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PROLOGC .

Bn el presente trabajo desarrolleremos una metodologia en la que
ge pretende realizar un cambio en lg estructura administrativa-
operativa con la finalidad de modernizarla.

Bsta sodernizacidén 9e Mhace necesaric dadas las
condiciones actuales de operacion de las empresas, puesto que en
varios gectores de la industria se ka perdido competitividad,
eficiencia y productividad.

Nuestra wmetodologia pretende mejorar en forma total ¥
balanceada los aspectos técnico y econdmico de las empresas con la
finalidad de elevar su nivel de servicio, volémen, precio ¥»
calidad para garantizar un nivel de competitividad aceptable en el
=ercado.

Esta metodologia estd desarrollada en forma general y se
pretende aplicar no solo a microempresas sino a cualquier sistema
productivo.

Con 1o anterior queremos resaltar que el principal
objetivo de nuestro trabajo es mejorar nuestros gistemas
productivos en todos sus aspectos, a fin de fortalecerlos y

reactivar asi la industria nacional.
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CAPITULD I

»AY¥TECEDENTES?"”



CAPITULD 1 ANTECEDENTES

Dezde hace dos decadas en los paises industriales,se busca la
reestructuracien y modernizacion de las plantas productivas
nacionales,a efecto de atender los nuevos requerimientos que la
creciente competencia del comercio internacional plantea y,por lo
que hace a las situaciones de la demanda interna,para satisfacer
cada dia mas exigentes.Al propio tiempo,puesto que la poblacien
_-undial va en aumenio,pero con diferencias segan las regiones o
loa paises ambos mercados se vuelven mas y mas complejos,mds y mds
diversificados,mds y mds dificiles de manejar y proyvectar para la
planeacién de la produccion.Se requiere un ajuste conforse a las
nuevas y cambiantas situaciones.

Bsta ree.structuracidn,que ge ha dade por llamar RECONVERSION
INDUSTRIAL y que se trata,de un fenémeno de caracter

universal.Sus origenes,objetivos y,sobre todo,los medios para su
realizacién wvarian de un.pa.(s a otro ,puede distinguirse una
aarcada diferencia entre las cousas que impulsan @ los grandes
patses industrializados y las razones de las naciones en
desarrollo.En los grandes pailses indusirialeslas presiones para la
reestructuracion industrial han surgido ante la rentabilidad
decreciente de sus procesos de  produccien tradicional,el
crecimiento continuo y exceaivo (obsesivo) de las empresas,y las
nececidades de coupetit con =mayor exito en el comercio

internacional.Han dejodo muchas de sus lineas de produccien para
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para los paises de menor desarrollo,o han trasladado sus plantas
hacia las dreas que permiten reduccion de costos (de insumos o
Jactores o condiciones ficales y politicas mas favorables.

Por tanto, el grueso de las grandes
organizaciones de estos paises (o0 de sus congorcios
trasnacionales) MAan empreandido la restructuracién industrial con
base el los =mas wvaliocsos avances de la ciencia ¥ la
tecnologia(Ciencics de la informacion,el computo electrémico,los
8iatemas expertos,la inteligencia artificial,y todas las
aplicaciones de la automatizacién y la robética.

Por su parte es obvio que los palses en
desarrollo no adolecen de excesivo crecimiento o modernizacion
intensiva,asino al contrario Aan llegado tarde a la evolucion
cientifica y tecnologica,y en particular se han retrasado mucho en
lag aplicaciones de la ciencia y tecnologia,el disefio y el
desarrollo de los equipos y procesos que requiere la produccion
industrial de la actuslidad.Por tanto,su reconversién indusirial
significa principaimente MODERNIZACION ,RACIONALIZACION ,Y
ACTUALIZACION de la indusirias que constituyen la base de su planta
productiva.

La comparacion anterior representa,claro estd,solamente dos
contextos extremos de la interpretacion que se le ha dado a loa
expresion  reconversion industrial y,que dado a que easta
expresion es un neologismo inveniado por Felipe Gonzalez
Presidente de Eapana,y el cual se ha prestado a controversias,para

efectos de nuestro estudio esta expresion la sustituiremos por el



de "MODERNIZACION INDUSTRIAL®.

Bn la URSS se hablo de Reconversion [ndustrial desde los primeros
anos de la segunda posguerra,planteando la nececidad de una
wodernizacien ¥y la conversion de la produccion industrial de
guerra a la produccien de paz debido a que la totalidad de las
industrias mas importantes dedicaron su personal y equipos a los
ingentes requerimientos de la segunda guerra mundial.Asl se
aprovechd la oportunidad para aplicar paralelanente la
modernizacien de la planta y la implantacien de sistemas de mayor
productividad y produccion.

En Italia el gobierno encaraba la diftcil
tarea de romper la *espiral de la devaluacion~
inflacion” ,alcanzando los objetivos de esta luchs sin correr el
riesgo de un nuevo Teceso.Bl plean de reconversiom industrial
consiatié en la reatructuracien del sistema industrial con pivole
en diversos factores,principalmente el de atender los
desequilibrios norte-sur para los siguientes afios .

Se penso en integrarse a la economia mundial con estrategias que
iban desde la aperturas comercial,a su participacion cowo miembros
de la Comunidad BEconemica Ruropea (CEE).Bn ese tiempo sufria
crigis en loa sectores productivos,y el duagliswmo norte-sur era auy
evidente,ae buscaba cgegurar la produccion indusirial en ramas y
aress en que tenia ventajas comparativas para volverse
competitivamente mundial en base a racionalizar costos y otras
ventajas .De este plan no se tienen reaultados directos ,pero se

pueden mencionar los exitos recientes,y ahors la economia
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ltaliana es una de las mas vibrantes de Europa.

El ejesplo Japones,el mas reciente y con mucho
m4s impulso en la penetracién internacional,se presenta como
modelo en el cual dedbido a los grandes problemas estructurales que
ae tenian,se llego a desaparecer algunos sectores tradicionales
de golpe ,dando paso a otros mas sodernos en los cusles la
participacién y su valor agregado han aumentado considerablemente.
este resultado no solo de atender las nuevas formas de demanda
gino tasdien por el progrego técnico y la politicas para atender
la nueva division internacional del trabajo.

Bl ejesplo de [Estados Unidos de
Norteamerica es el caso de agyores repercuciones
econdmicaa,financieras y de ordenacién industrial.Bn este pals los
objetivogs ase reorientan hacia la division internacional del
trabajo.ge inserta como abanderado de la transformacién indusirial
como base en tecnologlaa de punta,sobre todo en laa cienciag de la
inforsaciony la inforsatica,
Se pretende una doble lucha,el de 1eduqir el deficit en el
comercio exterior y la nececidad de recuperar (o no perderia) la
supresacia que lo Aa distinguido en las tlfimas decedas en materia
de desarrolio tecnolo;-‘co,de au perticipacion en la produccion
industrial global ¥ por supuesto de su penetracion y fuerte
impacto en el comercio internacional.Por esto su wmodernizacien
industrial asignifica: cusmplir con los objetivoa de Nodernizar la
industria,fosentar al wmaximo su competitividad y el dominio de

mercados internacionales,mediante medidas de control de
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importaciones (conocidas como proteccionismo) parclelamente la
capacitacién de trabajadores y reubicacion de la industria a la
agricultura segan la modarnizacien de loa procesos productivos lo
requieran.

Otro caso importante por la cercania geografice es la de
Nicaragua en el cual debido a los movimientos revolucionarios se
tomé la medida de apropiacion oficial de lo empresaa industriacles
y agricolas mas ixportantes,por lo que se formo un exodo de
directivoa Ahacio el exterior.Con el cambio de Directivos,Gerentes
y responsables de linea,por personal sin experiencia en gestion de
prodtuccion,asi como la posicion comercial de las empresas sge
regintio,las finanzas,marcadotecnic,como tambien 1la calidad 3
cant idad de produccién lo hicieron,por lo anterior,el equivalente
la la wmodernizacien industrial de este pals consistird en la
forsacéPn de personal altamente capacitado en la gestien de
produccien , en decir,se trata de una modernizacien administrativa
y de los sistemas de gerencia.

El ejeaplo mas reciente ante las
corrientes de pensamiento y el diseflo para laa eatirategias de
Modernizacion industrial en Mexico,es el caso de Espafna,basandose
en el andlisis de hechos ¢ ideaa para llegar a la descripcien de
los sactores de MHodernizacien coso siderurgia y aceros
eapaciales,electrodonesticos textilea,construccion naval,etc., a
traves de la politica industrial del gobierno.y en base a las
politicas tecnolegicas y o su evaluacion se bhan enfatizado
aspectos importantes que pueden servir de base para instrumentar

las estrategias en el cambio exiructural de Mexico.

11



BIBLIOGRAFIA:
*EL CONACYT ANTE LA RECONVERSION INDUSTRIAL"
RODOLFO HERNANDEZ CORZO.CONACYT.

12



13



CAPITULO 11

*SIGNIFICADO*
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IHH.SIGNIFICADO.

Existe una gran diversidad de opiniones respecto al significado
correcto de modernizacion industrial.

Lo indudable es que la modernizacion industrial es un Aecho de
nuestro tiempo.En nuestro pals se pueden distinguir dos acepciones

para el concepto de modernizacion industrial,

alModernizacion Induatrial.

Entendiendose como tal el proceso de modernizacien tecnolégica
productiva y de organizacién de las empresas y raRas
tradicionales,fundamentandose en el concepto sobre la reorienacion
» modernizacion del aparato productivo y distributivo,conteniendo

entre olras cosas,la estrategia de! cambio estructural.

b)Nodernizacion Nacional.

Su propvsito y alcance tiene una mayor envergadura,puesto que,en
general pretende mejorar y asegurar una mejor calidad de vida de
la wmoyoria de la poblacion,fortaleciendo el desarrollo de una
sociedad justa libre y participativa.Sus fundamentos estan

comprendidos y dalineados por la estrategia de cazbio estructural.

De lo antsrior 38 puede concluir:

La Modernizacien Industrial es una
etaps requerida para el desarrollo econemico del pals a traves de
la Jormacien ¥ la consolidacien de gran cantidad de indugtrias
intermedias y [finales que no solo absorberan el relativo

13



desplazamiento de la mano de obra por la tecnologia ,sino que
tanbien generard nuevos empleos directos con mejores ingresos ¥y
prestaciones,conplenentando el proceso con el dedimensionaxiento y

racionalizacion del sector paraestatal.

Se rteconoce,que el proceso de modernizacion exigira fueries
inversiones en diversas ramas industriales,ast como una
vinculacion muy estrecha con el desarrollo interno de la ciencia ¥
la tecnologia a fin de acortar distancia respecto a los palses a
vanzados.Es pues,un asmplio, profundo y complejo proceso de
adaptacion de nuestro aparato productivo & las innovaciones

tecnolégicas.

LA MODERNIZACION INDUSTRIAL EN PAISES EN DESARROLLO.
Significa smodernizacién,racionalizacién,y actualizacion de las
industrias y expresas qu constituyen la ploanta
productiva,agregandose conforme a los planes del desarrollo
nacional la nececidad de una congruencia funcional en el =ercaedo
interno,calidad competitiva en la exportacion y establecimiento de

espresas para los nuevos renglones de la produccidn.

En lo social.

Es un esfuerzo que pretends lograr un cambio estructural que

asegure y mejore la calidad de vida de la poblacion.
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En el terreno comercial,
Significa vincular 1la oferta industrial nacional,de bienes no

petroleros,con el mercado exierior,impulsando a las ramas con

capacidad de generacion de divisas netas.

En el terreno industrial.

Significa Rejorar la eficiencia
productiva,corpetitividad,calidad,creatividad,usi como asentar las

bases de un desarrollo tecnolégico propic.

En el terreno economico.
Se pretende coadyuvar a la solucion del problema de 1la deuda

exierna,apoyando el crecimiento interno ¥ fortaleciendo al sector
exportador.
La modernizacién industrial significa aprovechar la capacidad de

produccion se seciores especificos,buscando una sayor

productividad.Significa en oiros seciores modificar la tecnologia

de administracion productiva en determinados procesos industriales

.en terminos generales sigifica un proceso de obfencidn de una

definidos,pretendiendose llegar a lograr la superacidon y una mejor

industriales incluso una mejor organizacion adminigtrativa de las

17



espresas empresas que participan en este proceso.

En sintesis lo gue se frata es gue las
empresas indusiriales alcancen ?al nivel de cospetitividad y
productividad,que no requieran de subsidios del gobierno para
poder sobrevivir,de bajos salarios de sus trabajedores,ni
endeudamiento pablico externo pretendiendose lograr la
competitividad de las manufacturas Aechas en el mercado de las
axportaciones.

18
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CAPITULO 111

*»OBJETIVOS™”
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[{LOBJETIVOS.

Los objetivos de esta Netodologia para la modernizacion de
microenpresas en MNexico pueden ser enuserados de la asiguiente
wanera :

~Bsta Metodologia sirve como instrumento de la Modernizacioen .

-Establecer un procedimiento estructurado para lograr la

Modernizacién de Nicroempresas en Nexico .

~Realizar un disgnostico de la Nicroempresa en Neéxico para
identificar los puntos factibles de modernizacién para cada

empresa sujeta al estudio de esta metodologia.

-Batablecer un criterio para las posibles soluciones a los
problenas de la exmpresa analizada abarcando dos aspectos ECONOMICO
(Bstudios de uercado,ofertas,demandas,cospetencias,promociones ¥
disefios de los productos,costos de produccién,puntos de
equilibrio,etc.) y ASPECTOS DE TIPO TECNICO (Distribuciones de
planta,estudio de metodos y procedimientos de {rabajo,Programacion
de  produccién,planeacion de la produccién,control de la
calidad,smodernizacién en maquinarics y equipos de produccidn,etc.)

que ayudaran o tener una industria competitiva y eficiente.

~Batablecer tambien un proceso de evaluacidon de las soluciones

los puntos sds factibles a modernizar.
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-Establecer un proceso de seleccion de los cuales seran aquellos
puntos factidbles a la moderrnizacién que se llevaran a cabo,de

acuerdo a los recursos de la empresa.

-No solo tomar en cuenta opciones de equipos y maquinarias mas
sofisticadas sino también analizar las posibles modificaciones en
saquinaria y equipo para elevar la eficiencia,e inclusive tomar en
cuenta wmodificaciones en cuestiones administrativas,sociales ¥y

culturales de la empresa.

-BEatablecer un smecanismo de retroalimentacien en el proceso de

sodaernizacion,
~En general tiena como objetive fundamental ayudar a tener wuna

industria =mas competitiva y eficiente acorde a las tendencias del

mercado internacional.

22
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CAPITULO IV

*CONDICIONES™”
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IWCONDICIONES.
En esta parte del estudio se hablera acerca de laa condiciones
para que se presente una modernizacion industrial.

