, pero s! dar algunas pautas para solucionar algunas -

limitaciones que frenan el desarrolle natural de esta empresa.

3.4. DEFINICION Y ANALISIS DE ALTERNATIVAS DE SOLUCION.

El propbsito de esta seccién es hacer una buena descripcién -
sobre las posibles alternativas de solucibn que existen para la ~
problemftica antes planteada.

En cuanto a la generada por la falta de espacios suficientes,
se deduce que existen las siqguientes alternativas:

la. Buscar un local en la cercanfa de la planta actual, al

que se trasladarfa parte del equipo productivo y gque fun
cionarfa como unidad independiente.

2a. Redistribuir la planta actual, encontrando una disposi~

cién m4s conveniente para el desarrollo de las operacio-



nes de la planta.

3a.Iniciar un proyecto de reubicacién de la planta, buscan-

do un lugar adecuado que le permita desarrollarse sin --
ninguna limitacién, para cumplir perfectamente con la de

manda esperada.

Andlisis de la la. Alternativa:

El escoger la primera alternativa implica segquir funcionando

en forma muy semejante a la actual, teniendo las siguientes venta

jas y desventajas:

VENTAJAS:

Permitirfa el despeje de &reas necesarias en el actual lo-
cal, mejorando por lo tanto, los procesos productivos. Es-
to significa que se trasladaria parte de la maquinaria con
lo gue pricticamente se generarfa una planta totalmente in
dependiente.

El {ndice de tiempos muertos se reducirfa considerablemen-
te.

El ordenamiento de los almacenes serfa mds efectivo y se po

drfa localizar el material con mds rapidez y efectividad.

El tiempo perdido en maniobras realizadas por el montacar-
gas se reducirfa considerablemente, debido al incremento de

pasillos adecuados para el tr&nsito del mismo.

En cuanto a los camiones de carga y descarga, éstos reduci-

rfan su tiempo de espera para llevar a cabo sus operaciones



- 60 =
pues se dividirfan las entregas entre las dos ubicaciones.

Esta alternativa no implica un gasto tan fuerte como la de
la alternativa No. 3, y se obtendrian beneficios muy conve

nientes para el buen funcionamiento de la planta.

Se podrfa llevar una clasificacién adeciada para el almace
namiento de materiales, asi como un control de lo que sale
o entra al almacén. Esto involucra tanto al almacén de ma-

terias primas, como al de productos terminados.

Existirfan suficientes medios de transporte para el perso-
nal y las comunicaciones seguirfan siendo a bajo costo.

Se contarfa con industrias de apoyo en la cercanfa, muy Gti
les para la adquisicidén r§pida de refacciones especiales, -

compuestos, etc.

DESVENTAJAS:

La primera alternativa implicarfa seguir rentando las tres
localizaciones actuales (local, planta y bodega) y se agre-
garfa una cuarta. Esto nos obliga a sequir dependiendo de -
los arrendatarios, lo que resulta inconveniente dado que ~

las rentas se incrementardn al doble,

Al tener cuatro locales, (tres localizaclones distintas), -
serfa necesario dividir, o bien incrementar el personal pa-~
ra controlar debidamente cada una de las uwbicacicnes. Sin -~
ésto habrfa un descontrol total en cuanto a avances de 6r-

denes, entradas y salidas de material, etc.
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- Se tendria gue contar con un sistema interactivo de computa

cibn para realizar las actualizaciones necesarias, tales co
mo inventarios, ventas, créditos, pagos, etc. Sin un siste-
ma de ese tipo, serfa muy tardado hacer cualquier operacibén
y. como es légico, el personal necesario para controlar las

localidades, sufrirfa un incremento poco conveniente.

pDebido a que las ubicaciones estarfan dentro de esta zona -
de la ciudad, se continuarfa con problemas tales como esca-
sez de estacionamientos, problemas relacionados con las ma-
niobras de los camiones de gran capacidad, demasiado tiempo
para rodear o cruzar parte de la ciudad, entre otros.

Se tendrfa que mejorar la informacién entre las plantas, --
pues no todos los departamentos serfan susceptibles al cam-

bio. (Ejemplo: departamento de fotocomposicién}.

El contar con tres localizaciones diferentes, implicarfa ha
cer mids transacciones tales como: traspagsos de material, -~
préstamos, avisos, etc., que incrementarfan dramfticamente
el papeleo que maneja actualmente la empresa. Esto resulta
muy poco funcional, porque los tré&mites, lejos de agilizar-

se, se hacen mis lentos y complejos.

Andlisis de la 2a, Alternativa:

La segunda alternativa es la que representa la menor inversién

de las tres alternativas planteadas. Lbgicamente, es la que menores

beneficios generarfa , teniendo las siguientes ventajas y desventa-

jas:
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VENTAJAS:
~ El monto de la inversién no serfa tan elevado como lo se-
rfa para un cambio de localizacién o bien la adquisicibn-

de un local de soporte.

~ Se contarfa con una disposicién tanto de miquinas como de
equipos, mds conveniente para mejorar la productividad de
la planta, Esto representarfa una relacién m8s funcional
entre centros de trabajo gue dependen de otros., Esta rela
cién no serfa la Sptima debido a la escasez de espacio ne
cesario.

- Los diagramas de proceso resultantes, serfan m&s efecti~~
vos debido a la reduccidn tanto de transportes como de de-
moras.

Nota: Estos diagramas tampoco serfan los 6ptimos.
~ El nfimero de empleados no se incrementarfa y se lograrfa -~
producir volGmenes mids grandes de acuerdo a la demanda espe-

rada.

DESVENTAJAS:
- La primer desventaja es que se seguirfa con el desorden den

tro de los almacenes, debido a la falta de espacio.

- En este caso, una buena distribucibn de planta no nos gene-
rarfa los espacios que una industria como ésta requiere ac-
tualmente.

.- No se contaria con espacios suficientes para las maniobras

tanto del montacargas como de los camiones de gran capacidad.
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Existirfan los problemas generados por estar ubicades den-

tro de una zona totalmente saturada.

- Se seguirfan invadiendo los espacios bisicos para el buen
desempefio de las labores del obrero, asf como el de los mir
genes de seguridad, tan importantes dentro de una industria
de este tipo.

~ En general, se continuarfa con el problema de congestiona--
miento que retrasa todos los procesos e incrementa los gas-

tos indirectos {pasillos para el montacargas, maniobras, etc.)

~ Debido a que el espacio entre las m&quinas serfa el minimo,
es diffcil dar los mantenimientos adecuados a las miquinas
que los requieran, ademis de obstaculizar el poco espacio -
de las miquinas contfguas.

~ El espacio destinado a oficinas seguirfa siendo el mismo, -
pues el drea que ocupan serfa imposible de reubicar. (Serfa

demasiada inversifn para tan pocas ventajas).

Se tendrfa el problema de llegar a un tope en cuanto a capa

cidad de produccién se refiere, porque sa espera que la em-
presa siga con una tendencia al crecimiento bastante consi-
derable. (Esto se justifica alin m8s, si se considera el plan

de mercadeo agresivo antes mencionado}.

Andlisis de la 3Ja. Alternativa:

El considerar un proyecto de reubicacibn es quizd la alterna~
tiva gue representa mayor inversibn; pero a la vez, es la que gene~
rarfa mayores beneficios tanto para el corto como para el largo pla~

20,
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VENTAJAS:

- Debido a que la falta de espacios genera la mayorfa de la

problemitica antes planteada, el seleccionar esta alterna-
tiva permitirfa a la planta desarrollar su ritmo de creci-
miento actual y tener la capacidad productiva suficiente -

para las exigencias de la demanda futura.

El contar con un local adecuado suficiente para el nfimero -
de 8reas de esta planta, permitirfa su distribucién conve--
niente para mejorar los procesos ah{ desarrollados, Esto me
jorarfa tanto el funcionamiento de los almacenes, como el -
de las dreas de prensas, colectoras, talleres, fotocomposi-~
cién, etc. Las relaciones entre los centros de trabajo depen
dientes serfan lo m&s convenlente posible y la productividad

se elevarfa drdsticamente.

Otra ventaja importante serfa que se contard con espacios -
suficientes para eliminar el problema de congestionamiento,
agilizando los procesos considerablemente. Por consiguiente,
los gastos indirectos también tendrfan una reduccidén digna -

de tomar en cuenta como beneficio.

Con esta alternativa se podrfa reducir el nGmero de personas
que laboran en la planta, pues los trabajos se simplificarfan

considerablemente.
Ubicando la planta en un lugar adecuado, inmediato a la ciu-

dad, se seguirfa contando con todos los servicios que brinda

la gran ciudad y se estarfa cerca de sus clientes principales.
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~ Se eliminarfa el problema de falta de lugarcs para estacig

namiento y para maniobras, el cruce de la ciudad, etc.

- Se escogerfa un lugar conveniente de acuerdo al envio y re
cepcibén de materiales, eliminando los retrasos en las en-

tregas.

DESVENTAJAS :
- Quizd la desventaja principal que presentarfa esta alterna-
tiva, es la inversibn necesaria a realizar para ubicar la -

planta en otro lugar.

- La segunda serfa la reduccién temporal de la produccién de-
bido al cambio de miquinas y materiales. Quizd implantando
un tercer turno se aminoraria &sto y dejarfa de ser una des

ventaja importante.

CONCLUSIONES:

, Haciendo una evaluacién detallada sobre la problemtica plan-
teada y considerando las perspectivas que esta empresa tiene hacia
el futuro, se deduce que para solucionar el problema de espacio, -
convendria seleccionar la Alternativa No. 3, que consiste en estu-
diar la posibilidad de cambiar la ubicacién de la planta actual, -
a un lugar que se preste para el buen desarrollo de la misma. Se -
piensa que el problema de falta de espacios bisicos, origina los -

problemas funcionales, los cuales son dependientes de esta situacién

en particular.

Debido a lo anterior, los problemas tanto operaciocnales como
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de espacios para maquinaria, guedarfan totalmente solucionados,
lo que con cualquiera de las otras alternativas hubiera sido im-

posible.

Por otro lado, se consider§ el establecimiento de un tercer
turno que permitiera elevar la capacidad de produccién y mejorar
los tiempos de entrega a los clientes; pero ésto no resolverfa la
tendencia pronosticada para el futuro, que eleva dristicamente -
las ventas debido al plan de mercadeo a implantar. Las alternati-
vas Nos. 1 y 2 se descartan, pues es mis importante buscar una so

lucibn que tenga trascendencia y que no sea s6lo temporal,

Tomando como base estos factores, se evitard que la empresa
llegue a un tope en cuanto a produccibn se refiere, considerando
también la posibilidad de una expansién futura, con la adquisi--

cibén de maquinaria nueva.

Como resultado del anflisis de los puntos arriba presentados,
se llega a la conclusién de que es muy necesario un estudio que --
justifigue el cambio de localizacifn de esta planta, por lo que a

continuacifn, se tratardn temas importantes para este fin,
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CAPITULO IV

ESTUDIO DE LOCALIZACION

4.1, INFORMACION BASICA Y OBJETIVOS: {limitantes, condicionantes
y prioridades).

Tomando como base el andlisis de la problemdtica que ante-
riormente se menciona, se deduce que es muy factible considerar la
posibilidad de cambiar la planta de lugar. Es por esto que esta -
Tesis plantea la alternativa para ver si realmente se cumpla con -
los objetivos planeados y si es justificable una inversién de esta

magnitud.

Ahora bien, el hecho de considerar un estudio de relocali-
zacibén de planta, no quiere decir gque sea el Gnico camino existen-
te para solucionar la problemdtica ya citada; lo que si es impor-

tante aclarar es que, en este caso en especial, es un buen punto
de partida llegar a la funcionalidad esperada. Quizd, si &sto se -
analiza desde un punto de vista econémico, parecerfa que un cambio
de localizacibn no serfa la solucibn m&s viable; pero en cambio, -
si se valfia la proyeccibn que esta empresa tiene hacia el futuro,
se entenderd la importancia que tiene un estudio de este tipo para
una empresa que como ésta, se esta desarrollando de manera conside-

rable y constante.

Por otro lado, para hacer un estudio de relocalizacién de
planta, es muy necesario considerar y analizar los pros y los con-
tras que &sto acarrea. Por ejemplo, esta empresa es una de tantas

que tiene el 90% de sus clientes en el Distrito Federal, por lo que
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resulta ilégico planear el cambic de localizacién hacia el interior
de la Repfiblica, pues se incrementarfian demasiado los costos, ya -
sea de fletes, relaciones, gastos indirectos, etc., y l6gicamente
los tiempos de entrega se alargarfan, perjudicando directamente al
cliente. También, si se toma en cuenta que la f&brica trabaja con =~
equipo que es de importacidn en su totalidad, debemos contar con la
facilidad de poder salir del pafs cuando &sto sea necesario e impor-
tar la o las refacciones para la maquinaria. Resulta muy costoso te-
ner interrumpido cualquier proceso de fabricacién, y se sitfia la -
planta en un lugar apartado de este beneficio, se perderfa demasia-
do tiempo, Esta es una de las limitaciones mis importantes a consi-

derar para hacer el estudio de macrolocalizacifn.

En cuanto a la mano de obra, la empresa, a través de los afios,
ha formado elementos muy valiosos para el desarrollo 6ptimo de la -
misma; por lo que serfa muy costoso perder a todas o quizd a la ma-
yorfa de estas personas que, de una u otra forma, no serfa fdcil des-
ligarlas del medio donde siempre han vivido. Si sucediera &sto, se
tendrfa que implementar un programa de capacitacién para los obrer-
ros y retrasaria demasiado los pedidos programados para los siguien-
tes meses. »

Todo lo anterior, son limitaciones a tomar en cuenta para -
relocalizar la planta en algin sitio del interior de la Repfiblica,
por lo que a simple vista, nos empezamos a inclinar por los alrede-
dores de la ciudad de México, en donde no nos afectarfan tanto es-

tos limitantes tan importantes.



- 69 -

Por otra parte, tampoco hay que olvidar que la planta se en
cuentra dividida en tres terrenos ubicados en forma poco funcional
para la misma, (ver Plano No.l) y que los contratos de renta, apar
te de ser altos, estin a punto de vencer, por lo que se considera
conveniente aprovechar la situacién para comenzar a buscar un pre-
dio adecuad para la planta. Esto implica poder contar con un te-
rreno o bien una nave industrial que permita a la planta, de mane-
ra apropiada y funcional, reducir tiempos improductivos como lo --
son el manejo de producto terminado de la planta al almacén de apo-
yo, por lo que, debido a la capacidad tan limitada de espacio que -
existe en el almacén de la planta, se tiene que llevar a cabo esta
operacién.

Resumiendo, el objetivo principal que persigue esta Tesis
es el de poder hacer un andlisis detallado acerca de un posible -
cambio de localizaci6n de una planta de artes gr&ficas que, apro-
vechando la problemdtica y situacién en que se encuentra, se dedu-
ce que es muy necesario llevarlo a cabo. De aquf que, a continua-
cibn, pasaremos al siguiente inciso de este capftulo, que inicia -

el estudio de macrolocalizacifn para este caso en particular.

4.2. ESTUDIO DE MLCROLOCALIZACION.

£l presente estudio servird para llevar a cabo una primera
seleccién de posibilidades para la nueva ubicacién de una planta -
dedicada a las artes grificas. En este estudio se deben considerar
factores como el social, el econdmico, el gubernamental y el geo-

gréfico que, por lo general, cuando éstos se combinan y entran en
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conflicto, provocan como resultado la reubicacidn de la fébrica.

Para aclarar esto, podemos citar motivos sociales de gran im
portancia, como la escasez de mano de obra, cambios en el mercado,
competencia, entre otros. La decisibén final acerca de la nueva lo-~
calizaci6n de la planta se ve siempre influfda por consideraciones
sociales que pueden sugerir un sitio, mientras que por razones eco-
némicas, puede convenir otro. Esto comprueba la combinacién de los

factores que influirdn en la toma de la decisibén final.