La evolucisen de la politica de

desarrollo industrial a partir de sus inicios en el pariedo
posterior a la segunda guerra sundial a pasado a traves de
diferentes etapas:
1.- La primers de estas se identifica con la sustitucien de las
importaciones de bienes de consumo ,y en terminos generales abarca
el periodo de mediados de los aflos cuarenta hasta finales de la
decada de los cincuentas.

En esta etapa,la proteccien en Mexico
respecto a la competencia exterior y el impulso a las manufacturas
nacionales fusron genaeralizados.El hecho de qus el crecimienio de
la  produccien induatrial se haya concentrado preferentemente en
los bienes de consumo puede atribuirse al deseo de aprovechar las
sajores y was avidentes oportunidades de marcado que existian,ast
como la politica gubernamental relativamente poco selectiva en
sateria industrial,

Hacia 1940 el grado de complejidad que habia

al do al d la ta Mexicana,significaba que la
carencia de ciertos tipos de importaciones debia traducirse de
inmediato hacia un impulso de austitucien,pues se trataba en

general de insumos y wmaquinaria,no de productos de consumo final.
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2.-La segunda etapa de crecienta sustitucien de bienes de capital
intersedios abarca Aaste fines de l;a 3esentas;ae obgerva un grado
mayor de selectividad,con un eénfasis en la produccisn de bienes
intermedios y de capital.Sin embargo el esquema de proteccion
gsiguio giendo el =mismo,es decir,ge continuo con el cierre de
fronteras a laa importaciones que competsan con la produccion
nacional ,con 1;a8 sujecion de los productos seleccionados al
requisito del permiso previo de importacidn,y con la concesié de
untratamiento fiscul favorable a la fabricacion nacional.

En comsecuencia ,por el afan de apoyar el
deaarrollo de todo tipo de nuevss actividades,gradualmente se
incrementd el uso del permiso previo de importacidn de preferencia

al arancel.

3.-Bn la tercera etapa a partir de 1970,existe una clara
conciencia acerca de los problemas del proteccionismo excesivo,el
bajo nivel de eficiencia del sector industrial y el deficit
creciente de la balanza de pagos.

Tiempo después a medida que avanza 1987,y con
los ajustes y wmodernizaciones convenientes,la actividad
indusirial,cuya aportacion al pib total de 1986 ea del 34.2 %X a
precics constantes,presenta wmayor dinomisxo .El casbio se ha
venido gestando en la estructura de la economia,tanto en el
proceso . de organizocién industrial en cuanto a sercados y de
costos de produccion,hace viable un crecimiento permanente .Por

830 preveemos que el desarrollo de la economia esta basado en la

27
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consolidacien del sector exportador y en el ejercicio de la
- N . x
inversion pablice,pues es poco probable que el mercado domestico

pueda tener en estos afios por venir algan Tepunte significativo.

Comportamiento historico de la industria de bienes de consusmo

y de capital.

La actividad im!ustrial mantiene el favorable cambio de tendencia
registrado desde los inicios de 1987 (Grafica del “indice de
produccién  industriallpag  siguiente.Si bien el wvolumen de
produccién hasta sjulio es menor que el volumen de produccion mas
alto de 1985,de continuar ia trayectoria,en la elaboracion de
articulos de consumo cuando en la de los intermedios se cierran
los ciclos de caida y recuperacion (Grdfica del indice del volumen
de produccien de consumo , de capital, y de uso intermedio) pagina
siguiente a la grafica anterior.

La manufacture de bienes de capital aun esta
rezagada y posiblemente vaya ainiciar su reanimacisén a principios
de 1989.La de bienes intermedios representa la mitad de la oferta
de manufactura del pals y es de las primeras en cambiar tendencia.
Incluye las materias primas y partes que sSe exportan desde
principios del afio pasado;ademas,es en la que se registran las
tasas de crecimiento mas altas ,y donde descansa la mayor parte de
la recuperacién,

la elaboracion de bienes de capital es gensible al

desarrollo del sector.las cifras actuales muestran un ligero

29
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canbio de tendencia.Solo cuando el progreso sea general,permanente
y se impulse la inversien privada podran esperarse niveles de
produccién semejantes a los de 1984 mostrados en la grafica

anterior.

Comportamiento historico por ramas.

Bl repunte de la actividad economica asn no se detecta en todas
las rasmes:la mayor parte de la produccién nacional industrial ge
explica por el avance de las manufactureras,entre las cuales se
destaca la de Metales y la de MNaquinariea.Esta tiene un ciclo
productivo mas amplio que el general lo que ocasiona que las alzas
y las bajas sean mas notables,de su oferta,{(grafica Ilpagina
siguiente.Su reactivaciéon es importante pero adn no concluye su
periodo de recesion.

El de las metalicas basicas muestra avances en los altimos meses
.Y su ciclo es mas pronunciado que 8l de la actividad
wanufacturera en general (grafica 2) pag.siguiente ¢ la grafica
anterior.Su repute es dolido y esto se explica,entre oiros
factores por el reporte de la industria sidersrgica ,que tiene un
comportamiento similar.Aparte de ser exportadora es un isportanie
abastecedor de  insumos al sector automovilistico,que tiene el
PRIMER LUGAR en exportaciones.

El de motores para vehiculos funciona satisfactoriamente y parece
llevar una tendencia independiente a la de la industria
sanufacturera (grafica 3).Es un ejesplo claro de que asn en

condiciones de inflacion y lento avance interno Aay campo de accion
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si se detecltan y asatisfacen nececidades en el sercado

internacional ,aprovechando las wentajas del tipo de cambio.

BSTRUCTURA DE LAS EXPORTACIONES.

Avanza el proceso de diversificacien de los productos de
exportacion.

Las sanufactureras y el petroleo crude ya  registran
participaciones similares.las ventas de la indusiria automotriz
abarca casi el 13 % del total con mercados en expansien;son tan
importantes como las ugfopecuafias,estractiuus y derivados del
petroleo en conjunto.ver grafica "Estructura de las Exportaciones”
pag. siguiente.

Tawbien se orientan al exterior el grupo
indugtrial de quimica,caucho ¥ plastico.Sus ciclos tienen
exteﬂc!éﬂ y duracién gimilares a los de la industria
sanufacturera,pero su tfendencia es ascendente.supera las
fluciuvaciones del mercado domestico porque diversifica opciones de
venta.(gralica 4).Presenta retrasos la fabricacien de linea blanca
y electrénica ,afectada por el letargo del smercado interno.quizd

eapiece a sentir la competencia de bienes importados.
Ea isportante recalcar como repercuten la compatitividad y las

mayores ventas ol exterior en la produccien nacional y en la

inveraion .Ver tabla siguiente.
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ESTRUCTURA B Las TEOORTATIONES

\ ENERO~-JULID DE 1587

RUTOMOTRICES

EXTRACTIVAS 3%

l“"lllluu

HGROPECURRIAS 9%

DERIVADDS 4
DEL
PETROLED

FUENTE:DEP.DE ESTUDINS ECONOMICOS DE BANAMEX
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SENSIBILIDAD DE LAS EXPORTACIONES
A LA POLITICA CAMBIARIA.

-SIDERURGIA D
-DERIVADOS DEL PETROLEQ 1
~IND, DE LA MADERA 1
~QUINICA D
~PRODUCTOS NO METALICOS D
~PROD.DE CAIUCHO Y PLASTICO D

~TBXTILES,DE VESTIR,IND.DEL
CUERO D
-PROD METAL1COS ,HAQUINARIA

Y BEQUIPO

~OTRAS INDUSTRIAS

D.-La tespuesta atribuye a lo largo de un periodo de 5 meses.

" 1.-La respuesta es inmediata.
FUENTE:Dep. de Estudios Econémicos de BANAMEX,con datos del Baco
de Mexico.
~Como as sabido el comercio internacional permite mayores niveles
de produccion,pero es impotante también precisar en que areas se

requieren nuevas inversiones (Uno de los objetivos de la tesis)

Bn el cuadro siguiente se puede ver el porcentaje de la

produccion actual ,representada en base ¢ la de 1891 y 1985,
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PRODUCCION EN 1987
RESPECTO A LA OBTENIDA EN 1981 Y 1985

- (PORCENTAJES)
-CERVEZA 105.3 112.7
~RESINAS SINTETICAS 183.3 17
~FIBRAS CELULOSICAS Y SINTETICAS 119.7 101.7
=VIDRIO PLANO,LISQ,LABRADO. 75.8 90.5
—~CEXENTQ BIDRAULICO 121.5 104.4
-FUNDICION DB HIERRO Y ACERO 92.2 90.0
~MAQUINAS PARA OFICINA 86.6 72.8
" ~AUTOMOVILES ; 48.3 82.6
-MOTORES PARA AUTOMOVILES 175.9 81.2

FUENTE:Dep. de Estudios economicos de BANANEX.

~En el rubro de exportaciones;las exportaciones totales registran
un creciniento anual de 33.5 X respecto al afio anterior (1986) las
ventas ausentan 25.3 %,los envios de manufacturas conitraen su
ritso de avance al 33 %,pero ea ismportante senalar que hace 27

neses las tasas son de crecimiento bastante positivas.

-Se observa en la siguiente grafica que la ventaja comercial varia

de industria a industria.Bn la quimica basica el margen de
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competitividad disminuye y se reduce a cero en octubre,(1985)

wigntras que en la automolriz permanece un 15 %.

~Bn lo que respecta o las importaciones,estas crecen 3.1 % con
respecto a 1986,el wonto anual se acerca a 12 wmillones de
dolares,similar al ano de 1986.Ello se debe a que las compras de
bienes intermedios avanzan ¥ las de capital también. De las
adquisiciones, el 23 % corresponden al sgector peblico y el 77 % al

privado.

LA BALANZA CONERCIAL del ano de 1987;se puede ver que los primeros
10 meses del ano,la diferencia de las importaciones (I7 205.2
nillones de délares) e importaciones (9 941.8) es de 7 263.4
willones,lo cual =mejora un 124 % al del mismno periodo del ano
anterior.la grafica  muestra  como este saldo agciende
ininterrunpidamente desde enero de 1987 y que se estabiliza en
Septiembre y Octubre.

FUENTE:Dep. de Bstudios Economicos de BANANEX,con datos del banco

de Nexico.

41



MAQUILADORAS: INDICE DEL VALOR AGREGADO
Y DE LOS INSUMOS IMPORTADOS

(1984 = 100)
188
e
180
1% /\
19 i w
\
f I N
13 A
P VY .
120 ‘ ‘/\!
WA
50 /j /
1o 4 V |
”
30 ¢ | j|
H i T
1934 1983 1986 13067
Yalor agregodo Insumos extronjeros

Fuente: Departamento de Estudios Economicos de
Banamex, con datos INEGI

La tendencia de la industria maquiladora es creciento,desde Julio en ade-
lante,2l valor agregado y el de 108 insumosa lmportados Gon mayores em
13% y 6.6% respecto a 10s de 10s minmos meses de 1986.50 estima quo ol
numero de plantss llega a 1,200, aproximadamente 30% mfec que hace un aflo o
Los factores que la apoyan ne relaclonan com;

1)Kl valor altamente competitivo de la mann deo obra.

2)El accann al mercaio Estadounidense para empresnat Asllticro y Europess,
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BALAHZA COMERCIAL

C(MILES DE MILLUNES DE DOLRRES)
1Y

ENERD JULIO ENMERD LBLIO  ENERD JULTD
1985 1886 1381

FUERTE:DEPTOD. DE ESTUDIUS ECOMOMICOS DE BRNAMEX
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CONCLUSIONBES A PARTIR DE LOS DATOS HASTA AHORA ANALIZADOS.
Actualmente en las daltimas 4 decadas en nuesiro pais se han
presentado particularidades que podriamos resumir de la siguiente

Jorma:

-El wmotor de la econowmia ha sido la industria y esta se ha
Jinanciado con los recursos generados por el sector
primario,luego con divisas del turismo y mdas adelante con

credditos externos y las exportaciones petroleras.

-La industria opera bajo una proteccién excesiva e indiscriminada

ajena al comportamiento del comarcio internacional.

-La industria wmanufacturera del periodo 78-82 aolé alcanzé a

financiar con sus exportaciones el 25 ¥ de sus importaciones.

-Lla industria paraestatal crece indiscrizinadamente y se usa para

apoyar objetivos de otra naturaleza,politica y social.

-Se aoatiene artificialuente el tipo de casmbio,loque obliga a
devaluaciones que impactaron finalmente en un I400 % en 1982 y

Aasta la fecha.
~-Falta de cultura ¥ practica tecnolegica;Esfuerzos aislados ¥

desvinculados entre los centros de desarrollo tecnolégico » la

planta productiva.
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-Bl  preceso de industrializacien permanecio siempre  poco
articulado internamente y avances inexplicables desvincularon a las
necesidades de otros sectores como la agricultura,la mineris,los

transportes,y otros gservicios.

~El proceso de industrializacidén ocurrio casi horizontalmente
concentrandose en loa hienes de consumo final y despues en los
bienes dinfermedios,pero poniendose escasa atencién en loa bienes
de capital,que al igual que la tecnologia se importaron sin

problema.

~la industriglizacién basada en un Rercado interno concentrado en
la zona =metropolitana de la ciudad de Hexico y unas cuantas
42,pTOVOCO con el paso del tiempo ineficiencias e
inpactogindeseables en el valle de México e impidio un desarrollo

regional socialmente mds apropiado.

-Las earogaciones,la balanza de pagos y la deuda evito en lo
externo el satisfacer nececidades bdsicas como alimento,vivienda
salud  pablicay educacién.En lo interno se han  agudizado

tremendamente lo que ha originado una critica situacion economica.
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ACTUALIDADES DE LA ECONOMIA MEXICANA.

Opinionea de los sectores pablico, privado y academico.

La asociacion de Ex-aluanos del Instituto Tecnolegico de Hexico
(ITAM) ,organizo 13 principios de afto su seminario
anual ,orientado esta vez a evaluar,desde la perspectiva en los
sectores pablico,privado y academico , la situacion de Mexico,el
programa  antiinflacionario que ae desprende del pacto de
aolidaridad,sus posibilidades de exito ast como las ventajas y
desventajas de la apertura cosercial.
Ahi el licenciado Ernesto Zedillo Ponce de Leén,subsecrstario de
planeacion y conirol presupuestal de la secretaride programacion
y presupuesto,al AKacer wun balance de las finanzas pthlicas en
1987 ,3efialo que descontado el gasto designade o la cobertura del
servicio de la deuda ge registro un superavit sin precedentes en
la Mistoria superior al 5 % del PIB.Esto indica,aclaro la magnitud
del esfuerzo realizado por las autoridades gubernamenicles para
sanear sus finanzas,a partit de la eliminaciéon de gastos
suparfluos e injustificados.