En relacifn con las prioridades a tomar en cuenta para este
estudio, encontramos muy importante y mds que nada necesario, ana-
lizar el problema gue se tiene para llegar en forma rdpida al lugar
donde actualmente estd situada esta planta. Las vias de acceso, tan
to para el personal como para la materia prima que proviene del nor-
te del pafs, se encuentran a cada hora saturadas por el trifico que
hay en la ciudad en estos dfas. Constantemente nos enfrentamos al ~
problema de retrasos referentes a las entregas programadas de mate~
rial, ya sea papel, cartulina, tintas y quimicos en general, provo-
cando con &sto incrementos considerables de tiempos muertos y en el
costo de fabricacién. Con esto se piensa gue el situar la planta ha
cia el norte de la ciudad, resultarfa muy conveniente para este pro
blema en especial, que a simple vista no se detecta en los resulta-
dos de la empresa.

Ahora bien, con las consideraciones antes presentadas, esta
Tesis se enfoca al problema de reubicar una planta dedicada a las

artes grdficas, la cual actuvalmente se enfrenta a algunos problemas
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tipicos de reubicacién industriales, por ejemplo:

1} Los contratos de arrendamiento estdn a punto de llegar a
su vencimiento {al término del ejercicio 85/86), por lo que nos st
tdan en una posicién tal, de iniciar la bGsqueda de un nuevo local,
adecuado para las necesidades tanto actuales como futuras. Se espe
ra también, que las rentas se eleven al doble y guiz§ algunos de
los dueios de las propiedades {tres diferentes) no estén dispuestos

a seguir rentando su local.

2) La empresa ha mostrado un comportamiento de crecimiento
considerable y las instalaciones con que cuenta, no son ya las su-
ficientes, por lo que hay que hacer ampliaciones o encontrar un =~-
nuevo sitio, como en este caso, en el que la posibilidad de amplia-
cién ha quedado totalmente descartada debido a que no es costeable
seguir rentando locales; sin olvidar que la zona se encuentra to-

talmente saturada.

3) Ampliacibén de mercado y tendencias importantes para el fu
ture préximo.

4) La zona donde actualmente se encuentra la planta, no es
ya la adecuada para una empresa de esta magnitud. Existen una serie
de problemas que se dasencadenan debido a gue esta parte de la ciu-

dad estd totalmente poblada.

5) Se han presentado razones comerciales importantes tales =~
como la oportunidad de penetrar en diferentes mercados (geogrifica-

mente hablando).

6) Se promueve la reubicacibn industrial del Distrito Federal
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y Estado de M&xico (espec{ficamente de la zona metropolitana). Es-
te es un factor importante a tener en cuenta dentro de este estu-

dio, pues quiz§ pueda recuperarse la inversién m4s réipidamente.

Para que esto se entienda claramente, al final de esta Tesis
se presenta un anexo en el cual se hace referencia a las zonas a con
siderar para efectos de reublcar cualquier industria, as{ como los

estimulos fiscales correspondientes.

Una vez citados los puntos anteriores, resulta légico y nece-
sario hacer un estudio de macrolocalizacibn el cual, como su nom-
bre lo indica, es la posibilidad de ubicacién en una serie de alter
nativas propuestas, las cuales deberidn cumplir con algunos requeri-
mientos, como pueden ser el uso del suelo, transporte, mano de obra,

entre otros, de la Entidad correspondiente.

Por otra parte, habrd que hacer un anflisis m&s a fondo, -
tomando en consideracién factores como mercado potencial, asf como
la disponibilidad econémica de los mismos; medios de transporte, -
disponibilidad de mano de obra calificada y, por consiguiente, las
consideraciones locales que involucran las principales caracter{s-

ticas del lugar a escoger.

Para poder entonces hacer un estudio de este tipo, es pri-
mordial hacer la nominaci6én de los lugares a estudiar, tomando en
cuenta obviamente, algunos parfmetros. Por lo tanto, es necesario -
pensar en las ventajas y desventajas que implica ubicar la planta den

tro o fuera de alguna ciudad, por lo que a continuacién citaremos algunos
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criterios importantes:

REUBICACION EN CIUDADES:

Si consideramos reubicar la planta en alguna ciudad, tendre-
mos beneficios tales como encontrar mano de obra especializada con-
relativa facilidad, existir8n empresas afines, subsidiarias y de ~~
servicios, quizd el mercado local de producto se encuentre situado-
en la misma ciudad, serd ficil encontrar ventajas educacionales y -
sociales, tanto para empleados como para ejecutivos y también, serd
relativamente ficil contar con viviendas y centros de recreo para ~

empleados y familiares.

REUBICACION EN Z0ONAS SUBURBANAS:

En estas zonas, podemos reunir las ventajas que ofrece el -
ubicarse en la gran ciudad y las ventajas que ofrece el ubicarse en
pequeitas poblaciones. Aqui, encontramos terrenos adecuados para la-
planta, con posibilidades de expansién; la propiedad es relativa-
mente barata, asf como los impuestos son también bajos, existen fa-
cilidades de transportacibn y el personal puede disfrutar de las --
ventajas que ofrece la gran ciudad debido a la cercanfa en que se -

encuentra ésta.

Esto explica el ripido crecimiento de los distritos metro~
politanos en los Gltimos aflos, en donde se encuentran por lo gene-
ral grandes parques industriales, tambi&n conocidos bajo el nombre

de zonas especializadas.

Las llamadas zonas especializadas son las mis propicias pa-
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ra ubicar cualquier planta, ya que en ellas se puede contar con
mano de obra suficiente y especializada, se facilita la finmancia-
cién del negocio, es ffcil promover la venta del producto, se fa-
cilitan las maniobras de recepcibn de materiales y abastos, as{ -
como el embarque de productos terminados. Otra ventaja de ubicarse
en esta zona, es la proximidad que existe con los fabricantes de -
maquinaria empleada en cualquier industria y, m&s importante afln,

la reparacién de ésta queda mis a la mano.

Analizando ahora los criterios de ubicacién que esta Tesis
se mencionan, se piensa que el ubicar a la planta fuera del Distri-
to Federal, seria lo m&s conveniente; mas &sto quizd quede fuera -
de las alternativas debido a que los propietarios de la empresa en

cuestidn, no quieren abandonar la capital del pais.

Por otro lado, el tratar de ubicar la planta dentro de algGn
parque industrial se considera lo mis conveniente de acuerdo a las
ventajas que éstos brinden a las industrias. También, para poder ha-
cer la enumeracién de las alterpativas correctas para esta empresa
en particular, es muy importante considerar aspectos més detallados
como: .

a) Determinar la zona adecuada de acuerdo al estudio previo
que involucra factores como ficil accesn de materiales comprados y -

artfculos de consumo, y salida de artifculos procesados.

b) Ubicar la posibilidad de un terreno para construir un -
edificio que satisfaga todos los requerimientos que una planta de -

este tipo necesita y las necesidades futuras de expansifn, lo que =~
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economiza grandes gastos en el desarrollo posterior,

c¢) Ubicar un posible predio con construccibn, que tenga la
posibilidad de adaptacifén para el buen funcionamiento de la empre-

sa.

d) Infraestructura urbana adecuada, consistente en el sufi-

ciente suministro de agua, luz, drenaje, teléfono, etc.

e) Infraestructura vial, ll&mese vias de acceso, pavimenta-

cién, alcantarillado, alumbrado pdblico, etc.
f) Legislacién laboral propicia en la nueva localidad.
g) Costo de mano de obra justo.
h) Impuestos razonables.

i) Proximidad a la fuente de materias primas o bien, al mer-

cado consumidor, segln sea el caso, de la empresa.

Analizando este Gltimo punto, para el caso de la empresa en
cuestién, debido a que el 95% de sus clientes se concentrarin en el
Distrito Federal, debemos situar a la empresa cerca del mismo. Por
lo tanto, &ste es un factor determinante a considerar para efectos
del estudio de reubicacién y postular las alternativas convenientes

para la empresa.

En cuanto a las principales fuentes de materias primas, &stas
son empresas muy grandes como por ejemplo Kimberly Clark de México,
situada en San Juan del Rio, Querétaro, que por lo general, debido
al tamafio de los pedidos que se le hacen, los costos de flete no son

un factor tan relevante como para situar a la empresa cerca de estas
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fuentes., Lo mismoc sucede cuando se trata de la Compaifa de Fébri-
cas de Papel San Rafael, localizada en la parte sur de la ciudad-

de México.

4.2.1. Alternativas Factibles.

Para poder escoger las alternativas factibles para reubicar es
ta planta de artes gr&ficas, es necesario tomar en consideracién ~
que los funcionarios (propietarios) de esta empresa, no quieren aban
donar el Distrito Federal. Estc se debe a varias causas, dentro de
las cuales podemos considerar aspectos como mercado, razones perso-

nales, conservar el personal especializado, entre otras.

Sin embargo, para el planteamiento de las alternativas, se -
tomar8 en consideracién lo referente a estimulos fiscales, los cua-
les se incrementan dependiendo de la zona donde se ubique la planta.

(Véase el Anexo No. 1 adjunto al final de esta Tesis).

Lo anterior reduce considerablemente el panorama de reubica-

¢ién, restindonos ahora proponer las siguientes alterna tivas:

ALTERNATIVAS: (la proposicién de alternativas incluye localizaciones

tanto fuera como dentro del Distrito Federal, debido a las razones ~

antes especiffcadas).

Zona Norte: Clasificacién:
1) Zona Industrial Edo. de Hidalgo IIr B
2) Zona Industrial Cuautitlén~{ﬁcalli IITI A
3) parque Industrial "La Luz" IIT A

4) Tlanepantla IIT A
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Zopna Norte: Clasificacibn:
5) Zona Industrial San Juan del Rfo, Qro. IB

6} Zona de Pachuca, Edo. de Hidalgo. III B

Zona Sur:

1) Zona Industrial Edo. de Morelos CIVAC III B

2) Tulyehualco III A

3) san Gregorio III A

Zona Poniente:
1) Zona Lerma III B

2) Zona Dluca II1I B

Zona Oriente:

1) 2Zona Industrial Edo. de Puebla III B

o

2) Zona Industrial Edo. de Tlaxcala II1

4.2.2. An8lisis de Alternativas.

Ya con los antecedentes anteriores, como siguiente punto se -
hard una evaluacién integrada de las zonas anteriores con sus res-
pectivas alterpativas. Para valuar cada zona se tomard como base -

una escala que va del 0 al 4, que significa lo siguiente:

0 Malo - 2 Bueno
1 Regqular - 3 Muy bueno

4 Excelente.

De igual manera, para los parimetros a evaluar se les asigna




un valor numérico de acuverdo a su importancia. De esta forma, el rg
sultado se obtendrid multiplicando la ponderacién (del pardmetro)
por la calificacién de cada alternativa y, posteriormente, sumando

todos los resultados.

La ecuacifn queda entonces:

Resultado = Valor Ponderacién x Calificacifn de cada
Alternativa.

Siguiendo las instrucciones anteriores y contemplando los to
tales en el cuadro No. 1 de Andlisis de Alternativas (Macrolocali
zacibn) , a continuacién se enlistan las seis mejores alterpativas -

para efectos de reubicacifn de esta planta en particular:

Alternativas Factibles: Puntaje:
1) Zona de Lerma, Edo. de México 188 puntos
2) Zona de Toluca, Edo. de México i85 puntos
3} ‘flanepantla 181 puntos
4) Zona de Pachuca, Edo. de Hidalgo 180 puntos
5) Parque Industrial “La Luz", Edo.de México 179 puntes
6) 2Zona Industrial Cuautitlén-Izcalli 171 puntos

NOTA:
Zona II1 A = Zona de crecimiento controlado.
Zona III B = 2ona de Consolidacibn (Parque y Zonas Industriales).

Zona I B = Zona de prioridad para el Desarrollo Urbano Industrial.
(Véase Anexo 1 ).
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4,2.3, Seleccibén de la Mejor Alternativa:

Para seleccidnar la alternativa m&s conveniente, es necesa-
rio tomar muy en cuenta todas las limitantes que antes se presenta
ron. De todas ellas, la que tiene mis peso para llevar a cabo esta
seleccidn es la de que no se quiere abandonar la ciudad de México,

no importando ubicar a la empresa en los suburbios de la misma.

Tomando como base lo anterior, se deduce que la zona de Pa-
chuca, Edo, de Hidalgo, queda fuera de la 2ona a elegir debido a -
la lejanfa que &sta representa para los directivos de la empresa.
Sin embargo, se cree que las demds alternativas pueden ser muy via
bles para reubicar la planta, dependiendo s6lo de la aprobacién -
por parte de los dirigentes de la empresa. Por otro lado, se cree
conveniente elegir una zona que brinde los espacios suficientes pa
ra futuras ampliaciones y que, ademds, se aprovechen los estfmulos
fiscales que de una u otra forma, son de gran ayuda para inversio-

nes de esta magnitud.

Considerando entonces estos factores, se deduce que tanto
alternativa No. 1 como la No. 2, son las m&s apropiadas a elegir,
ya que cumplen con los requisitos de cercanfa al Distrito Federal
ademds de permitir pensar en beneficios tales como el Aeropuerto
Internacional "José Marfa Morelos y Pavdn" de la ciudad de Toluca,
Edo. de México, que facilita el transporte ripido a otros puntos -
de la Replblica y del extranjero:; as{ como apoyos fiscales, posi-
bilidad futura para ampliaciones y condiciones adecuadas como ser-

vicios pfiblicos, entre otras,
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Resumiendo, las mejores alternativas obtenidas mediante
el estudio de macrolocalizacién realizado, son:

1) Zona de Lerma, Estado de México, y

2) Zona de Toluca, Estado de Mé&xico.

Ambas zonas estdn clasificadas como III B, lo cual sig-
nifica que pertenecen a la zona de consolidaci6n industrial, en -
la que se ubican la mayorfa de los Parques y Zonas Industriales.-
(Véase -Anexo No. 1).

El decidir cudl de las dos alternativas antes citadas
serd la mis adecuada, dependerd directamente del andlisis siguien-~
te, el cual consiste en hacer pasar las alternativas seleccionadas
por un andlisis detallado (Microlocalizacién), que compara algunos

factores de gran importancia.
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4,3. ESTUDIO DE MICROLOCALIZACION.

El propbsito de este estudio es determinar el lugar especf{fi-
co para reubicar la planta en cuestifén. Para ello, se relacionan -
algunos factores con las dos alternativas seleccionadas en el estu
dio de Macrolocalizacién, las cuales son:

1) Zona de Lerma, Estado de México, y

2) Zona de Toluca, Estado de México.

Los factores a tratar se utilizan para hacer un anilisis a de
talle de las diferentes Areas encontradas dentro de ambas zonas y
localizar por lo tanto, el lugar m&s conveniente para reubicar la

planta.

4.3.1. Alternativas Factibles.

Considerando el programa "Horizonte XXI", el cual contri
buye a reordenar y controlar el &rea conurbada del Estado de Méxi-
co, se crearon los parques industriales FIDEPAR (Fideicomiso de =--
Parques Industriales) denominados:

1) El Cerrillo

2) Exportec

3) San Antonio

4) Atlacomulco.

Dichos parques se crearon con el fin de fomentar la des-
centralizacién de la vida nacional y ubicar a la industria en zonas
adecuadas para su 6ptimo funcionamiento y desarrollo.

Ahora bien, de los parques FIDEPAR, los Gnicos factibles
para reubicar esta planta son "El Cerrillo. y "Exportec", debido a

que se localizan cerca del Distrito Federal, lo cual es importante
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considerar, de acuerdo a la disposicibén de los propietarios de la =
misma. Por otro lade, los parques "San Antonio” y "Atlacomulco” no
son convenientes porque se localizan muy al norte de la ciudad de -
Toluca, representando por lo tanto, demasiada distancia para llegar

a los mismos.

Las siquientes alternativas factibles son la Zona Industrial
de Toluca, la de Lerma y por Gltimo, la Zona Industrial "Canaleja",
la cual forma parte de la zona Iindustrial que corresponde a la ciu~

dad de Toluca, Estado de México. (COECILLO).