Al hablar sobre los acontecimientos economicos de
1987, asevero que la persistencia de la inflacion en niveles
aupariores a los eatimados originalments,su aceleramiento en el
ultimo ({rimestre del afio pasado ,ocasionaron el resago de los
precios y tarifas del sector pablico ¥ en consecuencia,el
detarioro de aus ingresos y finanzas.

No obstante la politica de ajustes trimestrales
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en los salarios mininos ,segan Zedillo Ponce de Leen,el avance de
la inflacion o finales de [987 erosiono el poder adquisitivo de

los ingresos de los trabajadores y redujo la participacioen en el

ingreso nacional.

Por los problemes que se advertian en la materia de la
inflacién » las finanzas publicas,7emsrco el ponente,las
autoridades procedieron a la revisién del progreme econdmico
preseniado y aprobado por la comara de diputados para el ejercicio

fiscal de 1988.A su modo de ver,adeads se concluye que as{ como

. surge el pacto de solidaridad econdmica,cuyos componentes se

pueden agrupar en dog aspectos:

PRIMERD.~Incluye wedidas de contencion fiscal ¥ =monetaria pues

resulta indispensable aplicarlaes en cualquier esfuerzo de

estabil{zacién interna.

SEGUNDD .~Se finca en lo concertacion de los sectores que conforman
nuestra gociedad .
expreso finalwenie confianza en que cerraremos J988 con unc
inflacion del 70 % j;con un saldo favorable en la cuenta
coorriente (aquella que contabiliza los movimientos de mercanciasg
entre Mexico y el exterior) ,» tambien que concluiremos con
axportaciones no patroleras equivalentes a 13,000 willones de
dolares.

Tambien indico que si ail estrategia falla la

Riperinflacion aparecera en el pais.
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La desconfian2a de la opinion pablica se origina por el fracaso de
todos los anteriores prograras aplicados.Por ello considera
acertada la campana de difusion ¥y asi evilar reacciones que
podrian afectar al dessarrollo de la estrategia contra la
inflacion.

Se indico que la inflacion de Dicienbre es
atribuible,en su wmayor parte,a los ajustes de los precios y
tarifas del sector pablico,que en prosedio se acrecentaron 81 %
,en tanto que los crrespondientes a los articulos sujetos a
control oficial lo hicieron en 40 % y loa salarios aumentaron 38%
Desde el punto de vistea de Calderon,dichos ajustes que
corresponden a la primera etapa del pacto se complementaran con el
comportamiento que muiestran los indicadores de la econdmice
nacional durante la segunda etapa.

Aseguro adesas que se espera una disainucion gradual
de la inflacién hesta el mes de =moyo debido a la
restriccion crediticia aplicada;el efecto que sobre la fijacion
interna de los precios tendra la apertura comercial;por la
politica cambiaria y el ausento de los ingresos del
ercrio,cuestion esta uliima que permitira al sector publica,no
acudir amecanismos inflacionarios para el finsnciamienio de
su deficit,

Indico que dependiendo del cumplimiento de los
compromisos adoptados a partir de sayo puede suceder cualquiera

Que 1a inflacion tienda a la baja y se cumplan las wmetas del
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pacto,0 bien que el inadecusdo ejarcicic del gasto pnblico se
convierta en el elemento que hage fracasar la estrategia.

De hecho insistio en que las autoridades deben ser muy rigurosas
en el manejo de sus recursos.pues la disminucién del gaste total
depende en su mayor parte de la esperanza de que baje la inflaciodn
Pese a la confianza que se tiene sobre el descenso de la inflaci¢
el Lic.Calderon preciso que al cierre del 88 sera superior al
estimado al estimado por el gubernamental.El escenario econésico
que el centro de estudios del sector privado estima para el
. presente an ,es el siguiente:Crecimiento de la produccién nacional
entre 0 y 2 %;aumento superior al 100 %,y deficit en las finanzas

gubernanentales del 12 6 13 % del PIB.
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Por su parte el Lic.Francisco Gil Diaz director de investigacion
econémica del banco de Nexico anuncié que el banco central
iniciara le publicacioen del indice de precios en forma =mds
detallada los resultados de la estrategia econémica del pacto.

Los resultados que se obtengan a partir de
marzo,aseguro el funcionario,iran creando la confianza sobre la
politica aplicaeda.Aclara que en el mes de noviembre no se presento
un alcque especulatorio conlra el peso,sino una importante demanda
de divisas para la realizacion de prepagos de la deuda incorporada
al FICORCA.Indice que en 1987 los bancos acreedores disminuyeron
gu cartera al otorgar considerables descuentos a sus deudores
(enpresas privaedas en su mayoria).

Debido a ello menciono que el pago  de
aproximadamente 2,500 willones de dolares el afio pasado dio lugar
a la baja de saldos por cerca de 5000 millones de délares .

Finaluenta,el Lic. Carlcs Hurtado Lopez,Director
del centro de analisis e investigacion econémica del
ITAM,CAIE,comento que se trata de un programa necesario y viable
pues la politica econdmica ataca {as raices fundamentales de la
inflacion ademds de que se coloca a este fenomeno como el problema
de mayor relevancia para el desenvolvimiento del pais.

Bl director del CAIE sefialo que la politica Mexicana
cerrara con una inflacion del 80 %.un crecimienfo en el PIB

devaluacien en el tipo de cambio controlado del 88 %.
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En la segunda parte del evento,el Lic. Luis Bravo Aguilera
Subsecretario de comercio exterior de la secretaria de comercio ¥
fomento industrial,indico que la reducciéon arancelaria en el
pacto,busca favorecer el costo de los productos finales y,por esta
via,la competencia externa e interna de las empreses nacionales.

El funcionario establecio que el adelanto de las fases
previstas para enero y octubre del 88 (octubre marcaba leo
finalizacion del plrograma de desgravacién arancelaria),se realizo
para contribuir al combate de la inflacioén,pues establece un techo
a los precios internos .

Tombién subrayo que con estas medidas se busca
orientar el desarrollo de la economia nacional a partir de un
nuevo patron de industrializacion y comercio exterior.

En su oportunidad,el contador publico,Ernesto
Vega Velasco ,director adjunto del DESC,sociedad de fomento
industrial ,seflalo que haber sustituido a la sustitucion de
importaciones a cualquier precio,ocasiono el surgimiento de
plantas obsoletas que elaboran productos caros y de baja calidad.
Menciono que las circunstancias actuales indican que es
necesario actuar en renglones coso capacitacién,control de calidad
,reduccion de costos y aumento en la productividad para afrontar
la competencia en el mercado externo.
Comento que 1las estedisticas de las exportaciones no
petroleras comprueban los beneficios de la estrategia comercial

geguida por las autoridades del pais.En relacion con el pacto de
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solidaridad expreso que no existe un desacuerdo con la apertura
comercial,reconocio que la introduccién de cambios drasticos como
el ocurrido puede acarrear efectos no deseados en las estructuras
productivas,

Al referirse a la politica cambiaria,Vega Velasco indico que su
aplicacion ha sido erratica la cual ha coaplicado el wmanejo
administrativo de las empresss.en cuanto a la politica
tributaria,asusio que es zauy complicado para la mayoria de las
espresas,debido a los cambios en la micelanea fiscal realizada a
partir de 1987,

Por altimo el Lic Arturo Fernandez Perez Director de la division
de economia,Ciencias Sociales y Derecho del ITAM ,expreso que la
apertura comercial ha sido la medida mas importante de la presente

adminigtracion.(Gerencia de eatudios economicos e informdtica.)
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LA BCONONIA MEXICANA: 1987~ 1988

CONCEPTOS 1987 1088

1 1 11
PIBCX) Lo-1.2 2.0 1.5 0.0-1.0
IHPLACION(%) 159.2  85.0 110-130 250.0
PROD. IHDUST . (%) 2.5 3.0 2.5 1.5-2.0
PROD. NANUF. (%) 2.3 2.5 2.0 1.0-1.5
DEPICIT PUBLICO
(X DEL PIB) 7.6 110 18.0 27.0
EXPORTACIONEST 20 500 21 700 21 500 21 400
PETROLERAS x 850 8200 8 200 8200
#0 PETROLERASY 11950 13 500 13 300 13 200
NANUFACTURERAST 9 500 11 000 10 800 10 700
INPORTACIONES 12 186 13 500 13 800 14 000
SALDO COMERCIAL 8 314 8 200 7 700 7 400

¢ ESTIMACIONES

I CUNPLINIENTO DEL PACTO DE SOLIDARIDAD ECONOMIA

11 FALLAS PARCIALES DEL PSE.

111 EN AUSENCIA DE PSE.

FUBNTE: Direccion de estudios economicos de informatica de

CANACINTRA.
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EVOLUCION ECONOXICA ESTIMADA

( 1987-1988)

SPP

PRODUCCION Y PRECIOS
PIB Nominal(billones de ps) 77.8

PIB real(crecimiento X) -3.8
Inflacion (dic-dic) 105.7
inflacion (promedio) 115.0

FINANZAS PUBLICAS (X DEL PIB)

Deficit financiero 16,3
Deficit operacional 1.7
Intereses totales 16.9
Ingra.presupuestales 29.4
Peatrolero 1.1
No petrolaros 18.3
Gasto probable 22.1

VARIABLES FINANCIERAS

CPP Promedioxx 80.9
Tipo de cambio real

Variacien de X (dic-dic) 34.9
Variacien de X (promedio) 47.3
Saldo de ahorro financiero real.

Crecimiento de ¥ (dic-dic) -0.5

54

183.2
1.1
139.8
86.2

17.4

5.0
21.0
29.6
12.5
17.1
22.0

93.2

-8.7
7.2

8.0

405.7
3.5
95.0
130.0

18.5
5.4
21.4
29.8
12.1
17.7
22.0

81,9

0.2
-1.4

12,7



Balanza de pagos (mills de dis)

Cuenta corriente -1 270 4 115 682

import. de mercan. 11 432 12 200 14 500

BExport.no petrol. 9 724 12 000 13 084

Endeudamiento publico 1 565 5 747 963
externo

Financiamiento real al sector privado.

Crecimiento en %(dic-dic) -3.5 2.0 5.1
Volumen de petroleo

(mills barriles/dic) 1 289 1 336 1 300
Precio prom. del peiroleo

(dls/barril) 11.8 16.5 16.0
xxindice calculado con base en una canasta y suponiendo una

devaluaéion del dolar frente a las monedas de los demds de la

Organizacion de Cooperacion Econémica y Desarrollo.
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PRONOSTICOS DE LA ECONOMIA MEXICANA PARA 1988

CEESP
PIB 1.1 3.5 2.0 2.0-0.0 0-1.0
INFLACION
(DIC-DIC) 159.2 95.0 65-15 100 110 180-120
(PRONEDIO)  131.8 115.0 115.0  140-150 180-200
DEFICIT/PIB  17.4 18.5 9.9 12-13 20-25
CPP (PRON) 94.6 81.9 67.0 95-100 100-110
Tipo de cambio conirolado
DICIENBRE 2 198 2 800 2 950 3 80G-4 000 4 700-4900
PROMEDIO 1 419 2 438 2 567 2 800-3000 3 100-3300
TBORICO(DIC) 1 419 2 840 2 480 2 900-3 100 4100-4400
% DB DEVAL. 127 27 34 70-80 105-115
PROMEDIO 124 72 81 100-110 115-125

NOTAS: | Cumplimienio del pacto
Il Fracaso del pacto
FECHA:5/1/88
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METAS DEL PACTQ DE SOLIDARIDAD ECONOMICA FARA 1988.

GIAAC
1. PRODUCCION Y PRECIOS
PIB Nominal (billones de pa) 405.7 405.7
PIB real tasa % 3.5 2.0
Inflacion (dic-dic)tasa % 95.0 65.0-75.0
Inflacien promedio tasa X 136.0 115.0
1.1 FINANZAS PUBLICAS
Ingrs. presupuestales X del PIB 29.8 30.8
Gasto programable » 22.0 20.5
Corrients . 13.6 12,9
Inversion » 5.1 4.9
Otros - 3.3 2.7
Gasto no programable ” 36.0 31.2
Interes ~ 21.4 16.0
Amortizacien hd 11.6 n.7
Otros del PIB % 3.0 3.5
Deuda pub.interna. » 17.1 8.4
Deuda pub.externa » 1.4 1.5
Superavit primario » 5.4 8.3
Deficit financiera » 18.5 9.9
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111.VARIABLES FINANCIERAS
CPP Promedio anual %

CPP a Diciesbre %

Tipo de cambio real

Dolar controlado promedio anual

IV. BALANZA DE PAGOS.

Cuenta corriente(aill dls)
’ Importaciones »
Exporis. no petroleras *
Endeudamiento pub. *
Volgaen de petroleo XBD

Precio prom del petr. DLS/D

91.9
n.d
0.2

n.d

1 500
13 084
2 300

1 300
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66.9
29.6

0.0
3 200

1 200
n.d
2 300
2 300
1 459
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LA ECONOMIA MEXICANA
ESCENARIOS ALTERNATIVOS PARA 1988.
CENTRO DE ANALISIS B INVESTIGACION ECONOMICA.

ITAN
(n o (1

EXITO FALLAS PARCIALES DESASTRE
IRFLACION(X) 80 140 NAYOR A 200 %
CRECIMIENTO P18 (X) 0-2 1-2 -
DEVALUACIOR (X)
(Tipo ds cambio contr) 53 88 -
CPP promedio (X)
(miles de mills de dis) 4.3 1.3 -

¥o Aay gran desinier- Cierta desintersedia- Falia de

nediacion o se compen— cion no compensada.No credibil idad
8a CON 78S8rvas. restriccion monetaria  especulacion
Politica monetaria res— o ajuste fiscal insufi 9y mantenimien
trictiva.Ajuste fiscal ciente o chogue petro to a toda
cospleto ¥ Aolgado lero con desviaciones costa de las
mientras no se haya des- Jiscales o monetarias. reservas.Cir
. conirolado en 1987, culo vicioso:
especulacion—
inflacien.
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INDUSTRIA PARA EL 88.
(Obstaculos)

Lo estrategia establecida por el gobierno de la repsblica para el
sector industrial queda claramente formulada dentro del programa
de desarrollo y especificamente por el * Progroma Nacional de
Pomento Industrial y Comercio Exterior” que reconoce ala industria
como uno de los sectores de mayor {mportancia para lofrar la
MODBRNIZACION del pais.

Dentro de las acciones anunciadas para el
fortalecimiento de la se dio lugar preponderanie al esquems
inicialmente denominado Reconversion Industrial,y que Se conoce
alora uds propiasente como NODERNIZACION.

Bste proceso seria alentado por una serie de
apoyos ,tanto,de orden fiacal como financiero, y se impulsaria con
el caudio del esquena de proteccion,a efecto de terminar con la
proyeccién cualitativa exclusive para aranceles y fundamenfalmente
por una subvaluacidon de nuesira moneda,para impulsar como eje del
crecimsiento a las exportaciones manufaciureras.

Laa condiciones internacionales presionaron
sobre la economia Nexicana y nuestros propios problemas,incluso
algunos  inesperados,como el temblor de 1985,aceleraron los
procesos de liberacien comercial y eliminacion de estismulos y
subsidios lo que aunado a la ruplurc del esquema de la bolsa de
valores,obligo o las autoridades o tomar una serie de wmedidas a

parti de octubre de 1987,y que llevan al industrial Nexicano a
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evaluar su pogsicien en el mercado para tomar medidas que permitan
su supervivencia, aunque haon existido algunos obstaculos que a

continuacion se enuncign:

-Apertura comercial con eliminacien de los permisos de
isportacion y baja de arancel a un mdximo del 20 % con la amenaza

de desaparecer el arancel.

-incremento en los niveles de costo de los creeditos

financieros.
~Caida vertical del consumo del mercado interno.
~Retraso alarmante en los niveles educativos de la poblacion.
~Paraliais en las inveraiones de infraestructura,

~Incremento de tramites Dburocrdaticos para la operacion de

empresas.

~Apertura cas{ indiscriminada a la inversion extranjera sin
cusplimiento paralelo de ung politica de promocion de la inversién

nacional.
~-Preferencia al rentismo sobre las inversiones productivas .
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Ezta lista puede parecer reitarativa y confusa y, desde luego es
incompleta,pero se puede analisar al detalle,la cual nos dara un
punto de vista mas amplio que este,que en suma nos da como
resultado una perdida real de la actividad industricl,que puede
derivar en consecuencias de magnitud impredecible ,tales como
desempleo,perdida de exportaciones manufactureras e inflacion
degcontrolada ,con las consecuentes secuelas de conflicto social y
con graves congecuencias de dependencia ¥y frogilidad de nuestra
econosia.

Para terminar creemos que vale la pena especificar
que la MODERRIZACION jugar@ un papel importantisimo en el futuro
de la industria nacional sobre todo en la pequefia y microindusiria
y¥a que corren el riesgo de se alcanzadas y pulverizadas como
efecto de la crisis que sufre el pala, ¥ las circunsiancias que

antes se indicaron.

63



BIBLIOGRAFI A,
REV1STA TRANSFORMACION.ANO XXIV.EPOCA X1 VOLUMEN 5 NUMERO 3
MARZD 1988.CANACINTRA.MEXICO

BL CONACYT ANTE LA RECONVERSION INDUSTRIAL.CONACYT. SANCHEZ CORZO

FOLLETO MBNSUAL DEL BANCO BANAMEX.MEXICO.1988

64



65



CAPITULO V
IXPLICACIONES.
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CAPITULO V. IMPLICACIONES,
De todos lod problemas que induce el que se establesca en México

una politica de Modernizacion Industrial,se tienen las siguientes

implicaciones,

-La  vinculacion de la ciencia c¢n la  industiric en
general ,ademds de tratar de crear tecnologias de punta en areas
necesarias para la industria Mexicana,como lo son las ‘indusirias
agropecuarias,del calzado,maquiladoras,eic.Lo que iaplica hacer
crecer cuantitativamente ¥y cualitativanente el aparato de
investigacion del pais.

-Se cuanta con un aparato mds apto para el desarrollo de la
tecnologia en Neéxico,contandose con instituciones como el
CORACYT ,FONEI ,FOGAIXN ,FONIN ,que dispone de fondos especiales para
el desarrollo de actividades tecnologicas ¥ que deben de ser
aprovechadas msas cabalmente.

-Diversificar y enriquecer el area de subsistexas de
investigacién que %ds relacién tengan con los  problemas
tecnologicos de la industria promoviendo nuevos ceniros de
asistencia tecnolégica de dos tipos:

AlLos que se especializan en problemas de ramas productives

especificas.

B)Los dastinados a operar equipos o productos especificos de

interes para sda de una rama productive.
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Ll
~lapedir la caducidad de lo que se ha construido hasta ahora.

-La modernizacion debe dar como resultado la autosuficiencia
alimentariac » de bienes bdsicos para la poblacién y debe ser una

perspectiva multisectorial.

-Racionalizacion de la proteccion mediante el permiso por

arancel ,eliminando niveles excesivos de proteccion.

-Fomento de exportaciones no petroleras a través de medidas

Jiscales.

-Fomento al desaf;ollo industrial ispulsando un aumento de
la capacidad productiva,creando una planta =wss moderns ¥
racionalizada,propiciando incresentos en la eficiencia,la
productividad y la cosmpetitividad de las empresss generando
enpleos productivos y promoviendo el desarrollo integral de la

nicro,pequefic y sediana industria.

-Propiciar un desarrollo tecnolégico nacinal wmediante ia
puesta en warcha de acciones pare promover gque la industiria
adquiera una creciente capacidad para adoptar,inovar y desarrollar
nuevos productos y procesos.

-La decentralizacion industrial ¥ un desarrollo
reginal ,promoviendose la reubicacion de empresas hacia 2onas menos

desarrolladag e inducir las nuevas inversiones hacia nuevos polos
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de industrializecion que promuevan el desarrollo regional =mas

eficiente y equilibrado.

-Un cambio cultural,entendiendo que al lograr manufacturas

excelentes,se ganard mercado de los productos del pals en el

exterior ast como en el interior,introduciendo una filosofia para
la mejora continue de eliminar gastos (desperdicios) ,haciendo
bien las cosas a la primera vez,originandc um  ®mayor

involucraxiento de los empleados en la produccidn.
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CAPITULO VI
AREAS DE APLICACION.
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VI. AREAS DE APLICACION.

Al empezar este escrito se tiene que hacer una aclarecien acerca
de la melodologia a instrumentar,ya que el objetivo de estd no es
especialmente para un sector productivo no especifico,sino debera
iaplantarse de una manera generalista y si es cierto que cuando se
kabla de MNodernizacidn industrial,inmedictamente se piensa en
fabricas automatizadas,se debe aclarar que si bien en
Nexico,debera ser uno de los principales objetivos,pero no el mds
importante,ya que para la modernizacioén,esta deberd ser .total Esto
iaplica un proceso de modernizacidén que incluya nuevos y mejores
netodos de trabajo,ideolédgias nuevas que motiven al trabajador a
dar lo mejor de ! en su ambiente de trabajo ,profesionistas que
tengan acceso a informacion nuevs ¥y fresca,que los ayude a dirigir
wejor a los destinos de hombres 3 maquinaa del aparato productivo
que =manejen,estos mismos gerentes de empresas deben entender que
8i no se wunen a la nueva revolucion que se estd dando en la

industria ,sus empresas caducardn inevitablemente.

Una vez aclarado eato se estableceran los sectores en que aciuare
principalmante la wmodernizacion industrial,y con esto nuestra
netodologia:

La wmodernizacion industrial actuara fundamentalmenie en cuatro

vertientea:
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I RAMAS TRADICIONALES

Dando impulso especial a:
Industrie Siderurgica.
Industria Azucarera.

Industric Textil.

I1 ARTICULACION DE CADENAS PRODUCTIVAS,
Vinculando las ramas conformadas por ramas modernas ¥
potencialmete competitivas ,cuya consolidacion se ‘encuenha

limitada por la escasa integracidén (Industria Forestal).

{1l POKENTO DEL CRECIKIENTO ESTABLE DE LAS RAMAS MODERNAS.

Apoyando el funcionamiento de aquellas industrias donde las
plantas se caracterizan por se =modernas,productivas ¥ con
tecnologta avanzada (Quisica,Petroquisica,Productoras de bienes de

capital).

IV CREACION DE INDUSTRIAS DE ALTA TECNOLOGIA.
Inpulsando la constitucion de empresas en areas como la
electronica y la Biotecnologta a fin de coadyuvar a la eliminacion

del rezago tecnolégico.

Por otro lado,de acuerdo con los diagnosticos realizados por el
gector pablico,no es solo la industria paraestatal la que requiere
ser modernizada,sino amplias capas de ramas industriales

controladaa por el sector privado.Para allo,la Secretaria de
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Comercio y Fomento Industrial ha distinguido la siguiente

clasificacien :

RANAS IRDUSTRIALES CON GRADO REALTIVAMENTE ALTO DE EFICIENCIA.

Por ejemplo,la Petroquimica,la del cemento,la del Vidrio y otros

ngteriales de construccion,slimentos,etc.Este tipo de ramas con un

grade de avance tecnolégico importante no  requieten  ger

modernizades en sentido estricto,sino que deben ser gerantizads

las condiciones que posibiliten la continuidad de sus programas de

inversion y de incorporacién de tecnologilas modernos.

RAMAS MADURAS QUE REQUIEREN SER MODERNIZADAS.

En este caso se encuentran la Siderurgica ,la Textil y la

Electrodorestica,en estos sectores son los que en mayor medida hay

que emprender medides de racionalizacion ,modernizacion

y restructuracion industrial ,de tal suerte que su forma de

organizacién,tecnologias,escalos y niveles de calidad puedan

acercarse & los estandares internacionales.

RAMAS EMERGENTES QUE DEBEN IMFULSARSE SELECTIVAMENTE.

En este caso se encuentran las Telecomrunicaciones 3y la

computacion,la industria de nuevos wateriales ¥y la
Biotecnologia.BEn esta rama no es posible  hablar de

wnodernizacion,pues antes,es necesario crear condiciones para que

surgan con caracteristicas que las hagan competitivas a escala

internacional.En este sentido el mayor esfuerzo debe hacerse en la
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investigacion tecnolégica y la formacion de recursos humanos.

A continuacién se enumerara cada uno de los sectores de la
produccion v como adoptara la modernizacién y con que fin se estd

haciendo.

SECTOR BDUCACION

El principal objetivo que tendra en un futuro =muy cercano el
sector educacion sard promover log Tecursos hu:a.nos. para el
desarrollo de un sistema de aplicacién inmediata de conocimientos
de alto nivel preferentemente en instituciones nacionales ¥
contriduir en el esfuerzo parc generar la aplicacion de dichos
conocimientos en beneficio de la sociedad entendiendose a esta
como la conjuncién de:trabajadores

,empresarios,inversionistas,gobierno y consumidores.

INDUSTRIA NETAL-MECANICA

Esta debera desarrolloar tecnologias de wetalurgia y manufaciura
para la industric bdsica de partes,componentes y ensambles,y
tratar de ganar cospetitividad internacional mediano y largo plazo
para esto se deberda efectuar la optimizacion de recursos y tn
estudio de smercado,programacién de inversiones ,adecuacion
realista del empleo y medidas de saneamiento financisro,que
deberan consolodar una estructura del pasivo empresarial-estatal
absolutamente inadecuada.

En otro ambito de esta indusiria cabe mencionar al sector
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Astilleros ,ya que es una industria de lo a cual tenemos casi
todos elementos para echarla a andar a gran escala ,y es una de
las grandes contradicciones ya que no se producen aqui en Mexico
la cantidad necesaria de embarcaciones para satisfacer las grandes
necesidades internag,lo cual nos trae como consecuencia el no
poder exportar,asi como no cuidar el saqueo de nuegtros
litorales,puesto que actualmente la explotacién y tecnologila

pesquera esta retrasada un minimo de 20 afios.

INDUSTRIA ELECTRICA Y ELECTRONICA.

En esta rasa es necesarid impulsar lo investigacion y diseflo de
nuevaes tecnologias de fabricacion de materias
primas,materiales,conponenies,equipos y programas.Es decirt se
tratara de una manera no drastica de dejar de depender tanto de
las importaciones del extranjero,y que en la actualidad estan

dafiando en forsa superlativa la balanza comercial de Néxico.

INDUSTRIA QUINICO-FARMACEUTICA.

Esta deberd desarrollar o adoptar tecnologias para la produccién
nacional de materias primas y medicamentos ,esto es una de las
industrias que mds auge esta teniendo en Mexico,estas nos pueden
favorecer adoptando tecnologias mexicanss,ya que en este sector,el
=ds desahogado economicamenie hablando ,debido a la gran cantidad

de exportaciones y de su competitividad a nivel internacional.
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INDUSTRIA PETROQUIHICA.
Buscara la capacidad de producit ,asimilar e innovar tecnologias
adquiridas e impulsar la creacién de tecnologlas de procesos y

productos nuevos,

INDUSTRIA DEL CALZADO Y TEXTILES.

En este caso México es uno de los principales exportadores de
calzado de Latinoamerica ,en cuanto a calidad del producto como a
cantidad,se buscard en este caso mantener un apo&o a les
exportaciones,manteniendo la competitividad en relacién con los
otro9 paises productores.Se egstableceran programas intangibles en
los que se debe llegar a una coordinacion efectiva con la
sodernizacién de los otros sectores complementarios,como es el
case de la industria Textil y de Confeccion ,lo cual se debera
kacer paulatinasente,ya que estos sectores cuentan con fecnologias

relativasente avanzadas.

SECTOR AGROINDUSTRIAL.

Este es uno de los sectores en donde actualmenie se necesita mas

apoyo,ya que los demds sectores dun eatando bien desarrollado,si no
existe produccion auficients de alimentos no serviria de nada el

desarrollo aparente que hubiese.Ademds el campo mexicano exisien
gectores donde los sistemas de siembra y cosecha son yea =muy

arcaicos,y 88 por esto necesario,utilizar tecnologiaa amds

eficientes que incrementen la disponibilidad de alimentos y

aprovechemiento de los productos del caspo.
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Estas son en general las areas de aplicacion que se tiene como
ohjetivo modernizar,puesto que son los puntos claves del comercio

interno y externo del pais.
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CAPITULO VI{.

"NETODOLOGI! A"
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VII. ¥BETODOLOG ! A
En este capvtulo se propondra una serie de pasos a Seguir con

el  ohjetive de lograr una modernizacién balanceada dentro de la

empresa, tomando los puntos claves que la necesiten.

Para llevar a cabo esto se propone efectuar los siguientes

estudios.
1.- ESTUDIO TECKICO.

En este estudio se analizdaran las caracteristicas tecnicas de
la empresa para poder disgnoaticar el grado de modernizacion que
requiere la planta.

Este estudio se coloca en primera instancia debido a que la
metodologta empleada va enfocada a empresas que estan operando
actualmente ¥y que solo requieren de caabios estructurales en su
planta productiva, esto con el fin de incrementar la productividad

de la empress el cual eas el objetivo de este estudio.

Los puntos a desarrollar como areas prioritarias son ¢

-
'

Capacidad actual de la planta.

- Tecnologlos de proceso.

- Desarrolio de nuevos productos.
Almacenes y manejos de inventarios.

~ Embarque de productos.

o O A W
1

- Tipo de control de calidad.
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T -~ Tigpo de  sano de obra.