De tal modo, las alternativas factibles para reubicar la -

planta son:

1) Parque Industrial "El Cerrillo”

2

Parque Industrial "Exportec"

3) Zona Industrial "Canaleja"

4) Z2ona Industrial Lerma,

5) Zona Industrial de ®luca.

Para efectos de ilustrar esquemditicamente las alternativas

mencionadas, a continuacién se presenta un croguils que muestra --

aproximadamente, la ubicacién de las mismas.
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4.3.2. Andlisis de Alternpativas.

Para llevar a cabo el anilisis de las alternativas fac-
tibles para la reubicacibn, es necesaric considerar los siguien-

tes factores:

1) Precio por metro cuadrado.

2} Conveniencia de ubicacibn del lugar.

3) La no escasez de servicios pGblicos bAsicos.

4) Facilidad de eleccién de predios para la ubicacibn
de la planta.

5) Posibilidad de compra del inmueble ya existente.

6) Cercanfa con el Aeropuerto Internacional de la Ciudad
de Toluca.

7) Transporte de Materias Primas y Producto Terminado.

8) Mano de Obra Especializada.

9} Beneficios Fiscales.

Citando la importancia de cada factor, tenemos:

1) Precio por metro cuadrado:
Analizando los precios de los predios para la construccidn de -
naves industriales, se presenta el cuadro de precios dentro del -~

&rea Toluca-Lerma y las zonas industriales antes sefialadas:

ZONA INDUSTRIAL PRECIO POR M2.
1) P.I1. "EL CERRILLO $ 5,000,00
2) P.I. "EXPORTEC" $ 7,000.00
3) 2.I. "CANALEJA" $ 6,500.00
4) Z.I. DE LERMA $ 5,500,00
5) Z.I. DE TOLUCA (COECILLO) $ 5,000.00
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Ahora bien, las condiciones de las ventas de los predios, con
sisten en una operacién de contado o con opcibén a un financiamien-
to establecido mediante un enganche del 30% y el resto a 12, 24 o
36 mensualidades, con un interés del 1.06, al Costo Porcentual ---

Promedio, revisable trimestralmente.

La venta puede ser simple, o sea del predio en sf, o bien con
nave industrial inclufda, lo gue aumentarfa el enganche en un 20%
y de $37,000.00 a $46,000.00 por metro cuadrado construfdo, aproxi

madamente.

2) Conveniencia del lugar de ubicacibn.

Aunque a simple vista este factor no tenga gran relevancia, su
Importancia radica en la cercanfa con el Distrito Federal, que co-
mo se mencioné anteriormente, es donde actualmente radican los pro

pletarios de la empresa.

3) La no escasez de servicios pGblicos bdsicos.

Este factor representa una importancia vital para este tipo de
empresa, debido a la necesidad extrema que tiene con respecto a la
energfa eléctrica y en similar importancia, del agua, drenaje, co-
municacién en general y servicios soclales como hospitales, escue-

las, Bancos, etc.

4) Facilidad de eleccién de predios para ubicacién de la planta.

En cuanto a este factor, los titulares de la empresa deberdn
tener opcibn variada en cuanto a la ubicacidén de la planta, consi-
derdndose asf tanto gustos como necesidades especfficas de la em-

presa en cuestién.
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5) Posibilidad de compra del inmueble ya existente.

Con el fin de no perder tanto tiempo en la reubicacién de la
planta a la que nos referimos, es conveniente que se cuente con -
la posibilidad de existencia de inmuebles disponibles y poder ha-
cer la compra de alguno de ellos. El comprar dicho inmueble se --
piensa que es lo mis conveniente para la empresa, debido a las ex

periencias que con anterioridad se han tenido al respecto.

6) Cercanfa con el Aeropuerto Internacional de la Ciudad de Toluca.

Con objeto de no afectar el ritmo productivo de la empresa,
debe contarse con un aeropuerto internaclonal cercano, como el an-
tes mencionado, a fin de poder adquirir equipo y refacciones nece-
sarias en el extranjero, as{ como en el interior de la RepGblica -
Mexicana, a la brevedad posible.

También para dar mayor impulso a las ventas en otras partes =~
de la Rep@iblica, es necesario contar con la facilidad que represen

ta el tener un aeropuerto en la cercanfa.

7) Transporte de Materias Primas y Producto Terminado.

Para el andlisis de este punto, es necesario considerar dos -
situaciones fundamentales:
- Transportes involucrados para la recepcién de materiales y
abastos.
~ Transportes involucrados para el envio de producto termina-

do.

Para lo relacionado con la recepcibén de materiales y abasto,
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resulta l6gico analizar a los proveedores principales de esta em-

presa, entre los cuales se citan los siguientes:

- Cfa, de Fdbricas de Papel San Rafael.

Fébricas de Papel México, S.A.
- Laser Internacional, S.A.

- Cfa. Papelera Maldonado, S.A.

Kimberly Clark, S.A.

- Crown Zellerbach

Todos estos proveedores estin ubicados, en su mayorfa, en
el Distrito Federal, exceptuando por ejemplo a Kimberly Clark, S.
A., ubicada en San Juan del Rfo, Qro., Crown Zellerbach en San -

Antonio, Texas, E.U.A. y otras de menor importancia.

De aquf surge, pues, la necesidad de encontrar un lugar -=-
que propicie el f&cil acceso de los proveedores a la planta y que
se lleve a cabo la recepcién de los materiales con facilidad. Se
cree que las cinco alternativas antes seleccionadas, son adecua--

das para el cumplimiento de este factor.

Analizando ahora el transporte correspondiente a productos
terminados, &stos son distribuidos en un 95% en el Distrito Fede-
‘ral y el resto, por lo general se envia a Monterrey, Nuevo Leén.
Por lo tanto, para cumplir con las entregas programadas y para fa-
cilitar el transporte del producto a los clientes, principalmente
del Distrito Federal, es necesario ubicar la planta en un lugar -
tal, que no eleve los costos de dichos transportes en upa forma -

dramftica.
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8) Mano de obra especializada.

Para este tipo de industria en especial, es necesario contar
con mano de obra especializada. Esto se debe, principalmente, a la
complejidad que existe para el manejo de las méquinas, para el --

cual por lo general se requiere de un entrenamiento preliminar.

9} Beneficios fiscales,

Como se mencion6 en la seccién 4.2.,3 del presente capitulo, -
las zonas escogidas para efecto de reubicar la planta, se clasifi-
can como Zona III B. Esta zona brinda determinados estimulos fis-
cales para las empresas clasificadas dentro del grupo 1. (VEanse
Anexos 1 y 2). Debido a que la empresa cumple con estos requisitos,
se gozard de un crédito fiscal cuyo monto se determinard consideran
do los conceptos y porcentajes que se indican en el siguiente cua-
dro:

PORCENTAJE

Pequertia Mediana
Industria Industria

CONCEPTO

1.valor neto de reposicién de los
activos fijos muebles reubicados 20% 10%

2.Impuesto Sobre la Renta causado
por la ganancia derivada de la
enajenacién de bienes inmuebles. 75% 50%

J.Gastos realizados para lareubi-
cacién industrial., 204 10%

Es necesario considerar este factor, pues acelera la recupe
racién de la inversidn hecha para llevar a cabo un proyecto de es-

ta magnitud. Pero, por otro lado, debido a que los estimulos - - -
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no cambian con las alternativas propuestas, no es un factor a con-

siderar para tomar la decisi6n final,

Evaluando los factores mencionados y tomanda en cuenta las cin
co alternativas factibles, debido a que se encuentran en zonas muy
similares, los factores importantes a considerar para la toma de de-
cisién final sont

1) Precio por metro cuadrado de las cinco alternativas facti

bles.

2) Facilidad de eleccién de predios adecuados para la empresa.
3) Posibilidad de compra del inmueble ya existente.
Estos factores se evaluardn en base a la descripcién anterior

y utilizando la siquiente escala:

4] malo

1 regular

2 bueno

3 muy bueno
4 excelente

El resultado se obtendrd de la suma de la puntuacién que ad~
quiera cada alternativa, siendo la mayor la que se deba conside-

rar.

Siendo as{, tenemos:
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CUADRO DE MANEJO DE ALTERNATIVAS
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1) Zona Industrial de Toluca (COECILLO) 4 1 2 7
2) Zona Industrial Lerma 3 2 2
3) Zona Industrial "Canaleja" 2 3 3 8
4) Parque Industrial "El Cerrillo" 4 3 4 11
5) Parque  Industrial "EXPORTEC" 1 ‘4 0 5

‘4.3.3. Seleccién de la mejor alternativa.

Observando el resultado obtenido en el anilisis de al~
ternativas de Microlocalizacién, puede observarse que la mejor alter
nativa orresponde al Parque Industrial "El Cerrillo", que cumple -
en su totalidad con los factores considerados en dicho estudio. De-
seamos recalcar la ubicacién del Parque Industrial que se encuentra
a 41 kilbmetros de la ciudad de México; que cuenta ademis, con los
servicios plblicos b&sicos para el 6ptimo funcionamiento de la plan
ta en cuestién. Existe una facilidad de elecci6n de medios al gusto
del adquiriente, debido a gue hay una variedad de inmuebles en espe
ra de utilizacién,

Es importante su localizacibén, debido a que se encuen-

tra a 6 kilémetros del Aeropuerto Internacional de la Cludad de To-
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luca, lo que permite un traslado ripido y eficiente tanto al inte-

rior de la Rep@iblica como al extranjero, cuando asf se requiera.

El transporte de materias primas as{ como el producto ter-
minado, resulta bastante accesible, debido a que el actual parque -
industrial se encuentra colindando con las carreteras Mé&xico-Toluca,
México~Morelia y México-Querétaro siendo &stas, rdpidas vf{as de ac-

ceso para la entrega o recepcién de la mercancia.

En cuanto a la posibilidad de renta o compra del inmue-
ble ya existente, este Parque Industrial cuenta con inmuebles dis-
ponibles tanto para arrendamiento como para compra, lo que permite
una mayor fluidez en la reubicacién de la planta, ya que sblo serfa
necesario el acondicionamiento del local con los requerimientos que
esta empresa demande. Con el fin de esclarecer mejor este punto, --
posteriormente se presenta el programa de implementacién, para lle-

var a cabo este fin.

Por otro lado, analizando la conveniencia de la reubica-
cién de la planta en este lugar, se puede observar un ahorro en cuan
to a la mano de obra que es de $ 1350.00 por dfa (salario minimo) -
con relacibén al del Distrito Federal que es de $ 1 650.00diarios. ~-
Aunque en el caso del flete para la entrega de productos procesa-
dos, éste se incrementa en un 14 %, debido a que los vehiculos con
que se cuenta recorrerfan un mayor kilometraje con relacién al ac-

tual., Este incremento incluye costos de lubricantes, desgastes, etc.

En cuanto al suministro de materias primas, no existe -

variacién alguna debido a que se manejan volGmenes considerables y
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el incrementar la distancia de la planta en 46 kil6metros, no va

rfa los costos del suministro de las mismas,

Con respecto a los servicios ptblicos con los que cuen
ta el Parque Industrial "El Cerrillo”, éstos se disminuyen con re-

lacién a los del Distrito Federal, como se muestra a continuacién:

FACTORES VARIANTES ENTRE UBICACION ACTUAL Y PROPUESTA

Factor ggtﬁ:ilén 3?3;:3322 Vartacidn

- Precio del Agua (50 m3) $ 10.63 $ 8.00 25%

- Energfa Eléctrica (25 Kw) Tarifa #2 Tarifa §2 0% "
' - Teléfono {consumo mensual} §$ 580,000.- $ 620,000,- 7%

- Costo de la M.O.Directa (s.m.) $ 1 650.- $ 1 350.- 18%

- Renta Actual (anual) $ 37 MM - 100%

- Fletes y hcarreos (prom. mens) $ 2.5 MM $ 2.9 MM 14% T

(*) Datos tomados del Boletf{n gue publica la Secretarfa de Hacien-
da y Crédito PGblico en base al acuerdo que autoriza el ajuste, mo
dificacibén y reestructuracién de las tarifas para el suministro y

venta de cnergfa eléctrica. Ano 1986.

Siendo estos elementos de gran importancia, servirén -
de base para el estudio econfmico que se realizar§ en el Capftulo

VI de la presente Tesis.

4.4. PROGRAMA DE IMPLEMENTACION

Para trazar un buen programa de implementacién, habrfa que
buscar la forma l6gica y conveniente para llevar a cabo el cambio
de localizacidén de esta Planta. A esto serfa necesario agregar una
programacién adecuada, pues esta Planta no puede parar sus activi-

dades en forma total, dejando de ejercer labores en general, por lo
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que se plantean los siguientes puntos:
4.4.1, AdquisiciSn del local adecuado. (Compra o renta}
4.4.2. Acondicicnamiento del local,
4.4.3, Traslado de:
a) Area administrativa
b) Area de Fotocomposicién.
4, 4,4, Traslado de maguinaria y materia prima en almace-
namiento (herramental)

4.4.5. Traslado de productos terminados.

Analizando los puntos anteriores en forma individual, te~

nemos:

4.4.1, Adquisicién del local.

Este punto es quizd el m&s importante de todos, pues de -

€&ste se derivan los demds.

La adquisici6n del local tendri que hacerse tomando siem~
pre la mejor alternativa de varias estudiadas, tratando de que és-~
te reuna todas y cada una de las exigencias minimas para poder jus
tificar su seleccién, siempre pensando en un posible crecimiento,
por lo cual, adem8s de contar con el &rea suficiente en cuanto a -
espacios construfdos, asf come no cublertos, tendré que tener terre
no tal que en un momento dado, exista la posibilidad de hacer una
ampliacién sin perjudicar alguna Srea de la f&brica y establecida.
No hay que olvidar también que el local debe cumplir con los reque
rimientos minimos del Reglamento de Construccidn vigente, en cuan~

to a 4rea de cajones de estacionamientos.
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4.4.2. Acondicionamiento del local.

Este punto consiste en adecuar en forma correcta todas y
cada una de las &reas qgue se deberfn trasladar a la nueva localiza
cién. Para ello es necesario tomar en cuenta las diferentes activi-
dades de cada departamento o drea y considerar los siguientes pun-
tos:

a) Disefiar un planteamiento arquitecténico y de activida-
des, en donde queden bien determinadas las &reas administrativas,
almacenamiento de producto terminado, estacionamiento, &rea de ma-
niobras, accesos primarios, empleados, zonas de prensas, colecto-
ras y servicios generales. As{ mismo, considerar aspectos funciona-
les, como por ejemplo, un sistema de extraccibn de aire, ilumina-

ci6én adecuada, ven tilaciébn cruzada, entre otros.

b) Elaborar los proyectos referentes a instalaciones, sis-
temas hidr8ulicos, sanitaria, drenaje y elé&ctrica, que sean los ade

cuados a las diferentes &reas y servicios.

c) Acondicionamiento fisico del local en base al proyecto

arquitecténico.

En este punto es necesario modificar algunos tipos de cons
truccién tradicional, en los que se utilizan muros de tabique, con
castillos, cadenas, etc., por lo que se recomienda para los almace-
nes, utilizar muros divisorios de algGn material ligero, que permi-
ta ser reubicados en caso de requerirse. Por otro lado, se sugiere

que para el drea administrativa, se usen muros de tablarroca, a -
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excepcidén de los muros que requieran instalaciones hidr&ulicas, ya
que en estos casos, por especificacifn técnica, tendrdn que ser ma

cizos.

En cuanto a instalaciones eléctricas, todas serdn aparen-
tes, (visibles), excepto lo que ya se encuentre instalado; se deja-
rédn salidas de acuerdo al estudio previo, tratando de ubicarlas en
donde resulte mis cercano a los escritorios, en el caso de oficinas,
y se propone una estructura modular para sujetar tuberfa y cajas -
en la zona de trabajo rudo, a una altura adecuada, que permita ha-

cer las maniobras necesarias.

Requerird asimismo, dejar instalados en forma estratégi-
ca, los extractores de aire y ventanas, para que en el caso de gque
no haya suministro de energia eléctrica, exista ventilacién cruzada
y suficiente. (Esto es cuando no se cuente con planta eléctrica pro

pia).

Por lo concerniente a que el predio tenga.los servicios
urbanos necesarios, tales como luz, agua y drenaje, &stos se han -
tomado en cuenta de antemano, pues el predio se ubicar8 en zona in

dustrial.

4.4.3., Traslado de 8Srea administrativa y 8rea de foto-

composicién.

Se considera conveniente realizar el cambio del §rea ad-
ministrativa en un 90%, dejando el resto funcilonando normalmente, =~

para efectos de seguir actualizando las 6rdenes de produccibn y datos
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como 6rdenes terminadas, avances, etc. De esta forma, no se perde-
rfa el control de la parte operativa de la planta y se continuaria
con un:ritmo, aunque no el normal, pero que s{ permitirfa seguir -

adelante con los procesos.

Por otro lado, el &rea de fotocomposiciédn sf{ se tendrfa --
que mudar en forma total, una vez que ésta quede acondicionada. Es
necesario considerar que esta seccién no se puede trasladar en for
ma parcial, pues se requiere de varios aparatos y procesos para --
realizar algfin molde o machote, segfin sea el caso. Debido a esto,
se propone pasar esta parte en un lapso prudente, sin que afecte -

la organizacidn y produccibn del sistema.

4.4.4. Traslado de maquinaria y materia prima en almace-
namiento. '

El traslado de maquinaria mayor, es decir, lo referente a
prensas y a colectoras, as{ como sus elementos de apoyo, tales co
mo: materia prima, cortadoras, equipo de mantenimiento y refaccio
nes generales, se hari en dos partes; esto es debido a que la pro
duccibn definitivamente no puede pararse, para lo cual se propone
el sigulente procedimiento:

En la primera parte, una vez ya habilitado el nuevo local,
se propone hacer el cambio de las primeras 9 prensas, junto con 3
colectoras. Esto, claro, con equipo de apoyo (herramientas, materias
primas, etc.) y no olvidando la parte proporcional del &rea de man
tenimiento, tan necesaria para la buena operacibn de cada una de las
mdquinas. En cuanto a materia prima, se cree conveniente ir trasla-

dfindola poco a poco, dejando parte de ella para ser procesada por =~
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el equipo en funcidn dentro de la antigqua localidad. El tiempo ~~
aproximado para realizar el cambio de esta primera seccibn, se es
tima en 3 semanas, y cuando se termine de montar la primera mitad
de &sta, se comenzardn a desmontar los equipos de la 2a. seccifn-~
que comprende el resto de las prensas, tarjeteras y colectoras, =~
también con su parte proporcional de equipo de apoyo: herramental,

materia prima, etc.

Quiz& es conveniente tener en consideracibn la posibilidad
de que la gente trabaje horas extras en ese perfodo de cambio para-
cubrir aguellos pedidos que no sean grandes y poder dejar el produc
to terminado, almacenado en la antigua localidad. Con esto, se re-
ducirin los costos de entregas y también los costos de fletes por

mudanza de producto terminado.

Se piensa que este cambio seccionado es lo mis convenien~
te para la fibrica, pues s6lo asf se evita que Se generen retrasos
en cuanto a pedidos hechos con anterioridad y para que la fébrica -
no resienta econSmicamente el cambio, por falta de produccién y en-

trega de productos terminados.

4.4,5. Traslado de productos terminados.

En este punto, para reducir gastos de fletes innecesarios,
es necesario cumplir con lo siguiente:

~ Tratar de entregar toda la mercancia existente y contra-
tada con anterioridad,para evitar el problema del doble flete. (Lle
varlo a la nueva planta y luego regresarlo a la ciudad). Esto, como

es 16gico, resulta negativo para la reubicacibn.



1° Mes

2° Mes

3° Mes

4° Mes 5° Mes

CONCEPTO

1234

1234

1234

1234 1234 semanag

Adquisicibn
del local
Acondiciona-
miento del
local

Traslado del

6-1/2
Semanas

sananas

samanas

samanpag

10

Este diagrama fue elaborado considerando que se adquiera una nave

industrial ya construida, pero no adecuada a las necesidades de -

la Empresa.

Se tomé esto como base, pues serfa muy tardado construir una plan-~

ta nueva y resulta que para este estudio se encontraron varias na-

ves en venta o renta, que para nuestro caso serfan muy apropiadas.
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CAPITULO V

DISTRIBUCION DE PLANTA

5.1. INTRODUCCION.

A lo largo de este capftulo se buscari definir la colocacién
de los medios instrumentales dentro de la planta; es decir, de -
personal, equipo y servicios.

Las situaciones que se pueden presentar para llevar a cabo -

una distribucién de planta, pueden ser varias, entre las m&s co-

munes:
1) Planteamiento de una fébrica completamente nueva.
2) Expansién dentro del mismo edificio, de una fébrica ya
existente.
3) Cambio de disposicifn o pequefios ajustes de una distri

bucién actual.

Para que se presente el caso de cualguiera de las situaciones
anteriores, necesariamente tiene que haber surgido un problema.
Este caso en especial, se encuentra dentro de la primera situa-
cién: planteamiento de una fibrica completamente nueva. El proble
ma que ha ocasionado b©mar la decisibén de buscar un nuevo local
e instalar una fdbrica totalmente nueva es, bisicamente, la nece-

sidad primordial de desarrollo de la empresa en general.

Si tomamos en cuenta que el Gltimo cambio de localizacién se
realizb hace 12 afios y, si analizamos la tendencia que presentan
los.pronésticos de venta para los afios préximos, tendremos una -

idea de la necesidad que existe de realizar un nuevo proyectp de
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esta'especie, aprovechdndolo para volver a colocar los medios in-
dustriales de manera que se logre una unidad funcional. Esto sig-
nifica contar con un local que tenga los espacios necesarios para
el movimiento de materiales, servicios auxiliares (almacenes,etc.);
coordinando con &sto, las actividades y la mano de obra directa.
Las manifestaciones del problema de ubicar la planta dentro de
un local mds conveniente, se han presentado en diversas formas, -
entre las cuales, las mis sobresalientes son:
- El problema de rentar tres diferentes terrenos a diferentes -
arrendatarios y a precios bastante elevados.
- La falta de espacios bésicos para el buen desarrollo de las -
labores diarias.
- Los pocos caminos adecuados para acceso del montacargas a tra
vés de toda la planta.
- El amontonamiento de materias primas, material en proceso y -
producto terminado,
i - La pérdida de tiempo al hacer cambios con tfnuos del almacén a
la bodega adquirida recientemente ( &sto es de materias primas y -
y productos terminados).
- La falta de espacio para estacionamiento de los que laboran -
en la planta.
- El entorpecimiento de las maniobras de los camiones que traen
sus entregas de materiales, asf como para llevar a cabo los embar-

ques en forma correcta.

Ahora bien, para completar m8s la idea de lo que una buena ===
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distribucién debe lograr, podemos enunciar los principios de la -

misma.

“1) Integrar totalmente los medios industriales de manera -

que resulte la mejor ordenacidn,

2} Mover elimaterial al minimo de distancia entre los dife-

rentes puntos de trabajo.

3) bPisponer el &rea de trabajo en el mismo orden en que se

forman o se tratan los materiales.

4) Aprovechar Sptimamente el espacio disponible, tanto verti

cal como horizontalmente.
5) Mantener la seguridad y la higiene industrial,

6) Permitir ajustes y nuevos ordenamientos al costo mds ba-

jo posible y con el minimo de inconvenientes.” (33

Conjuntando los principios arriba citados, se puede resumir con

el siguiente objetivo genérico que dice:

"El principal objetivo de la distribucifin efectiva del equi-
po en la planta es desarrollar un sistema de produccién que permi-
ta la fabricaci6n del nfimero de productos deseado, con la calidad

también deseada y al menor costo posible”. @

Tomande en cuenta los factores que considera esta téenica, entre
los cuales se encuentran inclufdos los manifestados en nuestro pro-
blema, es l8gico pensar que debe contribuir en gran parte a la solu~
{1) Introduccibn a la distribucién de planta y al manejo de mate-

‘riales., (Centro Nacional de la Productividad) (12-1).

{2) Del libro Ingenierfa Industrial. Estudio de Tiempos y Movimien-
bs.-Niebel.~ Ed. Representaciones y Servicios de Ingenierfa.
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cibén del mismo.

También dentro de este mismo tema, es importante mencionar la -
gran utilidad que se les da a los programas de computacifn para la

obtencibn de soluciones a la distribucién de la planta.

El programa CRAFT es susceptible de manejar 40 centros de acti-
vidades formados ya sea por departamentos, o bien centros de traba

jo que se encuentren dentro de un departamenta.
Este programa funciona bajo el siguiente principio:

- Se considera un centro de trabajo como fijo, es decir, conge-
lado. Este centro congelado debe ser uno que no sea sencillo cam-
biar de lugar.

Se comienzan a realizar movimientos con los demds centros de
trabajo, los que pueden ser movidos ficilmente. De aqui, la compu
tadora calcula el resultado 6ptimo al costo de manejo de materia-

les, considerando las diferentes combinaciones antes realizadas.
Los datos de entrada son:

- El nfimero de centros de trabajo £ijos.
- La localizacifén de los centros de trabajo fijos.
- Costos de manejo de materiales.

~ Flujo de interactividad entre los centros, y

~ Una representaci6n de una distribucién de equipo en blogues.

Este es, pues, un resumen de cOmo funciona un programa, muy ~
aplicable para plantas que tienen el problema de redistribucién de

planta. Este caso es uno que se puede aplicar a esto.
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El Programa CORELAP, funciona con datos de entrada similares
al CRAFT, los cuales son:
- El n@mero de departamentos
~ Las &reas departamentales
- Las relaciones entre departamentos, y

- Los pesos de estas relaciones.

De aquf, el CORELAP procede a elaborar diferentes distribucio-
nes de equipo, localizando los diferentes departamentos y marcando

las diferentes dreas en forma rectangular.

El Programa ALDEP parte de la seleccién al azar de un departa-
mento determinado, localizéndolo en una ubicacién determinada. En-
tonces, comienza a elaborar distribuciones y las valfia seg(n el dia
grama de relacidn. Es un proceso que continfia hasta que todos los -
departamentos quedan ubicados, restando sblo esperar la califica--

cibébn mis alta para las distribuciones que se hayan realizado.

Como podemos notar, tdos estos programas se basan en una al{
mentacién similar. (Diagrama de relaciones, nGmero de departamen-
tos, etc.)

Es por ésto que en este capitulo se desarrollarén estos datos
de entrada y, si se requiere, posteriormente se alimentard a un sis

tema como los mencionados anteriormente.

Para este estudio en particular, no se utiliza ninguno de es-
tos sistemas de computacién, debido a que, como la maquinaria uti-
lizada no es muy diversificada, no se considera que es de vital im

portancia.
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Ahora bien, en lo referente a la nueva distribucién propues-
ta, se utilizé el ejemplo de una planta de artes grificas ubicada -

en los Estados Unidos, la cual tiene un alto grado de productividad.

5.2, OBJETIVOS PERSEGUIDOS.

Los objetivos persequidos se han tenido que ir desarrollando

a través de varias etapas o fases, que se describen a continuacién:

Fase I.- Localizacibn.- En esta fase debemos decidir en dén-
de estar8 el 8rea a distribuir. Esto no es necesariamente un proble-
ma de nueva localizacién; mis bien consiste en determinar si la nue-
va distribucién estari en el mismo sitio en que estd ahora.

Este en particular, fue el problema para la planta en cues-
tibén, s6lo que en este caso, debido a las circunstancias existentes,
se determiné reubicar la planta en otro sitio mds conveniente y en-
tonces diseflar una distribucién que permita el 6ptimo desarrollo de

la empresa. (Ver CAPITULO 1V).

Fase II.- Planeacidn de la Distribuci6én General.- Esta fase
consiste en establecer los patrones de flujo bdsico para el drea --
que serd distribuida, indicando el tamafio, las relaciones y la con-

tinuacién de cada actividad principal, departamento o drea.

Fase II1.- Preparaci6n de los Planes de Distribucién Deta-
llada,.~ Esta fase incluye la planeacibén donde cada picza de maquina-
ria, equipo o mobiliario, deberdn ser ubicados. Se presenta un Pla-

no para dicho efecto.
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Fase IV.- Instalacibén.- Esta fase incluye una planeacidn ge-
neral de la instalacién y ejecucibn f{sica de los movimientos nece-
sérios para llevar a cabo la relocalizacién de los equipos. (CAPI-

TULO IV "Programa de Implementacién").

Tomando en cuenta la estructuracién anterior, nos permitimos

fijar los objetivos particulares que son:

- Que se integren todos los factores que afectan la distri-
bucibn.

- Que el material (bobinas de papel, cajas, etc.), se mueva
a una minima distancia.

- Que se aproveche mejor el espacio (dar espacios m4s holga-
dos}.

- Que la planta sea lo mayormente econémica y seqgura de ope-
rar.

Que la distribucién sea flexible para poderla reajustar si

ésto se requiere en el futuro.

- Evitar al mdximo los cruces en el proceso.

5.3. CONSIDERACIONES GENERALES.

Como punto inicial se debe definir que se planeard una plan-
ta completamente nueva, que resulte funcional de acuerdo a la maqui

naria existente y a la posible adquisicién de alglin equipo nuevo.

El tipo de distribucién serf la combinacién del tipo de linea

de produccib6n en serie; es decir, buscando que las migquinas y puntos
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de montaje se dispongan segGn la secuencia de operaciones y el pro

ceso que agrupa miquinas semejantes.

Esto se determin6 de la premisa de que existen dos tipos

bdsicos de distribucibn:

1) Distribucifn por producto en lfnea recta.

2) Arreglos de proceso y funcionales.

En la primera, la maquinaria se coloca de modo que el flu-
jo de una operacidén a la siguiente, se reduzca al minimo para cada

clase de producto.

La segunda consiste en la agrupacién de miquinas semejan-
tes, incrementando con esto el bienestar del grupo, pues ademds de
dar facilidad de entrenar al aprendiz que se rodea de trabajadores
que operan miquinas semejantes, da una sensacién de limpieza y or-

den que ayudan a elevar la productividad de la empresa.

La relacibén que habri entre hombres, materiales y miquinas,

serd con base en movimientos de materiales y hombres exclusivamente,

5.4. REQUERIMIENTOS ESPECIALES Y SUS CARACTERISTICAS.

Para llevar una secuencia ordenada de lo gue se requiere, a
con tinuacibn se presentan cuadros que contienen los factores a con

siderar:

Caracteristicas de los Almacenes para su Distribucifn:

Para poder comparar los requerimientos necesarios para nues

tro nuevo local, es necesario especificar las dreas que se ocupan
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actualmente y las que se requieren para su 6ptimo funcionamiento y

organizacién:

ALMACENES MATERIAS PRIMAS (ACTUAL)

ALMACEN CANTIDAD SUP. OCUPADA EN M2.
Almacén cartulina'papel 1 657.5 M2.
Almacén papel carbbn 1 78 M2.
Almacén cajas cartdn 1 506 M2.
Area para soporte almacén 1 1 000 M2,
Area tintas rodillos y pin-
turas 1 28 M2.
TOTAL: 2 269.5 M2.

ALMACENES PRODUCTO TERMINADO (ACTUAL)
ALMACEN CANTIDAD SUP. OCUPADA EN M2.
Almacén producto terminado 1 513 M2,
Area de soporte Almacén
productos terminados. 1 1 000 M2.

TOTAL: 1 513 M2,
CUADRO No. 1.
REQUERIMIENTOS PARA ALMACENES M.P.
NUEVA LOCALIZACION.