8 ~ Organizacion.

©
1

Tamafic y programa de produccion.

10 - Productos, subproductos y mermas.

11 - Distribucion de la produccion total en los diferentes
niveles de calidad.

12 - Capacidad minima econdémica factible.

13 - Facilidades de aapliar las capacidades rapidauen{e.

14 - Comportamiento de los costos unitarios en funcien de la
capacidad y su aprovechaziento.

15 - Determinacion de la tecnologia fundamental.

16 - Analisis de la tecnologla disponible.

{7 - Requerimiento de insumos en comparacion a la digponibdilidad
y precio de los aismog.

18 - Requerimiento de serviciog de mantenimiento y reparaciones

en coaparacién con las capacidades existentes en eate

sentido.

Inovaciones recientes.

Todos los procesos, maquinaria y equipo, que
pueda transformar parcial o coxpletamente las tecnologtlas
utilizadas. Ya que la utilizacion de estas tecnologlas nuevas

pueden dar ventajas cosmpetitivas importantes a la empresa.
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1! - FUNTOS FACTIBLES DE HODERNIZACION.
Como segundo paso se propone enumerar los puntos que puedan
ser sujetos a modernizar,tomando en cuenta que estos dependeran de

los problemas que tenga la empresa y del estudio tecnico realizado

anteriormente

—~

-Adecuacion de la plantilla de trabajo
-Capacitacion

~Optimizacidén en uso de inventarios y manejo de materiales

LS R

-Actualizacien de las tecnologlas actuales de proceso por medio

de tecnologias de punta

5 -Inovaciones al disefio del producto

6 -Nuevos canales de comercializacion

7 -Adecuar y/o modernizar los sistemas de seguridad industrial

8 -Establecer sistemas con un control total de calidad -

9 -Programas de motivacidén e incentivos

10-Jerarquizacion definida de funciones

11-Se tomaran todos aquellos puntos en que la fabrica tenga
aRmenazas y oportunidades en dmbito de competitividad

12-Se analizaran y se ordenardn en prioridades para poder

analizarlos mejor y se desecharan de acuerdo a st factibilidad de

realizacion,
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111 -ESTUDIO ECONOMICO.

En este paso se llevara a cabo un estudio econdmico de la
empresa con el fin de recabar toda la informacion posible de esta,
que nos perwita tener datosa reales acerca de las condiciones
economico-operativas,que 2erviran para tener un  parameiro
comparativo que fundamente la toma de decisiones en una etapa

posterior.

Los puntos a tratar dentro de este estudio son:

-~

-Estudio de mercado de ventas

2 -Analisis de factores econdmicos externos

3 -Disponibilidad de accceso ¢ insumos

4 ~{nversiones fijos actuales

5 -lInvestigacion de la demanda global de la eapresa (demanda

Aistorica y actual)

6 -Analisis de la situacion competitiva (fuentes actuales de la
satisfaccion de la demanda aspectos comerciales,estructura y
comportamiento en la competencial

7 -Ubicacion de los posibles proveedores

8 -Condicicnes para la adquisicién de bienes,materiales -]

servicios

@ ~Problenecs de escasez,de plazos de entregs, » de situaciones

wmonopslicas

10-Posibil idades de importacion

11-Condiciones para la importacion
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12-Tiempos involucrados de la importacien

Aunque en esta fase de estudio, no es posible cuantificar
exactamente las cantidades de los insumos requeridos es posible
determinar  ordenes de magnitud,y llegar en base a estas
conclusiones validas,respecto a la obtenibilidad de los recursos y
determinar asi la ubicacién de la planta en caso de ser necesario

cambiaria,as! como a las fuentes de obtencién de recursos.

-Analisis de rentabilidad , costos e ingresos de operacion,

Este andlisis estara integrado por los siguientes pasos:

A)INVERSIONES PIJAS.

En gsto parte se enlistaran todas las inversiones fijas
correspondientes a los elementos,empezandoce por {os mds fijos
(terrenoc) hasta llegar a los mas activos tangibles.

A continuacien se presenta una lista de los conceptos mas

iaportantes para la compilacion de inversiones fijas:

~

~Terreno

~-Infraestructura

-~-Maquinaria y equipo de produccion
-Hagquinaria ¥ equipo para manejo de sateriales
-Equipo de control de calidad

-Equipo de control de proceso

S T - SN & T S VU Y

-Herramental ,,partes y refacciones
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8 —~Instalaciones electricas

B)COSTOS DE OPERACION

&n cuanto a los costos que deben tomarse en cuenta se

reconienda estinar los precios vigentes en el momento de efectuar

el estudio.Como fuentes para estos costos se pueden utilizar los

siguientes:

-Cotizaciones proforma
-Indice de cosios
-Precios unitarios

-Costos de operacion

Para esta parte tanto los costos como los ingresos de operacidn se

cclculan a precios corrientes pregentes.

El

1

S W

-Por tipo de bienes ¥y gervicios (materiales
directos,materiales auxiliares,mano de obra y servicios,etc.)
-Por centro de costos (costos de compra,costos de
produccién,costos de venta,costos de administracion.)

-Por comportamiento de costos (costos fijos,costo variables)

—~Por destinos (costos directos y costos indirectos.)

andligis de 103 costos de operacion en la forma propuesta

pernite ver claramente el comportamiento de cada renglén de los

coatos

en el sentido de si se trata de costos fijoa o cosfos

variables.
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C)INGRE508 DE OFERACION.

De forma analoga o la de costos, sge determinan los ingresos
por concepto de ventas.Es importante tomar en cuenta a que niveles
de distribucioen habra diferentes ingresos de ventas.

Sin olvidarse de las ventas de mermas,desperdicios y otros
subproductos que pare el caso de empresas especificas pueden
convertirae en ingresos considerables y a veces ser decisivos para
el exito de la empresa.Tambien bhabra diferentes ecscalas de
descuentos de acuerdo a las cantidades absorbidas con cada compra

por un solo cliente.

D)RENTABILIDAD Y PUNTO DE EQUILIBRIO.
) Rentabilidad .
Se tienen de dos tipos:
-Rentabilidad estadistica.(es una vtelacion lograda entre la
utilidad de la misna durante un periédo determinado,normalmente un

ejercicio completo,y la inversion.
Rentabilided = ¢ Utilided x 100 ) / [nversisn

-Rentabil idad dinamica o tasa interna de retortio.(es aquella con
la cual la suma de todos los valores presentes de los egresos
realizados por conceptos de inveraiones menos los valores
presentes de recuperacion,al teérmino de la vida atil , es igual a
la suma de todos los valores presentes de los excedentes de

ingresos),{ingresos por ventas-egresos por costos de produccien),
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2)Punto de equilibrio.
Es aquel donde la empresa no pierde ni goena dinero.Pudiendose

caleular por medio de la foermula:

X= ¢t 7 (I-Cuv)

Donde:

I=Ingresos por ventas de cada unidad del producto.
Cf=Costo fijo total anual de la empresa.

Cv=Costo variable de cada unidad del producto.

X=Nemero de unidades de los productos producidos y/o vendidos.
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1V ~ANALISIS BENEFICI10-COSTO DE LA NODERNIZACION

En este paso se wva a evaluar los puntos factibles de
modernizacion en base a los costos y/o0 beneficios
econsomicos,tecnoléogicos,administrativos,sociales y culturales, »
que reportan repercuciones al ambiente social econdmico y fisico
del drea en que van a operar.

Los principales a considerar serian :

1 -Fuente de empleo
2 ~Requerimientos y usos infraestructurales y materiales

3 -Competitividad con otras industrias

El =metodo de analisis beneficio-costo permitira determinar la
conveniencia de realizar una =modernizacion en la planta
analizada,son una causa o efecto de la puesta en marcha de la

empresa.
V ~FACTIBILIDAD DE REALIZACION DE LOS PUNTOS A MODERNIZAR

En esta etapa se realizan la toma de decisiones seleccionando
aquellos puntos mas vicbles a ser realizados considerando la
situacion econdmica y de los recursos de la empresa.
l.-Se tomardn los prioritarios y se realizardn en orden de

prioridad y no sinultaneos.
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2.-Estos ya habrdn examinados a traves del analisis beneficio-
costo.
3.-Su  seleccion estara apegada al andlisis econdmico que

factibilice su realizacion.

VI ~REALIZACION DE LA MODERN1ZACION
Bsta se refiere a la puesta en marcha de la modernizacion ,es
la ejecucién de aquellos puntos que hayan sido seleccionados en

base & las anteriores etapas de evaluacion.

1 -Esta deberd Aacerse apegada al programa y recursos econdmicos
dispuestos para la modernizacién.

2 -La persona encargada de supervisar las operaciones debe avisar
cualquier anomalia o cambio,pare asi poder rectificar el proyecio

en conjunto.

VII -RETROALINENTACION DE RESULTADOS.

En este paso se llevard a cabo un seguimienio entre lo
planeado y los resultados obtenidos con el fin de detectar
pogidles desviaciones en el proceso de modernizacién.Una vez
real izado esto deberdn compararse log resultados antes y despuéa
de la modernizacién para poder cuantificar el beneficio-coato y en

8u caso realizar ajustes.
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CAPITULO VIII.
"BRJEMXPLO DE APLICACION™
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VI1l. BJEXPLO DE APLICACION (CABO PRACTICO).

El enfoque practico dado a la metodologia sera dirigido
hacia las microempresas, para el caso especifico se aplicara en
una fabrica que elabora productos cuya materia prima es la

parafina.

Esta fabrica es una pequena empresa y hacia este tipo de
empresas va dirigida principalmente el desarrollo de la
Netodologia, pero easto no excluye de ninguna manera & empresas
nedianas y grandes en el eapleo de la metodologia, ya que el
adecuado seguimiento y buena aplicacion de ella proporcionard

grandes beneficios a cualquier tipo de empresa.

Primeramente ge eatudiard el funcionamiento actual de la
fabrica tanto en el aspecto tecnico-operativo como

administrativo.

Para estudiar el funcionamiento se describira en forma
general la organizacién de la fdabrica, 3u produccien y

digtribucion de planta.

Una vez conocido el metodo de operar de la fabrica se
procedera a poner en marcha la Metodologida con el objeto de
corregir fallas 1y lograr una mayor eficiencia en el sistema de
produccion ¥y codministrativo, logrando como concecuencia un

incresento en la productividad de la empresa y un crecimiento en
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la nisma,

~ DATOS GENERALES:

Fabrica de velas y veladoras "lLos Ninos Dios”.

Por su ubicacidon pertenece a la zoma fiscal [II.

Debido a la produccion y al capitel manejado es de causantes
nenores,aunque actualmente se estan realizando los tramites

necesarios en la S.H.C.P. par regisirarla como causante mayor.

-BIENES PRODUCIDOS:

La fabrica se encarga del proceso y elaboracion de wvelas y
veladoras de diferentes tipos y tamaflos.
. Veladora "Nifio Jesus”.
. Veladora *Nitio de Atocha”. (con parafina pura del pais)
. Veladora “Nifio de Atocha”. (con parafina pura de importacion)
. Veladoras de vaso modelo 140, entre las cuales se encueniran;
- vaso confeti.
- vaso tapete.
- vaso filo de oro.
- vaso fresa.

. Velas ., (con parafina pura de importacion).
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= HATERIAS PRIKAS:

La principal =materia prima requerida por la fabrica es la
parafina pura, adquirida en la refineria de PEMEX en Salamanca
GTO. Tambien se requiere parafina de importacien como la de

Japon, Bspana, Francia; adquirida de la misaa refineria.

Las otras materiaa requeridas son;

. pavilo.

. vaso refractarso.

. tierra quimica para filtrado.

. papel para envoltura.

. cajas de cartén.

. 8ilicato.
Estos materiales son obtenidos de proveedores diversos que

radican en el D.F.

~ DESCRIPCION DE LA FABRICA:

1.~ Deposito de parafina con capacidad de 40 toneladas.

2.- 5 =maquinas de moldeo para veladora "nifo de atoche® con
capacidad de 200 veladoras c/u.

3.- Una maquina de moldeo para veladora *“nino jesus* con
capoacidad de 200 veladoras.

4.- 2 mequinas de moldeo para vela con capacidad de 400 velas

c/u,
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W
1

Une weza da llenado de veladors de vaso con cagacidad para
tender 3000 vasos.
Tambos auxiliares para parafina de veladora con capacidad de

200 lts.

Tambos guxiliares de filtrado de parafina con capacidad de 200

its.

8.- Tarbos auxiliares para parayina de vela con capacidad de 200

10.

~
—

12,
13.
14.
15.
16.
17.

its.
‘Cigternas.

-Bombas.

.~Depositos de agua.

~Tanques estacionarios de gas.
~Departamento de envoliura ¥y empaque.
-Bodegas ¥ alwacenes.

~Sanitarios.

-Almacen de desperdicios.

-0ficinas (planta alta).
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DISTRIBUCION ACTUAL DE LA PLANTA.
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= PRGGRAHACION DE ADGUISICIONES KHASTA FAGO A PROVEBELGRES. *

La programacien para la adquisicion de los materiales casi no se
efectaa en la planta, ya que debido a que el principal proveedor
es PEMEX (parafina), y esta se pide por medio de una carts
memrbretada con 15 dias de anticipacién a la facha de entrega
esperada, se espera uno o dos dias para que Pemex autorice el
pedido ¥ ya confiraado se envia un cheque certificado para pagar

el inporte de la parafina.

Una vez efectuado &l pago, pemex entrega una orden par recoger la
parfina, entonces se envia una pipa para que la traslede de la

refineria de Salamanca a las instalaciones de la fabrica.

la parafina es recibida y vaciada en le deposito de 40 toneladas,

esta operacién se efctea ciclicamente cada mes.
las otras materias primas son adquiridas de proveedores diversos
cada mes y por lo cual son pagadas al contado; por este wotivo

siempre hay existencia de materias prisas.

Los suministros de energta, agua y gas son adquiridos dependiendo

del consumo que se haga de ellos.
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Se tiene hasta el momento una clientela segura, en especial una
cadena abarrotera la cuel es la #nica distribuidora de la
veladora “nifio de atocha” de importacien en el mercado ¥ por

esto tiene la exclusiva en la venta y produccien de este tipo de
veladora. Se tienen otrog compradores a los cuales se les surien
los demas productos, que van de cadenas abarroteras hasta

pequefios comercios.