NGmero Superficie Necesidades especia-

Tipo de Almacén

Necesario requerida en M2. les en cuanto a la

forma del lugar de

trabajo.
1) Almacén cartulina,
papel. 1 1 900 M2, s
Superficies de tra-
2) Almacén papel carbbén 1 200 M2, bajo junto a &reas
3) Almacén cajas cartén 1 800 M2, de impresién y gara-

4) Area tintas, pinturas
y rodillos 1 100 M2,

ge.

TOTAL: 3 000 M2,
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Resultado: El requerimiento de espacio para almacenes de
materias primas se incrementé 730.5 M2., debido a que &ste es el
espacio conveniente para dividir éstos u organizarlos adecuadamen
te y asf llevar un control de inventarios adecuado. Tambié&n esto -
permite controlar las entradas y salidas de los mismos, cosa que -

actualmente representa cilerto descontrol.

CUADRO No. 2.

REQUERIMIENTOS PARA ALMA(ENES P.T.
NUEVA LOCALIZACION.

Superficle Necesidades especiales en

Nmero requerida cuanto a la forma del lu-

Tipo de Almacén necesario en M2, _gar de trabajo.

1) Almacén de Superficie de trabajo lo-
Productos alizada junto al irea de
Terminados 1 2 200 M2. trabajo manual y garages.

(Embarques)

Resultado: El requerimiento de espacio para almacenes de pro-
ductos terminados se increment$ 687 M2., calculados para cumplir -

con las necesidades de almacenamiento, actuales y para el futuro.
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CARACTERISTICAS DE LA MAQUINARIA PARA SU DISTRIBUCION

Superficie Superficie Superficie Area de tra-
Tipo de N(mero ocupada en ocupada en requerida bajo para ~~ Necesidades especiales en
Maquinaria Necesario metros por M2. por to en M2, hombres, ma- cuanto a la forma del lu-
cada una,  das las m§ (Nueva lo- teriales y gar de trabajo.
(Pramedio) quinas. calidad) maquinaria
{Actual) en m.
Prengas 17 4x18 Ix18 Superficie de trabajo cer
{pueden ser ca del almacén de mate-
offset, ti- ria prima cerm de la quf
pografia ) 110tina.
Nuevo gra-
bado, etc.) 1 300 m2. 1 700 m2.
MULTTWERB 1 8x18
Colectoras 6 15x2 316 m2, 516 m2. 3x15 Superficie de trabajo cer-
ca del almacén de produc-
to terminado y a departa-
mento de anpaques.,
(Mesas de trabajo).
Tarjeteras 6 %2 161 m2. 200 m2. 3x3 Superficie de trabajo

cerca del centro de em-
paque y almacén de pro-
ducto terminado.
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Superficie Superficie Superficie Area de tra

Tipe de Namero ocupada en ocupada en requerida bajo para - Necesidades especiales en
maquinaria necesario metros por  m2, por to en m2, hanbres, ma cuanto a la forma del lu-

cada una. das las md  (Nveva lo-  terjales y gar de trabajo.

(Pramedio)  quinas. calidad) maquinaria

: {Actual) en m.
Cortadora 1 4x4 16 m2. 40 m2. 2x2 Cerca de prensas
Mesa de Superficie de trabajo
trabajo a lo largo de la me-
manual 8 0,9x3 30 m2, 2x3 sa.

CARACTERISTICAS DE IAS OFICINAS PARA SU DISTRIBUCION

Necesidades especiales en cuanto a
la forma del lugar de trabajo.

Area de Superficie requerida
Oficinas en nueva localizacién
342 m2, 450 m2.

Oficinas situadas en un extramo de la
planta, sin interferir con el flujo de
la produccifn.

NOTA: El hecho de requerir 108 m2, mis, se debe a que se planea construir un &rea para las camputadoras,

que permita llevar un control adecuado de esta empresa.
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5. 5. DIAGRAMAS DE PROCESO.

Para cumplir con los objetivos de este Capftulo, es necesa-
rio considerar los diagramas de proceso de operaciones que muestran

clara y sencillamente, los siguientes aspectos:

- Transporte de materiales.

- Operaciones a realizar.

- Inspecciones necesarias a efectuar.

- Orden de simultaneidad de las mismas.

~ M&quina a usar para cada operacién

-~ Dbnde y cuindo se integran materiales al proceso.

~ Archivo de producto terminado.

Los diagramas que a continuacifén se muestran, son los que re
presentan el 90% de la produccidn actual, adem&s de ser los que im-
plican mayor an8lisis debido al ndmero tan elevado de movimiento de
materiales a través de la planta. El 10% restante es ocupado por ma
quinaria para tarjetas y boletos que, debido a que operan siempre -
en un mismo lugar, no son factores tan determinantes a considerar -

para la nueva distribucién de planta.

Estos diagramas de proceso son de gran utilidad para identi
ficar factores tales como excesos de tiempo muerto, largos reorri-
dos, excesos de crumes de materiales y lo concerniente al flujo de

interactividad entre los diferentes centros de trabajo.
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5.6.~ DIAGRAMAS DE SECUENCIA.

El diagrama de secuencia muestra el flujo de los procesos de

operacién que es mds conveniente seguir dentro de la planta.

Al analizar los diagramas de flujo antes presentados, se pue
de pensar que el diagrama de secuencia sea el denominado de secuen
cia tipo "U". El hecho de ser tipo "U", se debe a que el flujo de
los procesos en ocasiones no representan una "U" en su totalidad;

pero por lo general, &sto s{ se cumple.

El diagrama en "U" implicarfa:

1 2 3
Materia Prima Impresién Corte

6 5 4
Producto Terminado Empaque Trabajo Manual

Para esta planta, este diagrama de secuencia se aplicarfa
principalmente para carbo stractos, sobres laminados, tarjetas y
etiquetas y boletos.

Las formas continuas cambian, pues existen 2 maneras de pro
ducirlas:

1) En rollo.

2) En zig zag.

Si la forma continua se produce en rollo, el diagrama de se
cuencia seria:

1 3
Materia Prima Impresién Trabajo Manual
(traslado a colectora)

7 6 5 4
Producto Terminado Empaque Colectado  Montar en colectora
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Si la forma continua es "Custom” y se lleva a cabo en la ~

méquina Multiwebb, el diagrama gueda as{:

2 3
Materia Prima Impresibn Trabajo manual
(ordenamiento de las
formas de acuerde a
determinado volumen)

6 5 4
Embarques Producto Terminado Empaque
Para su comprensifn, ésto se marca en el diagrama de proce-

so antes mostrado.

De acuerdo al tipo de esta industria, el diagrama de secuen
cia tipo "U" permite llevar la fluidez en el control de los mate-
riales y, por lo tanto, se evitan los cruces innecesarios en los ~

flujos de proceso.

gste es uno de los puntos que genera m&s problemas con la -
distribuciSn de planta actual. Debido a que s6lo habfa un camino -
para llegar, ya sea a las colectoras o a las prensas, se hacfan de
rasiados cruces de procesos, ocasionando retrasos y tiempos muertos.
Por otro lado, la planta se fue adecuando a sus espacios disponi-
bles, sin llevar un orden l6gico para el buen desarrollo de los pro

cesos,

Es por esto gue en la nueva distribucibén de planta, se tra~
tan de elimipar esos cruces tan perjudiciales y también reducir los

transportes de materiales en proceso, que retrasan las entregas.
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5.7.~ DIAGRAMA DL CORRELACION.

El diagrama de correlacién es una herramienta muy Gtil pa-
ra poder simplificar la seaencia en cada uno de los procesos. Eg

te tipo de diagrama relaciona tanto a hombres como a servicios.

La técnica de estos diagramas, se basa en la necesidad de -
aproximar un elemento a otro y as¥, llegar a un conocimiento m4s -

claro de la manera de distribulr la planta en general.

Para elaborar un diagrama de correlacibén, se deben contra-
poner cda una de las zonas de la flbrica con todas las demis y -

califfcar, en cada caso, su nivel de correlacién.

Esta calificacién se basa en las siguientes claves:
PROXIMIDAD:
A = Absolutamente necesario
= Especialmente importante
= Importante
= Ordinario

= Sin importancia

X L O H m

= No deseable.

MOTIVOS:
1 = Poco usual
2 = Depende una de otra
3 = Son independientes

4 = Funcional y cémodo

w
]

Son omplementarios.
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De tal manera, los elementos a correlacionar serfan los -
siguientes:
- Maquinaria Tipo Prensa
- Offset

- Tipografia

Maquinaria tipo colectoras

Maquinaria tipo tarjeteras

Miquina de cortes

- Area de talleres

- Almacén de Materias Primas

- Almacén papel/artulina

- Almacén tintas, rodillos y pinturas

- Almacén papel carbén

Almacén de Producto Terminado

Zona de carga y descarga

Bafios (obreros)

Oficinas Supervisor

Area de Oficinas Administrativas

Zona de trabajo manual
- Area de comedor

- Area de Empaque

Area oficinas jefe de taller

Area de regaderas (obreros)

)

Almacén cajas cartbn.

Asf, a continuacién se presenta el "diagrama de correlacién
hombres y servicios", contando con los elementos antes mencionados
y la valuacibn en las necesidades de aproximacién de cada uno de

ellos.



DIAGRAMA OE CORRELACION -2 -

PROXIMIDAD

) N A= Absolutamente
F Prcn‘s.‘l: necesario.
. 2 Colectoras = Cspecialmente
} Importante,

3
N Tarjeteras 1= Importante.
¥

4 Corte 0= Ordinario.
' 5 Us Sin importancia.

. Talleres
b X= No descable.
o+ ' Alnacén M.P. S

?

AMmacén P.T.

' Cnrga-); Descarga

9 Bados {obreros) y

. Ofs.Supervisor
1

0fs. Admon

1 comedor
I

w Arca Empagq

“Gf, jefe de taller,

Lo

) . MOTIVOS
b Regaderas

1.- Poco Usual

Y amacén e 2.+ Depende una de otra
3.+ Son indepondicntces
4.- Funcional y Cémodo

5.- Son complementarios
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Como se puede apreciar, el anterior diagrama resulta
una herramienta muy valiosa para distribuir en forma convenien-
te las zonas de la planta en cuestibn. De este modo es posible
determinar de manera grifica las necesidades o requerimientos-
de proximidad de cada elemento.

Asf, por ejemplo, se menciona que las oficinas admi-
nistrativas deben estar alejadas lo m8s posible de las prensas
y colectoras, pues el ruido gue producen estas miquinas resulta
molesto para las labores de oficina. Por lo tanto, a esta re-
lacibn se le califico con "X", que sianifica no deseable. Si-
guiendo con esta metodologia para todas las areas, es posible
encontrar una buena manera de distribuir los elementos gque com-
ponen una planta; pero es conveniente elaborar entre dos y tres
diagramas de relaciSn para ir depurando las relaciones y, pos~
teriormente, alimentar con ellas a la computadora para obtener
resultados aun mas confiables.

Con esto se puede concluir la etapa o fase I1I para co-
menzar con la III, gue consiste en hacer la distribucién mas
detallada de la planta; es decir, se debe decidir la pnsicibn
de cada maquinaria y equipo, as{ comc c&ée pasillo y servicios

en general.

5.8. DETERMINACION DE AREAS.

Tomando como bas: .os datos presentados tanto en los Capl
tulos como en parrafos anteriores, las freas de las zonas en ge-
neral, srn les sigujentcs:

Almacenns de Materias Primas 3 000 m2.

Almacenes de Productos Terminados 2 200 m2.
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Area para Prensas 1 700-m2.
Area para Colectoras 516 m2.
Area para Tarjeteras 200 m2,
Area para Cortadora 40 m2,
Area para mesas de trabajo 30 m2,
Area para Oficinas en general 450 m2.
Area de Foto-composicién 165 m2,
Area Banos 60 m2.
Area Banos/Regaderas 72 m2.
Area comedor 221 m2.
Area vigilancia 16 m2.
Area Almacén Refacciones 25 m2.
Area para Patios carga/descarga 500 m2.

Total requerido: 9 185 m2.

Ahora bien, es importante notar la diferencia que existe en-
tre la cantidad de m2. requeridos y los ya existentes. La Biferen-
cia es de sélo:

Superficie actual ocupada vs. Superficie requerida para
nueva localizacibn:

§ 252 m2. 9 195 m2

La diferencia es por lo tanto de 943 m2.

Quiz& se piensa que el llevar a cabo una inversién de esta -
magnitud, no se justifique por una diferencia de casi 1 000 m2. Sin
embargo, si se valGa que la distribucidn serd mucho m&s eficiente y
se operaré con mucha mayor funcionalidad, se verd con claridad el -

beneficio tan importante que esto acarrearé.
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Regresando a la determinacién de &reas, se considera con-
veniente situar las oficinas en un extremo de la planta, quedando
por lo tanto, al margen de la linea de produccién y solucionando -
el problema del ruido que es considerable. Del mismo modo, se cree
conveniente hacerlo en dos niveles para permitir a la Direccién -

tener una completa visualizacién del trabajo de planta.

5.9.- TAMARO DEL LOCAL.

Ya se ha considerado que la planta 6ptima serfa en el Par
que Industrial "E1 Cerrillo" en el Estado de Méxiw. El tamaiio del
local mis conveniente serfa de 10 000 m2. (1 hectdrea); de prefe-
rencia que fuera cuadrado (o rectangular tendiende a wadrade), lo-
gréindose con esto, contar con suficiente espacio para estacionamien
to, dreas verdes, etc., y principalmente, para obtener libertad de

trabajo, de la cual actualmente se carece.

5.10.~ DISTRIBUCION DE PLANTA.

A continuaci6n se presenta el Plano No. 3, gque muestra la
distribucién de planta recomendada sobre el terreno estimado; todo
ésto basado en todos y cada uno de los puntos presentados con ante-

rioridad.
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5.11. ANALISIS COMPARATIVO DE TIEMPOS PRODUCTIVOS.

Tomando como base la distribucibén recomendada (Plano #3),
resulta ahora conveniente hacer un anflisis sobre la reduccién
de tiempo que implica llevar a cabo un proceso productivo tipi-
co. Para ello, a fin de que la comparacién sea més efectiva, se
considera un proceso que implique el mayor nlmero de movimientos
de material a través de la planta, En este caso se usa el diagra
ma de proceso que corresponde a la fabricacién de formas contf-
nuas a través de maquinaria tipo prensa u otra. (Diagrama de pro

ceso # 1}.

Siendo asf, se analiza el tiempo requerido para la fabri-
cacién de un nGmero determinado de unidades (de formas contfnuas)}
y, posteriormente, se coteja con el tiempo que se requiere en la
nueva ubicacién.

Por lo tanto:

Tiempo 1)} Tiempo requerido para la producci6én de 100 millares
de Formas Contfnuas 11"x14":

1) 188 min. = 3.13 hrs.
Tiempo 2) Tiempo requerido para la produccién de 100 millares
de Formas Contfnuas 11"x14" (Nueva ubicacién)

12"} 150 min. = 2.5 hrs.
Tiempo 1 3.13

= Reduccibén = 2.5 hrs.

Tiempo 2 2.5

Lo anterior significa un ahorro en tiempo del 20.13%, dato

{*) El tiempo 1 se obtuvo mediante observacién directa y medicién
c¢on cronbmntro.

(**) El1 ticmpo 2 se obtuvo eliminando del anterior los movimientos
7 acarreos, dada la nueva distribucién.
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que afectard los costos de produccién considerablemente y recal-
ca la importancia de lo que una buena distribucién de planta pue

de generar.

NOTA: Los tiempos antes presentados incluyen cargas, descargas,
tiempos muertos, almacenajes, demoras y, principalmente, se in-
cluyen los transportes que en este caso, se reducen notablemen-

te,



CAPITULO VI

ANALISIS ECONOMICO DE LA SOLUCION PROPUESTA
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CAPITULO VI

ANALISIS ECONOMICO DE LA SOLUCION PROPUESTA

6.1. INFORMACION BASICA.
"La mejor ubicacién es aquella que trae como resultado el me
nor costo unitario tanto en la produccién como en la distribucién

del producto al consumidor".‘.)

Con el fin de poder determinar la factibilidad financiera de
este proyecta, se integrS una relacién de supuestos bisicos que ~
describen, para efecto de anflisis y proyeccibn, las condiciones-

necesarias en lo relacionado con:
6.1.1. Inversibn estimada.

I - Traslado de Maquinaria Pesada y Productos Varios.

En cuanto al traslado de la maquinaria pesada y produc-
tos varios, {(producto terminado, materias primas, rodillos, etc.),
se cree conveniente rentar un camibn de 30 toneladas, el cual cum
ple con los requisitos necesarios para trasladar el tipo de magui
naria que tiene la empresa, La renta de este camibn es de: - - ~
$135,000.00 diarios.

Para el traslado de estos productos, se estiman aproxi-
madamente de 20 a 25 dfas h&biles. Por lo tanto, si se consideran
25 dfas para tener cilerta holgura, el total de la renta del camién
serd de: $ 3'375,000.00.

Ahora bien, si se requiere agilizar el traslado de este

equipo, se cree conveniente rentar otro camifn durante 10 dfas h§-

(*) "PLANT LOCATION". W.G. Holmes. Mc Graw Hill. New York. P&g.3.
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biles y llevar a cabo el cambio en menor tiempo. Para esto el gas
to ser& de § 1'300,000.00., De aquf, que el monto total para efec-
tuar la mudanza del equipo principal y productos varios, se esti-

ma en: $ 4'675,000.00.

Los precjios antes mencionados fueron proporcionados espe
ficando el tipo de equipo a trasladar de la actual localizacién a

la nueva, es decir, al Parque Industrial "EL CERRILLO".

II - Compra del nuevo local.

Para efectuar un andlisis adecuado de este punto, se ha
tomado como base la compra de una nave industrial (ya existente)
situada en dicho Parque, en un terreno que mide 11 000 m2. Tal
inmueble ocupa 10 000 m2., dejando el resto (1 000 m2.) libre pa-

ra las dreas de acceso, espacios libres, etc.

El recomendar la compra de tal nave, es debido a que -
se trata de dejar fuera a todos aquellos pagos que mantienen los-
costos fijos tan elevados y, principalmente, evadir el tener que
negociar peribédicamente con los arrendatarios, que por lo general,
tratan de elevar sus rentas en forma desmedida. En el presente ca-
so, &éstas son algunas de las causas que originaron el planteamien~-

to de un proyecto de esta naturaleza.

Teniendo en cuenta las dimensiones de esa nave, se con
sidera que son adecuadas para el buen funcionamiento de esta empre-
sa, permitiendo tener lugares libres para maquinaria extra, m&s es-

pacio para el trabajador, entre otras ventajas.
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Ahora bien, analizando la tabla de precios por metro -
guadrado mostrada en el Estudio de Microlocalizacién, se calcula
que el precio de este terreno serfa de $55'000,000.00 agregando -
el precio de la nave que es de: $370'000,000,00, nos da un total
para la adquisicién de un local ubicado en el Parque Industrial -

"El Cerrillo", Estado de México, de § 425'000,000.00.
I1I - Acondicionamiento del Local.

Se estima que el acondicionamiento del local y los gas-
tos de instalacién necesarios tales como instalacién eléctrica re-
querida, agua, teléfonos, etc., que cumplan con las necesidades -
propias de una planta de esa naturaleza, sumen aproximadamente --
$ 58'000,000.00.

Este acondicionamiento implica la construccidn de es-
tacionamientos, pavimentado, andenes, bafios, talleres, comedor,

oficinas, etc.
IV - Mudanza, muebles y enseres.

Debido a gue gran parte de los muebles y enseres actua-
les servirén para la nueva localidad, no se requiere de un gasto
extra para comprar mobiliario nuevo, por lo que dentro de este pun
to, sblo se considera el costo de la mudanza de los mismos. Para

&sto se estima una inversibn de $ 1'600,000.00.

V - Mano de obra.
En este punto se incluye la mano de obra utilizada para
soportar el traslado de la maquinaria pesada, llevar a cabo los -~-

montajes, desmontajes, nlvelaciones, etc,, que por lo gencral, pa-
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ra tales efectos se requiere de personal semi-especializado y no
especializado. (Ayudantes). De aquf que el gasto aproximado, se-

r§ de $1'450,000.00.
VI ~ Gastos legales y notariales.

Tanto para gastos legales como notariales, se calcula -
se tendrdn que hacer pagos aproximados de $250,000.00. Estos pagos

serfn por concepto de licencias, permisos, escrituras, etc.
VII ~ Provisién estimada de liquidaciones y ayuda al personal,

Debido a que no todo el personal querrd mudarse a otra
&rea cerca de la nueva ubicacibn de la planta, se calcula un gas~
to aproximado para dar soporte a las personas que s{ existen de ~
acuerdo con el cambio y para la liquidacifn de aguellas que no lo

estén, Para 8sto, se estima un gasto aproximade de $65'000,0060.00.

En relacibn con los productos terminados y materias --
primas, se tratarf de evitar hacer un gasto para mudar los mismos
a la nueva localidad, debido a gue esto representa el doble del -
esfuerzo necesario, pues més tarde se volver&n a trasladar tales
productos a la ciudad de México y efectuar las entregas necesarias,
Para lo anterior se pretende procesar la materia prima sobrante -
con la seccibn que todavia se encuentra activa (2a. seccién), res
t&ndonos s6lo mudar el material que no se alcance a producir por
tal seccibn. Este pequefio gasto se incluye dentro del punto I --

"Traslado de maquinaria y productos varios®,
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VIII - Total Inversién Necesaria Estimada.

1. Traslado maquinaria pesada y pro-

ductos varios: $ 4'675,000.00
2, Compra nuevo local: 425'000,000.00
3. Acondicionamiento del local: 58'000,000.00
4. Mudanza muebles y enseres: 1'600,000,00
5. Mano de obra: 1'450,000.00
6. Gastos legales y notariales: 250,000.00
7. Provisién liquidaciones y ayu-

da al personal: 65'000,000.00

TOTAL INVERSION ESTIMADA: $ 555'975,000.00

NOTA: Para efectos de facilitar c8lculos posteriores, se usard -
la suma de $556 millones como el monto total de la inversién es-

timada.

6.1.2. Costos en la zona considerada.

Para poder llevar a cabo un estudio econfmico de la
solucibn propuesta, es necesario considerar aquellos costos que

varfen en relacibén con la nueva ubicacién, y son:

1) Precio de agua:
Ubicacién actual = $10.63 (50 m3.)
Ubicacién propuesta = § 8.00 (50 m3.)

El precio del agua, aunque ho es un factor crftico para el caso de
esta empresa, tuvo una reduccién en precio equivalente al 25%, por-

centaje considerable que representa un ahorro importante.
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2) Precio de la energfa eléctrica:

Debido a que esta planta funciona 100% con energfia eléc-
trica, fue necesario verificar el precio de la misma en la nueva
localidad que es: tanto para la ubicacién actual como para la --
propuesta, el precio de la energia eléctrica no tuvo variacién -
alguna debido a que ambas zonas se encuentran clasificadas como
iguales. Para los dos casos, la tarifa nim. 2 de 25 XKW, permane-

ce constante.

3) Teléfono:

El consumo mensual de llamadas por teléfono se piensa -
se ver8 incrementado en un 7%, debido a que la nueva localidad,
por estar un poco mis retirada del Distrito Federal, se tendr§ -
mis la necesidad de utilizar este medio y evitar los viajes al
méximo posible.

Cuantificando aproximadamente lo anterior, se tiene: -

Consumo mensual ubicacién actual: $ 580,000.00

Consumo mensual ubicacién propuesta: $ 620,000.00

4) Costo de la Mano de Obra Directa:
En cuanto al costo de la mano de obra directa, el salario
minimo se reduce en un 18%, es decir:
Salario mfnimo ubicacién actual: $ 1,650.00
Salario minimo ubicacién propuesta: $ 1,350.00
Este factor es de gran importancia para llevar a cabo una

reduccién en lo que a costos directos se refiere.

También dentro de este factor, se presenta un ahorro por-

incremento en productividad, el cual se calcula en forma aproxima
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da al final del capftulo anterior. Este ahorro que es del 20.13%
se debe a dos puntos fundamentalmente:
1, La nueva distribucibn de planta permite producir un mis-

mo volumen de produccién en menor tiempo; y

2. Se requiere de menos mano de obra directa para efectuar-

cualquier proceso productivo.

Resumiendo, por lo que respecta a costos relacionados con -
mano de obra directa, éstos se ven modificados positivamente con-

cordando con la ubicacibn propuesta.

5) Uno de los costos variantes que se tiene que considerar
para este andlisis, es el costo que corresponde al pago de la ren
ta de los bienes inmuebles. Actualmente se pagan $37'000,000.00,
mismos que se reducir&n en un 100% debido a que en este anilisis

se considera la compra del local en la nueva ubicacién.

6) Fletes y Acarreos:

Tanto los costos de los fletes y acarreos se ven {ncremen-
tados debido a que la nueva ubicacién representa un recorrido ex-
tra de 96 kms. diarios. Si se toman para el c8lculo 24 dfas h&bi-
les mensuales, n(mero de unidades, costo de la gasolina, aceites
y desgastes aproximados, se tendrd un incremento mensual del or-
del del 148, Esto es:

Costo fletes y acarreos ubicacién actual
(prom. mensual) $ 2.5 millones

Costo fletes y acarreos ubicacién pro-
puesta (prom. mensual) $ 2.9 millones
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7) En lo que se refiere al aumento en depreciaciones y amor=-
tizaciones, esto se incrementa en un 23% gue representa un monto
de 24 millones de pesos. Este incremento se debe al gasto necesa-
rio para llevar a cabo el proyecto, depreciando tanto los bienes
tangibles como amortizando los intangibles de acuerdo al estimulo
de depreclacién acelerada que es del 25% este afo y, de acuerdo -

con la Ley del I.S.R. los afios subsecuentes.

Como explicacifn extra a lo anterior, el monto que corres
ponde a la depreciacién y amortizacién, se fue calculando conside-
rando que el terreno se deprecia en un 0%, la nave en un 3%, equi

po de transporte en 20%, gastos de instalacién en 10%, entre otros.

Resumiendo, los puntos antes citados son aquellos que se
ven afectados o modificados en consecuencia de la nueva ubicacibn,
mismos que son de vital importancia considerar para llevar a cabo
un estudio econbmico apegado a la realidad y evaluar debidamente

la viabilidad del proyecto.

6.1.3. Variaciones en Costos y Gastos.

De acuerdo a los costos en la 2ona considerada, la va-

riacibn en costos y gastos se presentarfa en la siguiente forma:

UBICACION ACTUAL:

Costos Fijos:

~Gastos de Administracién $ 200'000,000.00
-Renta Bienes Inmuebles 37'000,000.00
-Depreciacibn y Amortizacibn 71'000,000.00
~Gastos Financieros 216'000,000.00

Total Costos Fijos: $ 524'000,000.00
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Costos Variables:

-Gastos de Venta México $ 285'000,000.00
~Gastos de Venta Monterrey 30'000,000.00
~Costo de venta 2 200'000,000.00

Total Costos Variables: $ 2 515'000,000.00

UBICACION PROPUESTA:

Costos Fijos:

~Gastos de Administracién $ 204'000,000.00
~Renta Bienes Inmuebles 0.00
~Depreciacién y Amortizacién 95 000,000.00
~Gastos Financieros 216'000,000.00

Total Costos Fijos: $ 515'000,000.00

Costos Variables:

-Gastos de Venta México $ 290'500,000.00
-Gastos de Venta Monterrey 30'600,000.00

-Costo de Ventas 2.132'000,000.00

Total Costos Variables: $ 2 513'100,000.00

NOTA: El hecho de considerar que los gastos fipancieros permane-
cen igual para ambos casos se debe a que se trata de determinar -
la rentabilidad del proyecto sin necesidad de alguna ayuda, como
lo serfa un financiamiento determinado. S$i se requiriera de algu
no, el an8lisis econdémico seria diferente para determinar la ren-
tabilidad del monto que los propietarios aportaran. Esto quedar$
sujeto a cambios dependiendo de qué tan fuerte sea el financia-

miento solicitado. (La rentabilidad seria variable).
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6.1.4, PronSstico de Ventas.

Para tener una idea aproximada acerca de las -
ventas que se tendré&n para los siguientes 5 afios, a continuacién
se presentan las ventas que podr&n lograrse, segln informacibn -

del Departamento de Ventas:

280 (M> *
1 $ 3 400
2 $ 4 590
3 $ 6 200
4 $ 6 700
5 $ 7 000

{*) Las cifras aquf presentadas son a valores actuales; es de-

cir, no se considera la inflacién.
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6.1.5. Consideraciones sobre capacidades instaladas.

1) La primera consideracifn es analizar la planta ac-
tual y poder determinar su nivel tope actual. Esto se realiza en

base al pronSstico realizado anteriormente.

Por )Jo tanto se tiene:

- Capacidad actual utilizada: 70% (2 turnos al 100%).

ME.

b - PronSstico calculado
(%]

$abites
$oco NIVEL TOPE $4857 M3
ACTUAL
Alon
[Ty
L
2000
000
Akt ——p ARDS
’ 4 3 “ [ [ 1 [ - o

Como se puede observar en la gr&fica, la planta tien
de a llegar a su nivel tope a mediados del ejercicio 86/87, pla-
20 muy corto que se genera por la problemStica desarrollada a lo
largo de esta Tesis. Por esta razén, es que su justifica plena-
mente el llevar a cabo un anflisis de un proyecto como el que =-

aquf se presenta.

2) La segunda consideracifn importante es analizar -

el nuevo nivel tope dado el incremento en productividad, dada la
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misma distribucién, que permite fabricar el volumen anterior, pe-

ro en menor tiempo, As{, se tiene:

M$.
an
4o €108 NUEVD NIVEL TOPE
« $.6071 M§
dav 5%
a0
3 200
o
)
foo
L, R . N o ANOS
—

Como se puede observar en las gr&ficas anteriores, el
nivel tope se eleva considerablemente por el simple hecho de cam-
biar la planta de ubicacién. Esto significa que la nueva planta,-
debido a que su distribucién es mucho m&s funcional, permite lle-
var a cabo sus procesos productivos en menor tiempo, modificando
por lo tanto, la relacibén que existe entre las entradas y las sa-

lidas,que a su vez ésto implica variacién en productividad.

En este andlisis no se considera la compra de nueva -
maquinaria pues esto requerirfa de un anflisis econbmico diferen-
te y claro, cambiarfa el objetivo inicial de este proyecto que es

el de s6lo reubicar una empresa que sufre las consecuencias de --
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espacios. Esto incrementarfa la capacidad productiva de la f&bri
ca; pero la inversibén serfa mucho mfs alta y las condiciones de-~

rentabilidad, a su vez, serfan diferentes.

Por otro lado, quiz& se plense que la inversifn nece-
saria para llevar a cabo este proyecto es alta en cuanto al incre
mento logrado en la capacidad productiva. Esto es cierto, si no -~
se val@a que la nueva planta permite la instalacifn de magquinaria
extra que en un futuro se pudiera adqurir, sin perder en ningfn -
momento la funcionalidad de que se habla. De aquf que a la larga,
este proyecto se hace cada vez m&s viable y necesario para tomar-

se en cuenta hoy en dia.

6.1.6. Costo del capital.
La tasa alternativa de rendimiento se calcula de la
diferencia entre el rendimiento de los CETES (Certificados de la
Tesorerfa) en el mes de enero de 1986, y la tasa de inflacién --

anunciada como esperada para 1986.

Por lo tanto se tiene:
R = CETES Enero/1986 ~ Tasa Inflacién Enero 1986
R = 75.3 - 65.9("

R = 9.4% anual.

NOTA: Para facilitar c8lculos posteriores, la tasa alternativa de

rendimiento se redondea al 10% anual.