La adwrinistradora es la encargade de levantar los pedidos y dar la

orden de distribucion.
- COBRANZAS:

La forma en que se realizan los cobros se hace de diferentes
naneras, eato es, dependiendo de la cantidad de producto vendido
o del clente, es decir, si son pocas cajas el pago deberd ser de
contado, si son bastantes se puede dar credito de 15 o 30 dias

y hasta credito abierto.
El mecanismo es, efectuada la factura se presentada al cliente

este la pasa e revisien y emite un contrarecibo para que

postariormenta se pase a recoger el cheque.
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- COSTOS DE FRODUCCICK: ®

El costo de produccion seé saca de acuerdo a los costos fijos y los
variables que se tengan, al precio del producto se cargan los
costos de desgaste de equipo, consumo de combustible, mano de
obra, de administracion, de ventas y distribucion, de materia

prisa, etc.
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APLICACION DE LA METODOLOGIA

~ ESTUDIO TECKICO:

- CAPACIDAD ACTUAL DE LA PLANTA:

~ Se cuenta con un tanque de almacenamiento de parafina con
capacidad de 40 toneladas.

- Un almacén de materia prima de 5m x 8m x 58 = 400 a3 para
material de empaque, vaso refractario, tierra quimica,

envolturas y parafina en marquetas (5 kg. c/u).

- Un almacen de producto terminado con capacidad de 5000

cajas de veladoras aproximadamente.

PRODUCTO UNIDADES/DIA CAJAS/DIA
veladora "nifio atocha” 4:000 40, con 100 veladoras c/u
veladora *niflo jesus ” 1,000 10, con 100 veladoras c/u
vela 10,400 74, con 140 velas c/u
veladora de vaso 2,240 56, con 40 vasos c/u
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- TECKOLOGIA DE PROCESQ:

- Proceso de Manufactura;

La producien se obtiene de la siguiente manera:

la parafina que se recibe se almacena en un tanque con
capacidad de 40 toneladas. el cual se calienta para manitener
en estado liquido la parafina, de aqui se wmanda por
tuberias y con ayuda de una bomba a los tambos auxiliares
que tambien estan calentandose, una vez fEfﬂ;ﬂadO lo
anterior se le agrega tierra quimica para =u filtrado,

dandole aal la composicion deseada a la mezcla.

La parafina es vaciada a las maquinas de moldeo de veladoras
en donde se espera a que se enfrien y solidifiquen, el
enfriariento es apoyado por un sistema de bombeo consistente

en tuberias, serpentines, depssitos de agua y cisternas.

Terminado el enfriado se sacan las veladoras y se llevan a

empavilar, envolver ¥ por dltimo a empaquetar.

Para la elaboracien de estas wveladoras se realizan
cuatto paradas, en donde cada parada consiste en al
llenado de las maquinas con parafina » obtenciéen de las

veladoras para llevarlas a empavilar y envolver.
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DIHERAN DR PROCESO.
(eladoras "nino de atoch™)

Parafim nacional

Parafina de inportacion:

tierra quinica

o Yaciar en dep, dr 49 tons.

o calmntar

o Fiitrado y y purificado

u Inspeceion fealidad de la wezela)
o Vaciar en maquina de moldeo

o Enfriado

° Cortar y quitar “redaba®

° Sacar veladora de la asquima

o Colocar en caja
(18) e & moltura

Pavilo Cajas de cartor

Medir y marcar.

Veriffcar medidas

Envolturas

o Fichas metalicas

Cortar

0 Cotocar pavilo a fich metalica

o Colocar pavilo con Ticha en veladera

0 Eavolver

o Colecar veladoras e caja

Seitado y enpiguetado final

0 fAcemodar

Almicenar
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Para la elaboracisn de velas, despues de filtrar la parafina
se deposita en la maquina de moldeo ¥ se deja enfriar,
despues se saca y como ¢sta ya sale empavilada séio se
expaqueta. Para la elaboracion de las velas se realizan

trece paradas por maquina.

Para la elaboracion de la veladora de vaso, este es sacado
del almacen y es tendido en la mesa de llenado, en donde,
mediante  mangueras se introduce la parafina de los tambos
auxiliares, previamente colocaaa la ficha y el pavilo. Final-

mente se deja enfriar y se empaqueta,

Para terminar el proceso, la tierra de filtrado y la

parafina de desecho son llevados al alwmacen de desperdicios.
- MERMA Y DESPERDICIOS:

En cuanto a la mersa y el desperdicio que se tiene en el
proceso se pueden considerar minimas, ya que la parafing
vaciada en lag maequinas de moldeo y que no es utilizada por
la cavidad del pequefio molde de la veladora es considerada

rebaba o exceso y se quita de la mdquina para vaciarla a los

tambos auxiliares para sy reproceso.

Al final de la jornada la tierra quimica y la parafina que

se queda concentrada en el fondo de los tambos auxiliares y
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que ys& N es posible de procesar se retira ¥ se lleva ai

almacen de desperdicios.
~ PROGRAMA DE PRODUCCION:

La produccion se hace de tal forma que la parafina que se
recibe alcance para el mes. Se trata de cubrir el estandar
diario de produccien, tomandose en cuenta que en algunas

ocasiones la produccién se saca bajo pedido.

Se tiene la limitante que en algan pedido especial no llegue
a satisfacerce debido al bajo nivel de aprovisionamiento que

se puede obtener de parafina.

Por el wmotivo anterior la produccion diaria se programa
solamente  para cubrirla en un turno de trabajo v debido al
poco personal (operarios) y pocas mdquinas no se lleva un
regigtro de cumplimiento del estandar de produccien de x
®dquina, pero esto se aprecia en el empaquetado y
empavilado ya que las personas encargadas deben cubrir el

estandar por razones de sueldo.

117



~ ALMACENES Y MANEJO DE INVENTARIOS:

Una vez llegado el final del proceso de produccién toda la
produccion del dia es llevada al almacen de producto
terninado,el control se lleva en una likrete personal en

donde se anota el nemero de cajas que entran.

En el almacen se acomodan las cajas de tal forma que no
existan problemas de localizar los diferentes productos y ast

facilitar el movimiento de salida de cajas.

Para la salida de los productos se saca en base a4 un vale que
sirve como comprobante, pero en algunos casos se ordena la
salida sin el comprobante por lo que pueden surgiT Tiesgos
y confuaiones las cuales deben ser aclarades al contabilizar

el sonto de las ventas.

Para llevar el control de materias primas en el inventario ¥
para surtir las materias primas se lleva un sistema de pedido a
intervalos piefiodicos, que por lo general son mensuales, para
cajas de cartom, pavilo, portamechas, tierra quirica,

silicato y papeleria.
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~ CONTROL DE CALIDAD.

El control de calidad que se tiene en la fabrica se aplica
baasicamete en el porcentaje correcto de los elementos que
intervienen en la mezcla , (parafina pura y tierra quimica
para filtrado) , ya que gi no se tiene una buena relacion se
pueden tener problemas en el producto,como perder el color
blanco transparente que es una caracteristica que el cliente
pide.

Por el motivo anterior se han llegado a devolver grandes
»canfidades de producto,por lo que el material se tiene que
reprocesar con la giguiente perdida en tiempo,mano de obra y
otros costos,sobre todo la mala imagen que queda en el

producto.

-TIPO DE NANO DE OBRA

La mano de obra empleada en la elaboracién de veladoras es no
calificada,puesto que no se necesita una técnica especial ni
de conocimientos técnicos para la produccion de veladoras,ya
que la zcquineria no es sofisticada.

El personal de produccion ec obrero sin ninguna capacitacion
especial ,s0lo se le da una previa indicacien para que
desarrolle sus labores.

Para la elaboracien de las mezclas se sigue una teécnica
adquirida en base a la experiencia y a prueba » error por

parte del dueno de la fabrica .
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81 personal con que se cuenta es:
1 operario de wmaquing woldeadora de veladora * nino de

atocha*

~

operario de mdquina moldeadora de veladora "nifioc jests”
1 operario de maquina modeadora de vela.

« 2 operarios de llemado de waso.

. 1 ayudante y encargado de mantenimiento menor.

. 3 encargados de envoltura y empaquetado.

[

ayudente y chofer.

~ORGANIZACION DE LA EMPRESA.
No existe una clara divisién depertamental de funciones,el
organigrama que presenta la fabrica se muestira en la pagina

siguiente.

-PUNTOS FACTIBLES DE MODERNIZACION.
Los puntos factibles de modernizacién se detectaron en base a
la problematica y a las fallas se la febrica en sSu sislema

operativo y Se enumeran a continuacon:

-La distribucion de planta.
- La organizaciéen dado que lo cual es deficiente » no existe una
clara jerarquizacion de funciones.

-Creacién de controles adminigtrativios para la produccien.
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Organfzacion de Ja eapresa.

Iennuh general l

Contabilidad]

!Ah[nl:trldnrl
o

-ORGANIZACION DE LA ENPRESA:
Mo existe Una clara divison departamental
de funciones, el Organigrama que presenta la fabrica es
1 presentado en la grafica anterior,
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-Crear sisiemas de seguridad industriat debido al wmaterial
flamable empleado y o que no se tienen las precauciones minimas.
-Establecer un sistema de calidad total,por tanto en el control de

entrada-sal ida como en el proceso.

-La  Modernizacien urgente de los sistemas de produccien, en
especial los de proceso ,como el sistema de enfriamiento el cual
es suy lento.

-Innovaciones en el disefio de Raquinaria y equipo , como posibiles
adaptaciones a los moldes para mayor eficiencia y para creacien
de nuevos soldes para nuevos productos.

-Optimizacion en el manejo de mnateriales y en el uso de
inventarios.

-Elaboracien de un programe bien definido de adquisicion de
materias primes e insumos para la produccion.

~Creacion de nuevos canales de comercializacion.

ESTUDIG ECONOKICO.

AJESTUDIO DEL XERCADO DE VENTAS.

a)Investigacion de la demanda global de la empresa:
La poblacion consunidora del producto se localiza en el centro
del pats y parte del valle de Meéxico.

La demanda estea segmentada por variog grupos,los cuales son:

- Centrales de abasto y

centros comerciales 70 %
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- Teaplos y centros ceremoniales 30 %

Dentro de la empresa estudiada la demanda tiene un
comportamiento constante ,excepto en la demanda pico que se
triplica.

La demanda presemtada durante los meses de enmero a
julio asciende a 35 000 unidades/mes .(incluye todos los

productos).

En los meses de agosto ,septiembre y octubre se presenta la

demanda pico.

El mercado de ventas que abarca corresponde a :
80 % Centrales de abasto.
20 % Templos.
En lo que respecta a la satisfaccion de la demanda global en el

D.F. se tiene como datos imoprianies los siguientes:

-Nicroempreaa estudiada 2 %
-Otras microempresas 4.25 %

(parafinas nacionales,etc.)

-Pequenas empresacs 93.75 %

(Cocrisa,Veladoras L.P. ,etc)
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De un totel de 48 esmpresas:

(de las cuales solo eaten registradas 1] en CANACINTRA )
¥ de laa que no se tienen datos.
No ge tiene un registro veraz de la demanda global total,pero se
puede wvisualizar que tanto porcentaje satisfacen de demanda las

siguientes empresas:

Ventas totales
- MICROS promedio mensual %

telas astro;metropolitana

jparafinas nacinales;etc,. 165,276,920 4.5
- ESTUDIADA 60,700 2.0
- PEQUERAS

Cocrisa;Veladoras L.P

Industrias San Juan,etc,. 2,537,919,300 93.75

TOTAL 2,703, 196,200 100.0

Datos de diciemsbre de 1987.

blAnalisis de aituacien competitiva.

De la tabla anterior se puede concluir que gran parte de los
productos son vendidos por las pequeflas empresas citadas esto
congtituye un grave problema a la empresa analizada;le competencia

no radica en la capacidad de produccien que puede aser
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ofrecida,pueaio que ia emprésa vende el 60 a de lo que
produce,sino en la capacidad instalada de las demds ya que en
promedio trabajan al 66 % y tiene mecanismos de distribucien ¥

comercializacion mas agradables para los consumidores.
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—~RECOFILACION DE COSTOS UNITARIOS.

COSTO DIRECTO DE FABRICACION.(Costo por pieza.)

Materias primas directas:

Descripcion Vela Vaeso Veladora
[£2] ($) (s)
Parafina 45 204 85
Pavilo 5 15 15
Tierra Qimica 10 80 70
Porta Pavilo - 1 1
Combustible 0.25 3.5 0.85
Recipientes - 200 2
Mano de Obra directa 67 67 67
Total de costo primo 128 - 570 241
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COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION .

Gastos Comerciales:

Descripcion Vela Vaso Veladora
3) 3) (3)
Gastos de Venta 5 20 5
Gastos Administrativos 20 20 20
Costo indirecto
de fabricacioen 25 40 25
COSTOS TOTAL:
Descripcion Velas Vaso Veladora
Costo dircto fab.
o Costo primo 128 570 241
Costo indirecto
de fabricacion 25 40 25
$ 153 $ 615 $ 286
PRECIQOS DE VENTA 8 230 $ 1000 s 320
Margen de utilidad $ 77 $ 385 $ 34
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COSTOS FIJOS (Anuales).

Fletes 7 200 000
Combustible 3 600 000
Servicios 2 724 000
15 524 000
Precio de venta Costo de produccison
Vela 230 pesos 153 pesos
Veladora 320 ¢ 286 *
Vaso 1 000 d 615 *

Puntos de Equilibrio:

Vela: X = 15 524 000 / ( 230~153 )= 201 610 unidades
Vaso: X = 15 524 000 / ( 1000-615 )= 40 322 unidades

Veladora: X = 15 524 000 7 ( 320-286 )= 45 659 unidades
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AWALISIS BENERICIO-COSTO

A continuacion se hace un analisis de los puntos propueatos
factibles para la wmodernizacien de la planta en el que se

eatablecen los beneficios y los costos que éstos acarrearian.

{.~ Implantacion de control de funciones y contorol

adsinigtrativo.

la inplantacion de un sistena de control administrativo y un
sistema de control de funciones ayudard a corregir las fallas
tanto en comunicacion o mala informacion como la falta de
ragiatroas que muestren la entrada y salidas de materiales para

evitar las frecuentes pérdidas de waterial.

Bl objetivo de este programa consiste en asignar puestos %
jerarquics deniro de la fabrica para dar a cada trabajador sus
labores y responsabilidades;ast como la creacion de lineas de
comunicacilon entre jefes y subordinados de manera que no exisia

confucion ¥ no se tenga problemas de duplicidad de informacion,asl

como la 4 tacion ria para registrar cualquier
movisiento de materiales en la fadrica.
Para la empresa analizada el organigrama propuesto serdaa

como el mostrado en la pagina siguiente .
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Organizacion propuesta de la expresa,

Gerente wunll

Contabilidad

lndnlnls!ndorl
f I
!Prvducc(onl Control de ca\idad‘

[operacion]  [Empaque |1ransporte] [Manteniniente)
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FUNCIONES : . ®

Gerente General.-Tendra lc autoridad para hacer los cambios que
congidere necesarios en base 6 los resultados
obtenidos;ademds,proporcionard el capital necesario para
algan cambio dentro de la fabrica.