El motivo de tomar como referencia los CETES para el

cflculo de 1la tasa alternativa de rendimiento, se debe a que ac-

(*) FUENTE: Datos tomados de algunos diarios y publicaciones del
Banco de México.
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tualmente dichos certificados representan una buena alternativa -
de inversi6n, y resultan muy adecuados para establecer una compa-
racién para la inversién que aquf se analiza. También, debido a

que en este estudio no se consideran los factores que inflacionan
al dinero, se descuenta por lo tanto la tasa de inflacién espera=-

da para el mes de enero de 1986.

Con las anterlores condiciones, posteriormente se ma-
nejarén cifras reales (a valores actuales), que representan tanto
los ahorros como los desahorros que se tendr&n, dependiendo de la

ublicacién propuesta.

6.2. MODIFICACIONES AL ESTADO DE RESULTADOS.

El estado de resultados a vollimenes actuales se presenta co-

mo sigue:
ESTADO DE RESULTADOS (en millones de pesos)
% Costos Totales
Ventas Netas $ 3 400 66%
Costo de Ventas $ 2237
Utilidad Bruta $ 1163
Gastos:
Gastos de Operaci6n $ 515§ 158
Depreciacién Acumulada " 71 24
Gastos Financieros " 216 6%
Total de Gastos: $ 802
P
Utilidad antes de Imps. $ 361 11%
ISR y pTU 52% o187
Utilidad laca: $ 174 100%

Entonces, tomando en cuenta las variaciones de los fac

tores que cambian en relacién con la nueva ubicacién, a continua-



cibn se presentan las variaciones al estado de resultados a volf

menes actuales. Por lo tanto, se tiene:

VARIACIONES (en miles de pesos)

Monto

Incremento en Ventas $ 0
Decremento en Costos
1.Mano de obra directa $ 9'100,000.00
2, Ahorro por Incremento

en Productividad ~ $12'000,000.00
Incremento en Costos
1. Costos Indirectos ($14'500,000.00)

-Fletes y Acarreos
-Pasajes locales
~Teléfonos
-Gasolina y Aceite
~Otros

Decremento en Gasto

1. Renta Bienes Inmuebles $37'000,000.00
2. Consumo de agua (anual) 75,000.00

Incremento en Gastos.

1. Depreciacifn y Amorti

zacién. $24'000,000.00

2. Gastos de Administra-

cibn. 4'600,000.00
3. Gastos de Venta México 5'500,000.00

4. Gastos de Venta Monte-

600,000.00

Total Descuentos § 58'175,000.00
Total Incrementos 48'600,000.00

Resultado Marginal $§ 9'575,000.00

P,
o=

% de Incremento
/ Decremento

0%

18%
20.13%

100%
25%

23%

2%
2%

2%

Las variaciones aguf insertadas se calculan con el -

fin de analizar si los ahorros que se tendrin con el cambio de -
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planta, ser&n mayores a los egresos. Estos son calculados en ba-
se a los factores que varfan por la nueva ubicacién y como se --
puede observar, son m&s los ahorros que los egresos. Esto queda
demostrado si se observa el resultado marginal antes presentado,

que es bastante al to en relacién a los totales.

NOTA: Las cifras calculadas representan ahorros y desahorros en -

el plazo de un ajio.
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6.3. MODIFICACIONES A ESTADOS FINANCIEROS PROFORMA.

6.3.1, Referencias planta actual y propuesta.

En base al ;alculo de los niveles productivos para ca-
da ubicacibn, resulta necesario comparar dichos topes a través de
los préximos diez afios y, posteriormente hacer un anflisis tanto
de ahorros como gastos para la nueva ubicacién. Siendo asf, se -~
presentan las referencias de ambas plantas, determinando el incre
men to en ventas que se obtiene como resultado del incremento en
productividad antes calculado., (Véase tabla: MODIFICACIONES A ES-

TADOS FINANCIEROS PROFORMA, Secc. 1, p&g.148).

Como se puede observar en la Sec. 1 de la tabla pre-
sentada, el Gltimo rengl6n (Incremento en ventas por nuevo nivel
tope), representa s6lo la variacién en ventas entre las plantas
en cuestifn; es decir, las ganancias extras que se obtendrdn, de-
bido s6lo al cambio realizado. Esto es, mejor funcionalidad, orga

nizacién, etc. (no se considera maquinaria nueva).

Es necesario aclarar que sSlo se manejan cifras mar
ginales; es decir s6lo se analizan las variaciones de acuerdo con

el cambio propuesto.

6.3.2. Disminuciones en costos y gastos.

Continuando con el anflisis financiero proforma, resul-
ta ahora conveniente establecer, de acuerdo a los costos variantes
entre la ubicacién actual y la propuesta, un desglose tanto de aho-
rros como de gastos para los prbéximos diez afios. Para ésto se toma

en consideracién el incremento en ventas presentado en la Seccibn
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la, de la tabla de modificaciones en cuestibn.

Para lo anterilor, se elabora la Seccidn nfim. 2 de la
misma tabla, que presenta el desglose de 105 ahorros gue se ten-
dr&n a través de los siguientes afos. (vV8ase tabla MODIFICACIONES

A ESTADOS FINANCIEROS PROFORMA, Secc. No. 2, pSg.14s).

Para entender mejor lo que se refiere a esta parte de
la tabla, se puede decir que las dimensiones en gastos, significan
aquellos ingresos generados por los ahorros que se tendrén para la
nueva ubicacibn. Esto se calculd anteriormente en el punto 6.1.3

{(Variaciones en Costos y Gastos) del presente capftulo.

6.3.3. Costos y Gastos Adicionales.

Como consecuencia de lo expresade en la Seccidn No. 2
de la tabla en estudio, ahora es necesario elaborar otra seccién
de la misma, en la que se presentarén los costos y gastos adicioc-
nales proforma para los mismos diez afios. De tal modo, se elabora
.1a Seccibn No. 3 que contiene los desahorros que se generan bajo
las condiciones presentadas a lo largo de este capftulo. (Véase ta

bla: MODIFICACIONES A ESTADOS FINANCIEROS PROFORMA, Secc. 3 pég.148).

Como se puede observar, en esta Gltima Seccibn los -
gastos del primer afio superan ampliamente los ingresos {por aho-
rros) del mismo afio. Esto es debido a que el gasto para la reubi-
cacibén es alto y por lo tanto, la depreciacifn se ve incrementada
drésticamente. También se debe, al estfmulo que corresponde a la
depreciacidbn acelerada que es del orden del 25% para el afio de --

1986. Para esclarecer m8s lo anterjor, se elabora la Seccién No.d
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de la presente tabla, que presenta la diferencla entre el total
de ingresos y el total de egresos. (Véase tabla: MODIFICACIONES

A ESTADOS FINANCIEROS PROFORMA, Secc. 4, p&g.j9).

6.3.4, variaciones a Resultados.
Observando la Secc. 4 de la tabla en estudio, se nota
que el incremento de utilidades antes de impuestos, fuera del pri-
mer afo comienza a ser positivo, cosa muy favorable para la reali-

zacibn del proyecto.

Ahora bien, no hay que olvidar que estas utilidades se
verdn nuevamente modificadas, debido al incremento en ventas que
permite la nueva ubicacién; es decir, debido al nuevo nivel tope ge
nerado por el incremento en productividad. Asf, se procede a la -
elaboracién de la Secc. 5 que adiciona dichas utilidades, d&ndonos
por lo tanto como resultado, el total de utilidades antes de im-
puestos. (Véase tabla: MOdIFICACIONES A ESTADOS FINANCIEROS PROFOR-

MA, Secc. 5, pig.jq9 ).

Esta seccién muestra con mds claridad, que a partir del
tercer aiio, se comienza a tener una utilidad que, de no hacerse el

cambio de planta, se dejarfa de percibir.

6.3.5. Variaciones a Flujo de Efectivo.

Finalmente, teniendo ya determinada la utilidad antes de
Impuestos a través de los afios, se procede a calcular la variacién
a flujo de efectivo, para entonces iniciar el andlisis econ6mico -
del proyecto. Para lo anterior, se elabora la Secc. No. 6 de la ta

bla en cuestifn, que presenta los cilculos para la obtencién de los
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flujos de efectivo.(VEase tabla: MODIFICACIONES A ESTADOS FINAN-

CIEROS PROFORMA, Secc. 6, pég. 149 .

Como se puede observar en la Seccibn No. 6 de la ta-
bla en estudio, para el c&lculc del incremento de flujos de efec-
tivo proforma, se consideran los CEPROFIS (Certificados de Promo-
cibén Fiscal) que acumulan una cifra de $251.4 millones que'se dis-
tribuyen durante los primeros dos afos y, la depreciacién acelera-
da del 25% (para el afio de 1986), estfmulos muy favorables para un
proyecto de esta naturaleza gue como se puede notar, durante los

primeros afios los desembolsos son considerablemente altos.

Siendo asf, los flujos de efectivo para los préximos

diez afios, se presentan de la siguiente manera:

Afio Monto
{en millones de pesos)

1 194.31
2 166.43
3 226.72
4 226.72
5 226.72
6 226.72
7 226.72
8 226.72
9 223.32

10 219.91
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MODIFICACIONES A ESTADOS FINANCIEROS PROFORMA (en millones §)

REFERENCIAS PLANTA ACTUAL Y PROPUESTA

Planta Actual
SBOCION 1. Res 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Ventas Netas . 3400 459 4857 4857 4857 4857 4857 4857 4857 4 897

Planta Prop.
Ventas Netas 3400 459 607F 6071 6071 6071 6073 6071 6071 6071

Incr.en ven

tas x nuevo 0 0 1214 1214 1214 1214 1214 1214 1214 1214

nivel tope.

DIMENSIONES EN COSTOS Y GASTOS (Ingresos por ahorros)
SECCICN 2, Afios 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Costo M.0.Directa 9.1 12,28 16.24 16,24 16.24 16,24 16.24 16,24 16.24 16.24
A en Productividad 12 16.2 21.42  21.42 21.42 21,42 21,42 21,42 21.42 21.42
onsuno de agua 0.075 0.10 0.13 0.13 0.13 0.13 0.13 0.13 0.13 0.13
Ahorro renta B.I, 37 317 37 37 37 37 37 37 37 37
TOTAL INGRESOS: 58.17 65.58 74.79 74.79 74.79 74.79 74,79 74,79 74.79 74.79
QOBTOS Y GASTOS PROFORMA  (Desahorros)

SEOCICN 3. Afos 1 2 3 4 5 1 7 8 9 ‘10
Aen Costos {14.5) ({19.57) (25.89} (25.89) (25.89) (25.89) (25.89) ({25.89) (25.89) (25.89)
Gastoa Venta México (5.5} {7.4) (9.8) (9.8} (9.8) {9.8) (9.8} (9.8) (9.8) {9.8)
Gastos Venta Monterrey (.6) (.8) (1} (1) 1) (1} (1) (1) (1) (1)
Gastos Administracién (4) {5.4) (7.1) {1.1) (7.1) {7.1) (7.1} {7.1) {7.1) (7.1)
Deprec, Inversibn (125.2) {24.2) (24.2) (24.2)  (24.2) (24.2) (24.2) (24.2) {(17,65) (11,1)

TOTAL BGRESOS: (149.8) (57.37) (67.99) (67.99) (67.99) (67.99)

(67.99) (67.99) (61.44) {54.89)
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MODIFICACIONES A ESTADOS FINANCIEROS PROFORMA (Continuacién)
VARIACIQNES A RESULTADOS

SECCION 4. Afos 1 2 3 4 5 6 7 2] 9 10

Total Ingresos 58,17 65.58 74,79 74,79 74.79 74.79 74.79  74.79 74.79  14.719

Total Egresos (149.8) (57.37) (67.99) (67.99) (67.99)  (67.99) (67.99) (67.99) (61.44) (54.89)
Utilidad antes Imp. (91.63) 8,21 6.8 6.8 6.8 6.8 6.8 6.8 3.35 19,9

»

SECCION 5. Aios 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Utilidad antes Inp. (91.63) 8,21 6.8 6.8 6.8 6.8 6.8 6.8 13.35 19.9
Utilidad x Prod. - - 415 415 415 415 415 . 415 415 415

TOTAL & U.A.I. {91.63) 8.21 421.8 421.8 421.8 421.8 421.8 421.8 428.3 434.9

VARIACIONES A FLUJO DE EFECTIVO

SECCION 6. Afos 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Total & U.A.I. (91.63) 8.21 421.8 421.8 421.8 421.8 421.8 421.8 428.3 434.9

L.S.R. (42%) 38.48 3.44 177.1 177.1 177.1 177.1 177.1  177.1 179.8 182.6

P.T.U. (10%) 9.16 .8 42.18 42.18 42.18 42.18 42,18 42,18 42,83 43.26

CEPROFIS 113.1 138.26 - - - - -— = . am e e
UTILIDAD NETA: 69.11 142.33 202,52 202.52 202,52 202,52 202.52 202,52 205,67 208.81

Mis:

Depreciacién nueva
Inversidn 125.2 24.2 24.2 24.2 24.2 24.2 24.2 24,2 17,65 11.1

A Flujo de Efectivo: 194.31 166.43 226.72 226.72 _ 226.72 226,72 226,72 226,72 223.32 219.91
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6.4. ANALISIS ECONOMICO DEL PROYECTO

6.4.1, Variacién en punto de equilibrio.

Los puntos de equilibrio que a continuacibn se presen-
tan son calculados en base a vollmenes actuales y en relacién a --
aguellos factores que se verfan afectados por la nueva ubicacién.
Por lo tanto, se tiene:

Ubicacibn Actual

Ventas Netas $ 3 400'000,000.00
Costos Fijos $ 524'000,000.00
Costos Variables $ 2 515'0G00,000.00

Capacidad utilizada: 70% (2 turnos al 100%)

PDE (pesos) = .__C.E.
C.M.

donde: C,F. = Costos Fijos

C.M. = Contribucién Marginal (1 - Costos Variables/Ventas).

sustituyendo:
PDE (pesos) = _ 524 _ $2 015.38 Millones §.
0.26 e ———

PDE (% Cap.utilizada) =_2 015.38 = 41.49%
4 857 —

(nivel tope actual}

Ubicacibn Propuesta

Ventas Netas $ 3 400'000,000.G0
Costos Fijos $ 515'000,000.00
Costos Variables § 2 513'100,000.00

PoE (pesos) = —Lefe =22 - o1 907,90 Midlones s

C.M.
POB (3 Cap. utilizada) = ~1.307:40 = 31,414
6 071

(nivel tope generado)
Para efectos de esquematizar m8s estos resultados, a continuacibn

se presenta una gr&fica que muestra con claridad el cambio de pun-
to de equilibrio.
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6.4.2. Andlisis de Recuperaci6n de la Inversién.
Dados los flujos de efectivo calculados para los pré-

ximos diez afios, el tiempo necesario para recuperar la inversifn

se da:

Afio Flujo de Efectivo
1 194.31
2 166.43
11 meses 207.79

TOTAL: 568.53 Millones $ ~>» §$556 M.$.(Io)

Lo anterior explica que la inversién inicial se recupera
en un perfodo de 2 afios y 11 meses, dados los flujos de efectivo

resultantes.

6.4.3. Célculo del valor Presente Neto del Proyecto.

Para el cilculo del valor presente neto, se utiliza -
la tasa de interés alternativa calculada en el inciso 6.1.6 del

presente capftulo, la cual corresponde al 10% anual.

El valor presente neto se calcula en base a la férmu-

la:
n
VBN = F.E. -
Aot =0
donde:

F.E. = Flujo de Efectivo a través de los afos
Io = Inversibn Inicial
r = Tasa de Interés.
Por lo tanto, sustituyendo los valores necesarios en -

la férmula e incluyendo el valor de recuperacibn en el Gltimo afo
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que se calcula:

Valor de recuperacibén: el valor de recuperacién se calcula -~
de acuerdo a los siguientes incisos:

1) Se hace la suposicibn de que el valor del terreno perma-
nece igual que hoy en dfa; es decir se considera que no existe -
plusvalfa (cosa que es falsa) para el plazo de este anflisis, =--

Por lo tanto, el valor del terreno ser§ de $55 millones.