Administrador.-Sera el responsable del buen funcionamiento de la
fabrica y tendrd la =mayor autorided en ella; ¥
presentaré inforses de los resultados obtenidos en la
fabrica o la Gerencia General.

Contabilidad .-Tendrd o su cargo todo aspecto contable y fiacal
que sea necesario para la fabrica.

Produccion .-Serd responsable de todo lo relacionado en el proceso
de producion,desde la adquisician de wmaterias
prisas,progremacion de produccién,hasta la salida
del producto terminado,ayudarda tambien el proceso de
control de calidad.

Control de calidad .- Sera Ttesponsablz de la calidad de los
productos,ademds de establecer requisitos para la
aceptacion de meteria prima,y ayudard en el control de
produccion.

Ventas .-Serd el responsable de la distribucién y comercializacion
de los productos elaborados en la planta,adesds,ayudara
en las labores de credito y cobranza;estare en
comunicacié con el adainistrador,produccien y control de
calidad.

Operador .~Su 7responsabilidad serda la buena operacion de las
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a Y maquinas,asi como de reportar fallas que se presenten en .
el proceso de produccidn.

Empaque .-Su  responsabilidad sera el manejo del producto
terminado para qQue este sea envuelto y eapacado
perfectamente y asi no sufre danos en su posterior
distribucién en el mercado.

Transporte .-Sera responsable de la distribucien a los centros de
consumo de los productos terminados que hayan sido
requeridos por los diversos clientes.

Nanteniniento .-Sera su responsabil idad el buen estado nezanico de
log diferentes sistemas de la fabrica, asi como corregir

las fallas en ellos.

En cuanto al control administrativo de la produccion se
establecerdn formatos impresos para registrar cualquier movimiento

de materiales;estos formatos serdn:

-Solicitud de =Rateriales auxiliares para alaecén de
materias prisas.
-Vale de salida de almacén de materia prima.
-Vale de salida de almacen de producto tersminado.
-Hoja de control de proceso.
~Vale de entrada a almacen de producto terminado.
De las cuales proponcmos un modelo de cada una en las paginas

giguientes.
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Solicitud de material rara: ALMACEN DE MATERIA PRIMA.

.os NINOS DIOS .

Fecha de solicitud

Nowubre
UNIDAD CANT IDAD EXISTENCIAS PT0. DE REORDEN TOTAL.
Observaciones:

Solici to,

Autorizo.
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Vale de salida de productox del ALMACEN DE MATERIA PRIMA.

L.OS NINOS DIOS .

Feoha de solicitud

Nombre

UNIDAD CANTIDRD DESCRIPCION TOTAL.

Observaoiones:

Recibio. Entrego.
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Vale de entrada de productos al ALMACEN DE PROD. TERMINADO.

nos NINOS DIOS .

Maquina. Fecha.
Operador.
CANT I DAD DESCRIPCION TOTAL."

Obsexrvaciones:

Recibio. Entrego.

138




HoJa de ocontrol de proceso.

I.O8 MNINDS DIOS.
Maquina.

Operador.

Produoto,

® de parada Hora de inicio. Hora

terminacion.

Observaciones:

Autorizo._
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S ad

HoJa de pedidos de productos.

r.os NINOS DIOS.
Cliente.

Direccion.

UNIDAD CANTIDAD DESCRIPCION

Fecha.

Fecha de entrega

PRECIO.

Condiciones de pago.

Solicito.

Autorizo.
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El costo incurrido en la puesia en marcha de estos sistemas as any
bajo,y0 que solo se pagaria el importe de la papeleria y, en
canbio los beneficios serian cuantiosos puesto que se contaria con

un correcto control adsinistrativo en la fabrica.

1l.-Modernizacion del sistera de enfrimiento de moldes del proceso

de produccion.

Bate consistira en acelerar el proceso de enfriamiento de la
parafina en los moldes al adaptar un sistema que kaga circular un
rayor flujo de agua por las paredes de los moldes,ademds de
integrar un ventilador en la parte baja de los woldes para lograr
que el enfriamiento sea mas rdpidojel costo de estas es
relativasente bajo ¥y los beneficios redundarian en incrementar la

productividad de la planta lo cual es el objetivo final.

111.- Planteaniento del Prograza de Planeacion y control de la

produccién.

Bl modelo empleado se basa en la obtencion de pronéesticos de
desanda de una serie de datos Ahisforicos s=ensuales ; por

comodidad utilizaremos el metodo de promedios moviles.
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Hes Demanda historica. pronestico.
E 800 o
P 800 800
.4 700 750
A 600 650
.4 600 600
7 600 600
J 600 600
A 700 650
8 1 000 850
a I 200 I 100
¥ 1 400 1 300
D 1 500 1 450
Celculos:
Formula P1=(D1+D2)/ 2..,..,Pn=({Pn-1)+Pn)/2

P1={800+800)72=800
P2=(800+700)/2=750
’

P12=(1400+1500)/2=1450

Bstos proesticos de demanda nos serviren psra la produccion de

veladoras y de velas ya que la demanda observada es bastante
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asisilar,

Una vez obtenido el pronéstico plantearemos lo que seria el
programa de produccién mensual basado en los pronssticos
obtenidos;cabe hacer la aclaracion de que el almacenaje acarrea un
gasto que se puede suponer despreciable por lo que el siguiente
prograsa no se trabaja en todos los meses a nivel normal,y aunque
se trabajara y se almacenara el producto sobrante el gasto en que

se incurriria seria el wismo.
.Nodelo de Planeacién Agregada.

Este seria el modelo de planeacion por producto ,ya que tienen el

aismo estandar de fabricacién.

Nes Demanda(cajas) Inv.Inicial Almacén Prod.Requerida P,norm,

1 800 70 100 830 1400
2 750 100 100 650
3 650 100 200 750
4 600 200 200 600
5 600 200 200 600
6 600 200 200 600
7 650 200 200 650
8 1350 200 400 1150
9 1199 400 400 1100
10 1300 400 400 1300
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11 1350 400 200 1150

La  capacidad sobrante se emplea en la subcontratacien cuyo wmanejo
seria aparte,asi como su programacien en la produccion por lo que
el wmanejo de éste no se toca aqui,ya que no se tienen,los datos

precisos de este movimiento.

Programa Semanal.
Ejemplo para el noveno mes !
1100 cajas (pronostico)

275 cajas sewanales

Articulo Vela Veladora Veso
Demanda 275 275 275
Produccion promedio diaria. 74 50 56
Dias necesitados 4 6 5
Porcentaje semanal (%) 80 120 100

Tomando en cuenta que la producciéon promedio se estimé con el 60
por ciento de capacidad de la planta la demanda puede ser
satisfecha en menos tiempo o en su caso solo se tendria que
balancear dos lineas,en este caso la vela y la veladora,0 en su

caso realizar una grafica de Gant.
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1V .~DISTRIBICION DE FLARTA, B

Consideramos que la distribucien de planta que presenta la
Jabrice que estamos analizando corresponde a una distribucion por
procese o por funciones,en este caso todas las operaciones del
Rismo proceso o tipo se agrupan.

Bn la actual distribucion de planta se detectaron diversas

fallag tales como:

-Cercanta de maquinas con quesadores, lo cual genera un alto

riesgo de accidente,ademds de un ambiente de trabajo caluroso.

-Nala distridbucién de los centros de trabajo;existen maquinas que
aunque producen el mismo tipo de producto no estdn en una misma
2ona,adesds la zona establecida para las mdquinas ya que es muy

pequefio el espacio destinado para ellas.

-Se presentan cuellos de botella en los pasillos ya que no son lo

suficientemente axplios para permitir una circulacién correcta.
-Falta de capacidad en el almacen de producto terminado.

-Mala ubicacién de las oficinas ya que en ningtn somento se tiene
acceso visual a la zona de produccion, lo que restringe el control

del gersonal.

-Carencia de una zona de taller de mantenimianto.
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-Falta“de un’ almacen de desperdicioa.

-FPalta de una zona de estacionamiento,carga vy descarga.

Netodo de la distribucien.

La distribucién de planta que se propone se realizé
giguiendo un procedimiento para facilitar la ubicacion de las
naquinags o de los departamentos;este procedimiento se le conoce
como "Diagrama de Bloques”.

Con la nueva distribucien de planta,se logra
corregir laa fallas que se hablan detectado,esto gracias ¢ une
nueva distribucien de equipos asi como tambien una correcta
asignacien de espacios tanto para la circulacion de materiales en
la zona,de produccion,cono a la creacion de algunos departamentos
y la ampliacién de otros;con todas las modificaciones anteriores

se lograron ventajas cogo:

-Una correcta circulacien de nateriales en la zona de produccion.

-Eliminacion de cuelloa de botella.

-Optimizacion de los espacios dedicados a las difarentes zonas de

trabajo.

-Utilizacien mas completa de las maquinas.
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—Un flujo de materiales saa agil,

-Un aumento en la seguridad para el personal que labora en la

Jabrica.

~Incremento en la capacidad de almacenaje de producto terminado.

-Disponer de un almacen para desperdicios evitando asi la suciedad

en la fdbrica.

-Disponar de una zona para un taller de mantenimiento.

-Ubicacién optima de las oficinas para que en todo momento se

tenga acceso visual a la zona de trabajo.

-Creacion de una zona de carga y descaraga de materiales.
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DISTRIBUCION PROPUESTA DE LA PLANTA.
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Distribucion de planta.

1.-Depésito de almacenaje de parafina con capacidad para 40
toneladas.

2.-Maquina de vaciado y formado de la veladora de "Nifio de Atocha”
3.-Maquina de vaciado ¥ formado de la veladora *Nifio jesss”
4.-Naquina de vaciado ¥ formado de la vela.

5.-Mesa de llenado de vaso.

6.~Tambog auxiliares de parafina para veladora.

7.-Tanbos auxiliares de filtrado de parafina.

8.-Tanbos auxiliares de parafina para vela.

9.-Cisterna.

10.-Bonbas.

11.-Depésito de agua.

12.~Tanques estacionarios para gas.

13.-Departanento de envoltura y empavilado.

14.~Almacen de materia prima.

15.-Sanitarios.

16.-Almacen de desperdicios.

17.-Almacen de productio terminado.

18.-Zona de carga ¥ descarga.

19.-0ficinas.

20.-Taller de mantenimiento.



V.-ESTUDIO DE KETODOS.

la siguiente parte de este estudio consiste en
eleborar un estudio de metodos que nos ayudara a conecer la
situacion actual de la planita ,analizando los inconvenientes del
actual setodo de trabajo,ast como también nos =mostrare mas
claramente el beneficio de llevar a cabo las modificaciones hechas
al proceso.

Es decir,este estudio servird como un justificante =mds para
llevar & cabo modificaciones al Sistema de enfriamiento de las
ndquinas de moldeo,Tomando en cuenta las wodificaciones propuestas
para la nueva Distribucien de planta,como se puede obgervar a

partir del siguiente estudio.

En primera instancia se ancuentra un andlisis de procedimiento
actual‘ del trabajo en la planta,donde se obtienen datos
importantes como el porcentaje de cargas de trabajo dandon'os una
idea de la desigual distribucion del tiempo real del trabajo en
las diferentes actividades dentro de la empresa,es conveniente
hacer notar que los porcentajes de carga de trabajo gon mds reales
para los casos donde los tiempos para la produccién de velas ¥
veladoras es mds veloz o rapido que en cambio en donde el proceso
de fabricacien requiere de tiempos mas largos,como el caso de la

nesa de trakajo donde se produce veladoras de vaso pues &l tiempo
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efectivo de trabajo es mucho menor o como tambien en el
departamento de envoltura, donde el porcentaje de cargas de
trabajo llega a cumplirse s6lo si la produccion es ampliada.

Despues ge elaboraran diagramas tomando encuenta metodos actuales
de trabajo y enseguida se elabors el dicgrama correspondiente

pero tomando en cuenta un procedimiento propuesto.
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LA PRODUCCION POR JORNADA DE TRABAJO EN LA PLANTA ES LA SIGUIENTE

DEPARTAMENTO  DE

PRODUCCION.

PRODUCTO NUMERD UNIDADES PRODUCIDAS POR  NUNERD  PRODUCCION
MNAQJINAS CADA MAQ. EN 1 PARADA PARADAS  JORKADA

VELADORA 5 200 4 4000
*Nifio de

Atocha*®

VELADORA 1 200 5 1000
*Hino de

Jesus”®

VELAS 2 400 13 10400
VELADORA - 2240 1 2240
DE VASO vasos llenados

DEPARTANEXTQ DE ENPAQUE.

PRODUCTQ PRODUCTOS POR CAJA NUM. DE CAJAS
VELADORA 100 40

"¥ifio de Atocha

VELADORA 100 10

“Nino de Jesus
VELAS 140 74
VELADORAS DE VASO 40 56
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' ‘DEPARTAMEKTO : PRODUCCION

No. DE OPERARIOS 22

¥o. DE MAQ. ASIGNADAS: 5

PRODUCTOS ELABORADQS : Veladora Nino de Atocha

FUNCIOK O ACTIVIDAD PERIODICIDAD  TIENPO TIEHPO
POR OPERADORES (vez/jornada) REQUERIDO TOTAL
POR VBZ  RBQUE-
(M1K.) RIDO
(HIN.)
1-Cambiar y prender quemadores 1 10 10
2-Mezclado de parafinas 1 40 40
3-Sacar veladoras de las 5 mdquinas 3 20 60

y colocar en cajas.
(entre los dos operarios)

4-Llenar las maquinas con parafina 4 10 40
5-Enfriado de veladoras en moldes 3 40 120
6-Pegado de cajas,marcado y quitar 3 10 30

exceso de parafine de maquinas

300
TIEMPO NECESARIO + TIEKPO DE TOLERANCIA + TIEMPO DE COMIDA= ;IEHPO
QTAL.

300 + 15 llegada + 15 bafio + 60 = 390

CARGA DE TRABAJO = (390 NI¥ x 100) ~ 480 Xl¥ = 81.25%
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DEPARTANENTO : PRODUCCION
No. DE OPERARIOS i1
¥o. DE NAQ. ASIGNADAS: 1
PRODUCTOS BLABORADQS : Veladora Nifio de Jesus

PUNCION O ACTIVIDAD PERIODICIDAD  TIENPO TIEMPO
(vez/jornada) REQUERIDD TOTAL
POR VEZ  REQUE-
(MIN.) RIDO
(MIN.)
1-Cambiar ¥ prender quesmadores 1 10 10
2-Mezclado de parafinas 1 20 20
3-Sacar veladoras 4 10 40
y colocar en cajas,
4-Llenado de maquina con parafina 5 10 50
5-Enfriado de veladoras en moldes 4 25 100
6-Pegado de cajaa,sarcado y quitar 4 10 40
exceso de parafina de maquinas
260