2) En cuanto a la nave industrial, se considera que debido
a que el edificio .se deprecia un 3% anual, el valor de recupera-
cién del mismo serf aproximadamente 2 terceras partes de su va-
lor actual. Por lo tanto, el valor del edificio (nave) ser&: -

$244 millones.

3) Dentro de lo que se refiere a acondicionamientos, instala
ciones eléctricas, drenaje, etc., &éstos, en base a tomar una -
decisibn conservadora, se consideran con un valor de recuperacién

igual a cero.

De esta manera, el valor de recuperacibn de la inversibn

es de: $299 millones.

Ahora bien, sustituyendo los datos siguientes en la f6r-
mula anterior:

Io = $556'000,000.00

VR = $299'000,000.00

r = 10% anual

Flujos de Efectivo (Millones de pesos)

1 194.31
2 166.43
3 226.72
4 226.72



- 154 =~

Flujos de Efectivo (Millones de pesos) (continGa)

SV W;
&
~
o
~
~

219.%1 + VR ({(Valor de Recuperacién)

[

se obtiene, por lo tanto,

VPN = $ 869.02 Millones de pesos., {(V&ase nota).

Este resultado significa que al final del décimo afio, se
tendrd una ganancia de § 869.02 millones (a valores actuales), -
cifra que representa un valor real pues no se considera la infla
cibn. Dicho de otra manera, se descuenta el valor inflacionario
a través de los aiios, pues la tasa alternativa de interé&s asf fue
calculada. El haber considerado la inflacibén en nuestros cllculos,
nos hubiera obligado a trabajar con cifras muy g mndes, dificul-

tando por lo tanto los mismos.

6.4.4. C&lculo de la Tasa Interna.de Retorno de la
Inversidn.

La tasa interna de retorno se calcula en base a la siguien
te férmula:

”
TIR = § E.E. . -
{1451 Io =0

0
P
donde:

F.E. = Flujo de Efectivo a través de los afios.

Inversibén Inicial

u

Io

"

r Tasa de Interés (inc6gnita)

De igual manera gue para el cS§lculo del valor presente ne-

to, se sustituyen los siguientes datos en la f6rmula arriba presen
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tada:
DATOS
VR = $299'000,000.00
Io = $556'000,000.00

y flujos de efectivo antes presentados.

De esta manera, el resultado que se obtiene es:

TIR = 36.10% (Véase Nota).
Resumiendo, de acuerdo a los resultados obtenidos tanto del va-
lor presente neto como de la tasa interna de retorno, el proyec-
to resulta muy rentable y digno de analizar su posible realiza--

cibn.

NOTA: Tanto el c8lculo del valor presente neto como el de la ta-
sa interna de retorno, fueron elaborados mediante calcula-

dora electrénica.
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ANEXO No. 1.

PROGRAMA DE ESTIMULOS FISCALES PARA LA DESCONCENTRA-
CION TERRITORIAL DE LAS ACTIVIDADES INDUSTRIALES. (*)

Antecedentes:

De acuerdo con el decreto emitido por el Diario Oficial de la Fede-
racién del 22 de enero de 1985, con antecedentes en el mismo Diario
pero con fecha 2 de febrero de 1979, en el que se establecen los si

guientes puntos:

Se promueve la Reubicacién Industrial del Distrito Federal y Estado
de México, especificamente de la zona metropolitana; a esta franja-

se le nombra Zona III A.

pPara que ésto se entienda claramente, se comentarin las zonas geo--

grdficas estudiadas:

ZONA I: De estfmulos preferenciales, integradas por municipios agru
pados de acuerdo a las prioridades que el propio gobierno les ha --
asignado, a saber:

IA.- Especifico para el Desarrollo Portuario Industrial,

1B.- Especifico para el Desarrollo Urbano Industrial.
(Véase Mapa NGm. 1.)

ZONA II: De prioridades estatales, es decir los municipios que los -
Ejecutivos Estatales sedalen como prioritarios para la ubji

cacibn de actividades industriales.

ZONA III: De ordenamiento y regularizacifn, que a su vez se subdi-
vide en:
II1A. Area de crecimiento controlado integrada por el D.F.
y el Estado de México, bisicamente.

{*} Informaci6bn resumida, extrafda del Diario Oficial de la Federa-
ci6n, con fecha 22 de enero de 1985. Tomo CCCLXXXVIII. No. 13.
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ZONA iil. DE ORDENAMIENTO Y REGULACION

[:j Ares 11 A, de crecimlento cununledo
Ares 111 B, ds consolidacidn
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III.B. Area de consolidacién, integrada por municipios del
Estado de Mé&xico, Hidalgo, Puebla, Morelos y Tlaxcala. (Parques In-

dustriales(Véase Mapa No. 2).

En el caso de la presente Tesils, estando situada la Empre-
sa en la zona IIIA y cumpliendo con los requisitos indispensables,
se planeard la reubicaci6n de la misma obteniendo, entre otros bene

ficios, el estfmulo fiscal enunciado en los siguientes puntos:

Los estimulos fiscales que establece el Decreto serén otor
gados mediante certificados de promocién fiscal (CEPROFIS) que expi
de la Secretarfa de Hacienda y Cr&dito PGblico y son acreditables -
contra cualgquier impuesto federal a su cargo, exceptufndose los im-
puestos destinados a un fin especffico, y tendrdn una vigencia de §
anos contados a partir de la fecha de su expedici6én, para acreditar
el importe consignado en dicho CEPROFI,

Los CEPROFIS no serfn acumulables para efectos del Impues-
to Sobre la Renta, sin embargo, s{ serdn acumulables para efectos -

de participacibén de utilidades a trabajadores.

Ahora bien, para controlar adecuadamente las reubicaciones
y calcular sus estimulos fiscales correspondientes, se han formado
2 grupos que son:

Grupo 1: Aquellas empresas cuyas actividades industriales
se considerarfn preferentes, mismas que se listan en el Anexo "A", y

Grupo 2: Aquellas empresas que desarrollen otras activida-

des industriales y son aquellas que no estén listadas en el Anexo -
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MAPA 2 .
MUNICIPIOS PRIORITARIOS DE LA 20NA |
POR LOS QUE ATRAVIESA LA RED NACIONAL DE DISTRIBUCION DE GAS

- Priotidad | A Para ¢f Desagrofio Portuario Industriad,
Priotidad | 8. Para el Desarcotio Urbano Industrial,
e Gayoductos cn Operation

en € o Proyecto
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"A", pero que a través de un proceso de transformacibn, convierten
materias primas, partes o componentes en productos con caracter{s-
ticas propias distintas, los cuales pueden destinarse a procesos -

posteriores de transformacifn o al consumo final,

Analizando el Anexo "A" podemos verificar que la Empresa
se enacientra dentro de esta clasificaci6én, llevando la clave 282
que corresponde a las industrias relacionadas con la fabricacién -
de productos a base de papel, car ¥n y pasta celulosa. Esto impli-
ca que la Empresa se encuentra dentro de las que realizan activida-

des industriales de ubicacién preferente.

BASE PARA EL CALCULO DEL ESIMULO FISCAL

§610 las empresas industriales que se reubiquen, se harén
acreedoras a CEPROFIS, cuyo monto se determinard considerando los-
siguientes conceptos:

1. Valor neto de reposicibén de los activos fijos muebles

reubicados;

2. El impuesto sobre la renta causado por ganancia deriva-
da de la enajenacibn de bienes inmuebles que formen par
te de los activos fijos de la empresa localizada en la
Zona III-A;

3. Los gastos realizados para la reubicacién industrial.

DETERMINACION DEL ESTIMULO:

Reubicacibén de bienes muebles.- Tratdndose de activos fijos
muebles en uso y que se reintegren directamente al proceso producti

vo de la nueva ubicaci6n, dardn lugar a CEPROFIS, como se muestra =
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en el siguiente cuadro, equivalente a un porcentaje sobre el valor

neto de reposicién, determinado por un perito valuador autorizado.

Actividad Industrial Reubicacién de los Activos Porcentaje sobre

Avalto
1. Actividades Indus En cualguier lugar del te
triales de Reubi~ rritorio nacional, excep~
cacién Preferente to en la Zona III, 20%
2. Otras actividades En cualguier lugar del te
Industriales rritorio nacional, excep-
en la Zona III, 158

Como se menciona, el estimulo se refiere a la reubicacifn
de activos fijos muebles en uso; por lo tanto, si la reubicacién ~

implica la adquisicibén de activos nuevos, es probable que se tenga

derecho al es tfmulo de la depreciacidn acelerada en cualquier caso,
o a los estimulos fiscales para el fomento de la incursién y el em
pleo si quieren empleos, realizan nuevas inversiones y desempeiian -

actividades industriales prioritarias.

Cuando la cantidad invertida en la zona de reubicacién ex-
ceda al importe de la enajenacién de los bienes inmuebles localiza-
dos en la 2ona III, por el excedente se tendrd derecho al estimulo
de la deprecilacién acelerada sobre construcciones o, en su casg, a
los estimulos fiscales para el fomento de la inversibén y el empleo
si generan empleos, realizan nuevas inversiones y desempefian ac tivi-

dades industriales prioritarias.

Gastos por reuhicacién.~ Trat&ndose de gastos erogados con

motivo de la reubicacibn, &stos comprenden:

a) los fletes; y

b) Los gastos requeridos para desmontar y montar la maqui~



naria hasta su funcionamiento.

Ahora bien, para tener un marco de comparacién m&s amplia
acerca de los estfmulos fiscales para las diferentes zonas, se ci-

tan a continuacién los siguientes cuadros:

Actividad_Industrial Reubicacifén de la Empresa Porcentaje

l.Actividades Indus- En cualquier lugar del te
triales de Reubica rritorio nacional, excep-

ci6n Preferente, to en la Zona III. 20%
2.0tras actividades En cualquier lugar del te
Industriales. rritorio nacional, ex aep-
to en la Zona III. 15%

PEQUERA INDUSTRIA

Cabe sefalar que las empresas caracterizadas como peque-
fia industria, localizadas én la Zona IIIA, que Se reubiquen en cual
quiera otra Zona, excepto la IIIB, obtendr&n CEPROFIS de acuerdo a
los siguientes porcentajes:

CONCEPTO PORCENTAJE

1.- Valor neto de reposicién de los ac~ ,
tivos fijos muebles reubicados. 25%

2.~ Impuesto sobre la Renta causado por
la ganancia derivada de la enajena-
cién de bienes inmuebles. 100%
3.- Gastos realizados para la reubica-
cién industrial, 25%
Si la pequeina industria se reubica de la Zona III-A a la =~

III-B (no parques industriales), tendr&n los siguientes estimulos y

deberdén cumplir con los siguientes requisitos:
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CONCEPTO PORCENTAJE

1.- Valor neto de reposicibn de los ac-
tivos fijos muebles reubicados. 20%

2.- Impuesto sobre la Renta causado por
la ganancia derivada de la enajena-
cién de bienes inmuebles. 75%
3.- Gastos realizados para la reubica-
cién industrial. 208
Las pequefias industrias que se reubiquen de la 2ona III-A a

la Zona III-B, gozardn de los estimulos citados en el cuadro ante-

rior, siempre y cuando cumplan con las condiciones siguientes:

a) Ser poco intensivas en el consumo de agua, en términos de
requerir hasta 0.8 litros por segundo por hectdrea total-
de terreno adquirido por la empresa.

Este limite de consumo de agua de hasta 0.8 litros por se
gundo por hectdrea, deberd mantenerse durante el tiempo -~

que se esté disfrutando de los estimulos concedidos.

b) No ser contaminantes, en términos de la legislacién apli-
cable en la materia, particularmente en lo que concierne ~
al Artfculo 7° de la Ley Federal de Proteccién al Ambien-
te, relativo al proceso de evaluacién de impactos ambien-

tales.

REUBICACION A PARQUES INDUSTRIALES

Las empresas que se reubiquen en los Parques y Zonas Indus-
triales de la Zona III-B de los Estados de Hidalgo, México, Morelos,

Puebla y Tlaxcala que fueron objeto de un convenio con el Gobierno
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Federal, gozar&n de un crédito fiscal contra impuestos federales no
destinados a un fin especifico, cuyo monto se determinarf conside--
rando los conceptos y porcentajes que se indican en el siguiente --
cuadro:

CONCEPTO PORCENTAJE

1.- valor neto de reposicién de los ac
tivos fijos muebles reubicados. 10%

2.- Impuesto Sobre la Renta causado por
la ganancia derivada de la enajena-
cibn de bienes inmuebles. 50%

3.- Gastos realizados para la reubica-
cibn industrial. 10%

Como ya se ha mencionado, independientemente de los estf-
mulos que concede el citado Decreto por la reubicacibn de los acti-
vos fijos existentes, cabe recordar que por las nuevas inversiones
se puede tener derecho al estimulo de la depreciacibn acelerada o a
los estfmulos fiscales para el fomento de la inversién y el empleo,
por lo que es muy importante gque antes de elegir alguno de estos es-
tfmulos, se haga una evaluacién de cull es el estfmulo que ofrece -
un mayor atractivo financiero, tomando en consideracién la situacién

particular de la empresa.
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ACTIVIDADES DE REUBICACION PREFERENTE.

)
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{Grupo I1j

Clave: Subgrupos Industriales.

284 Matanza de ganado y preparacibn,

conservaci6n y empacado de carnes.

205 Fabricacién y tratamiento de pro-
ductos l&cteos.

207 Pabricacién de productos a base
de harina de trigo.

209 Fabricacién de productos alimen-
ticios diversos.

211 Elaboracién de bebidas alcohé-
licas.

212 Elaboraci6n de malta y cerve-
za.

213 Elaboraci6n de refrescos y bebi
das no alcohblicas.

231 Preparacifn, hilado, tejido y
acabado de textiles de fibras
blandas.

233 Preparaci6n, hilado, tejido y
acabado de textiles de fibras
duras.,

23)9 Fabricaci6n de otros productos.

252 Industrias de cuero, piel y ma-
teriales suceddneos.

281 Fabricaci6n de pasta de celulo-
sa, papel y cartdn.

/ ZSZZFabricacién de productos a base
de papel, cartén y pasta de ce-
lulosa.

301 rabricacién de sustancias quimi-
micas e industrias bdsicas.

30

X

305

306

30

~

309

31

[y

312

321

322

33

-

33

&N

33

S

335

Beneficio de cereales y
otros granos, y fabrica-
cibn de productos de mo-
lino.

Fabricacién de productos
farmacéutios y medicamen
tos.

Fabricacién de jabones de
tergentes, perfumes, cos-
méticos y produc tos de to
cador.

Fabricacién de aceites y
grasas no vegetales y ani
males, para uso industrial.

Pabricacién de productos
quimicos.

Refinacién de petréleo cru
do y sus derivados y pe-
trogufmica bisica.

Fabricacién de derivados
de carbén mineral y mez-
clas asf8lticas.

Fabricacién de productos
de hule.

Fabricacién de materiales
y artfculos de pléstico.

Fabricacién de articulos
de barro, loza y porcela-
na.

Fabricacién de vidrio y
productos de vidrio.

Fabricacién de productos
de arcilla para la cons-
truccidn.

Fabricaci6én de cemento, -
cal y yeso.

Fabricacién de otros pro-
ductos de minerales no me-
tdlicos.



302 Fabricacién de fertilizantes y
plaguicidas.

303 Fabricacifn de resinas sinté&ti
cas o artificiales.

304 Fabricaci6n de pinturas, barni
ces, lacas y similares.

341

34

N

359

381
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Industrias bésicas del
hierro y del acero.

Industrias bésicas de me
tales no ferrasos.

Fabricacifn de otros pro
ductos metdlicos excepto
maquinaria y equipo.

Fabricacifn y ensamble de
automéviles, autobuses, ~
amiones y sus partes.
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