T1EMPQ KECESARIO + TIEXPO DE TOLERANCIA + TIENPO DE COMIDA= ;‘éﬁﬁ[)
= 350

260 + 30 + 60

CARGA DE TRABAJO = (350 MIN x 100) / 480 NI¥ = 72.9%
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DEPARTAMENTO : PRODUCCION
No. DE OPERARIOS : 1

No, DE MAQ. ASIGNADAS: 2
PRODUCTOS ELABORADOS : Velas

FUNCION 0 ACTIVIDAD PERIODICIDAD  TIENPO TIEMPO
(vez/jornada) REQUERIDO TOTAL
POR VEZ  REQUE-

(MIN.) RIDO

(KIN,)
I-Cambiar y acarrear parafina 2 5 10
de importacien del almacen
en sarquetas de 5 kg c/una.
2-Prender quemadores y disolver 1 20 20
las aarquetas.
3-Llenar maquinas con parafina 13 4 52
4-Enfriado de las velas en moldes 12 8 96
5-Cortar sobrante de pavilo 12 0.5 6
6-Sacar velas de la mdquina 12 2 24
7-Colocar velas en cajas de 14 12 8 96
8-Colocar las cajas en una caja 12 1 12
de mayor capacidad.
316

TIEMPO NECESARIQ + TIEMPO DE TOLERANCIA + TIEHPO DE COMIDA= TIEMFO
TOTAL.
316 + 30 + 60 = 406

CARGA DE TRABAJO = (406 HIN x 100) s 480 MIN = 84.5%
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DEPARTAMENTO + PRODUCCION

No. DE OPERARIOS : 2

No. DE MESAS DE TRAB.: 1

PRODUCTOS ELABQRADOS : Veladora de vaso

FUNCION 0 ACTIVIDAD PERIODICIDAD  TIEMPO TIEXRPO
(vez/jornada) REQUERIDO TOTAL
POR VBZ  REQIE-

(HI18.) RIDO
(MIN.)
l-Prender quemadores y sacar 1 50 50
del almacen,
2-Tender el vaso en mesa ! 30 30
3-Colocar pavilo y ficha 1 40 40
4-Lienar un tercio del vase 3 35 105
5-Detener y enderesar pavilo 2 30 60
6-Hacer pavilo para vaso 1 20 20
7-Recoger vaso para empaquetar 1 30 30
335

TIEMPO NECESARIO + TIEMPO DB TOLERANCIA + TIEMPO DE COMIDA= TIE:EO
TOTAL.
335 + 30 + 60 = 425

CARGA DE TRABAJO = (425 NIN x 100} / 480 NIN = 88.54%
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"~DEPARTAMENTO : MANTENIMIENTO
No. DE OPERARIOS N

No. :
PRODUCTOS ELABORADOS: AYUDA AL MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA Y
ELABORACION DE VELADORA DE VASO

FUNCION O ACTIVIDAD PERIODICIDAD  TIBHPO TIEXPO
(vez/jornada) REQUERIDO TOTAL
POR VEZ  REQUE-

(HIN.) RIDO
(KIN.)
I-Ayuda o sacar vaso 1 40 40
del almacen.
2-Pasar parafina a los tambos de 7 10 70
bombeo,precalentandola ¥
preparandola para surtir a todos
los tanques,excepto en el los
tambos para vela.
3-Ayuda a sopletear mangueras y 2 30 60
detenar pavilo (enderesandola o
la veladora de vaso).
4-Meter veladora de vaso a bodega 1 60 60
de producto terminado.
230

TIEMPQO NECESARIO + TIEMPO DE TOLERANCIA + TIEMPQ DE COMIDA= TIEMPO
TOTAL.
230 + 30 + 60 = 320

CARGA DE TRABAJO = (320 MIN x 100) / 480 MIN = 66.66%



SIMBOLOGIA Y SU SIGNIFICADO PARA LOS DIFERENTES DIAGRAMAS

DIAGRAMA DE PRDCESQ:

Simbolo

0
=)

D
o
v

DIAGRANA BIMANUAL:
Simbolo
o

=

<l

Significado

OPERACION
TRANSPORTE
DEMORA
INSPECCI0N
ALMACEN

Significado

OPERACION .~Se explea para los actos de
asir,sujetar,utilizar,soltar piezas o
naterial.

TRAKSPORTE.-Representa el movimiento de la
#ano (o0 extremidad) hasta el trabajo o
material.

DEMORA.~Indica el tiempo en que la mano o
extremidad no trabaja.

SOSTENIMIENTO.~Indica sostener alguna pieza,
herramienta o wmaterial con la mano que Se
esta considerando.

DIAGRANA HOMBRE-MAQUINA:

Simbolo
H

X
b
o

Significado
HOMBRE

KAUINA

DENORA

TIEXPQ 0SCl0SO
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DIAGRAMA DE FLUJO 0 RECORRIDO

DIAGRAMA | HOJA RESUNEN
El proceso se puede resumir en:
CONCEPTO:Proceso de fabricacién [)Preparcion de materiales (mezcla)
de Veladoras 2)Vaciado en maquinas de moldeo
3)Acabado ,envolture y empaquetado.

METODQ ACTUAL
DESCRIPCION T D SIHBOLOS _ OBSERVACION
seg w 0=>00V

Prender quemador del dep. almacen I Tanque 30 Ton.
Bombeo parafina a tambos aux. 10 Por tuberia
Llevar parafina de imp.,tierra 9 6
Quix. a tambos auxiliares,
Prender quemadores de tambos aux. 1 Prenden 3
Calentar y derretir parafina. 20 Se hace mezcla
Verificar color de parafina. P
Vaciar parafina en cubetas. Hd Se abre llave
Llevar a waquina de moldeo. 1
Llengr waquinas con parafina. 10 4 %aq. aprox.
Bnfriado de la parafina en moldes 45 Con agua
Traer cajas de carten del almacen 6
Pegar y dar forma a cajas.
Quitar rebaba de parafina. 10
Levantar molde superior. ! Con manivela
Sacar veladora y dep. en cajas.
Denora en el flujo del producto 10 Por mdquina

por tener que colocar en cajas

lag vel. de casi 3 maq. en prom.
Llevar al depto. de envoltura. 15
Vaciar las veladoras de lag cajas 2
a una mesa de trabajo.

Sujetar pavilo y ficha. €
Colocar pavilo y ficha en vel.
Envolver veladora.

Depositar en caja.

Sellar cajas de veladoras.

Eapera a llevar producto tersina-

do al almacen,

Almacenaniento.

TOTALKS 16 5 211
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DIAGRANA DE FLUJO O RECORRIDO
DIAGRANA 2 HOJA 1

CONCEPTO: Proceso de fabricacien
de Veladoras

NETODQ PROPUESTQ

DESCRIPCION T D SINBOLOS _ OBSERVACION
ov

Llevar parafina,y tierras quisicas
a tasbos gsuxiliares.

Llevar cajas de carton al dep.de
envoltura,

Prender quesmadores de tambos aux,
Calentar y derretir parafing

en tambos auxiliares,

Bowbear parafina a tambos aux.
Verificar color de parafina.
Lienar moldes con parafina (mangue)
Enfriado de parafina en moldes
Pegar y dar forma a cajas.

Quitar rebada de moldes.

Levantar molde superior.

Sacar veladora y poner en carro
Llevar al depto. de envoltura.
Vaciar las veladoras de las cajas
a una mesa de trabajo.

Sujetar pavilo y fichka.

Colocar pavifo y ficha en vel.
Envolver veladora.

Depositar en caja.

Sellar cajos de veladoras.

Espera a llevar producto termina-
do al almacen.

Almacenamiento.

TOTALES 14 4 111
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DIAGRAMA HOHBRE-HAQUINA (HETODO ACTUAL)>

DIAGRAHAL L
HAQUINAS:S
OPERARIOS:2

PROCESO DE FABRICACION DE VELADORAS
TRABAJO HOHMBRE INDEPENDIENTE DE LA HAQUINA

TRABAJO DEL HOMBRE C/HAQUINA.,

RABAJO HAQ.

HOM Mat MAZ Had

TIRHP DISCRIZCION DIL TRA3, OPERARIO
BT SEISTEIRTLN TANI0S XoRiTAMeT
91—
so—| zzmuzan gurnoserts, ox ranaos.
_| | ThexznizNris XN TaMzex aux.
32—.—. INSPECCION DI LA MEZCLA. =
3.2t GAYIARTRAAPTNR AVELRETA:. -
39.211 camoax HoLDE 1 cON ramaTING TR aa.
23:%:: CAMINAR & TAMBO AUXILIAR. B .
47.4~1- vaciax rararina a cuzrras. S )
caRcaR HOLDX Z.
5?9711 camninar a Tanz0 auxiLian.
:;':_’:F" VACIAR PARAFINA a4 CUBXTAS,
76.5-4E caxsar MoLDE 3.
' TRAKR CAJAS DI CARTON.
‘g‘:?,:‘: PEGAR X DAN YORMA
A cCaJAS DX CARTON. R
84.2—— gcigze,xsrrna Dr ZnrRIaDO =i ) ‘ (
39_2...__1 QUITAR RENABA MOLDE 1. - ., "}'
9@.2—f—{ LxvanTam norLDXx sUPERIORN. .Lq_-. :
SACAR VELADORAS Y DEPOSITAR wana 94.4"
108 1] 5 cavas. IR o
Lot BAJAR MOLDX SUPERIOR. o
181.2 caninax a wnornx a. "
| | euirar »zzasza. .
18%:2_1 LIVANTAR HMOLDI SUPIRIOR. Sk
SaCAR UXLADORAS Y DEFOSITAR 107.6
IN cavas.
112 ] »avar worpx surxrion.
8.2} caninax a Moipx 3.
QuUITAR REEABA.
$83:3(7] rxvantea worpx surrrion.
saca®R UEKLADORAS Y DEFOSITAX
N cavas.
134 =1 ,.0ar MoLpx sSUPXRIOR.
132, 3]°] camrnax o rtanso auxirianx. Cxs
vaCiax PARAFINA & CUNXTAS. o
1308.2 H;q:

|

CARGAR MOLDEI 1 CON PARAFINA.
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D1AGRAMA HOMBRE-HAQUINA ¢HETCDO PROPUESTO)

DIAGRAHA: L
HAQUINASIS
OPERARIOS: 2

TiEny ©

PROCESU DE FAPRICACION DE UELADORAS
TRABAJO HOMBRE INDEPENDIENTE DE LR HRQUINAR
TRABAJO DEL HONBRE C/HAQUINA. TRABAJO MAQ.

10N DXL TRAS. OPXRARIO HOM MA1l HMAZ HAD

ISCREPC
[] opxromiTan _PaRaFINA Y TIKRRAS
QUIHICAS

XN TAHBOS AUX.

9 1

10——| PRINDER QUXMADOZEN DE TAMIOS.
OC1O0%0 DX FUNDICIOM DX
INSRXDIENYES XN TAMBOSE AUX.

3i——] iNsrmcciloN DX LA MXECLA.
CARSGAR MOLDE 1 CON MHANSUXIRA

33.23
33:33
49, 4—

59,4
64, o—
70,

79:85

81 . 0—

BZ.O—E

82.2—

88.2—
a9, 2—i

99, 21—

188:35
106 . 4—
107, 4~
187, 4
118:8
124. 6~
124. 08—

]

11

-

]

CAMINAR A& HOLDX R2.

CARGAR HOLDE 2 CON

HANSUERA,

CAHINAR A MOLDE P,

CARGAR HOLDEK B,
TRAXR CAJAS DX CARTON.

PX6AR Y DAR _FORMA
A CAJAS DX CARTON.

XA DX ENFRIADO

oc1os0s LS
DI VELaDOR

QUITAR REBABA MOLDE .
LEXVANTAR MOLDX SUPERIOR HAQ 1.
SACAR UXKLADORAS Y DEPOSITAR
XN CARRO TRANSPORTADOR.

PAJAR MOLDE SUFIRIOR.

CAMINAR A MOLDE 3.

QUITAR RXPANA HOLDE X.
LEIVANTAR MOLDZ SUZERIOX MAQ 3.
SACAA VUILADORAS Y DEXFOSITAX
LN CARRO TRNSPORTADOR.

BAJAR HOLDE SUPXRIOR.

CAMINAR A MOLDE 2.

QUITAR REBABA HOLDK 3.
LEVAMNTAR HOLDX SUPEZRIOR.
SACAR UELADORAS ¥ DXPOSITAR
LN CARXRO TRANSFORTADOR.

PAJAR HOLDK SUPERION,

CAMIMAR CON HANSUIRA A HOLDEK
CARGAA HOLDE & CON
CAMINAR A& MOLDX 2 CON HANSULRA

TARATIN,

HEER

-l

76.
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COKCLUSIONES.

Efectuando las inovaciones propuestas se observa gque un
operador podria atender facilimente 3 maquinas por lo gque se
recomienda una sejor distribucion del trabajo e inclusive adecuor
el nwero de trabajadores a lo empresa (reducir costos) o se podria
eslablecer dos turnos de trabajo con la wmisma planilla de

traba jadores.

1.~ 1 operario 3 maquinas de veladoras *nifio de atocha®.

2.~ 1 operario 2 mdaquinas de veladoras y ! mdaquina de veladora

*niflo jesus”.

3.~ 1 operario a 2 maquings de vela; ayudar a sopletear

santenimiento.

4.- 2 operarios para veladora de vaso.

Consideramos también necesario que se inatale un tambo auxiliar
en lugar de tres pero con mayor capacidad de la que tienen los
actuales, p sea colocado en una parte donde pueda dar servicio a
los moldes por medio de mangueras que nos dan mayor seguridad a
los trabajadores ¥ un mejor control del proceso, elixminando mersas
y desperdicios.

Nediante las modificaciones recomendadas ademds, se tiene un
método de trabajo y un procedimiento de trabajo mas eficiente
eliminando en lo wmas posible los tiempoa muertos, es decir,
tiempos osciosos tanto del trabajador, como de las mdquinas de

soldeo, 162
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NANUAL DE CONTROL DE CALIDAD.

El presente documenio tiene por objeto establecer las medidas a
seguir tara =mejorar la calidad de los productos (velas
veladoras) elaborados en la fabrica.

Para el desarrollo de un plan de aseguramienio de calidad que se
ajustara a las necesidades especificas de esta empresa, fue
necesario el hacer visitas a lo planta con objeto de conocer el
proceso de produccién para la elaboracion de los productos, asi
como conocer el funcionamiento general tanto en aspectos
administrativos como técnicos que rigen el funcionamiento de la
planta.

Se procedid a la identificacion de posibles causas que

afectaran la, calidad de los productos.

- Identificamos las materias primas bdasicas con las que irabaje la

fdbrica, ademds de materias auxiliares para lo produccién.

- Se observaron las lineas de proceso.

- Se observé la organizacien de la fabrica para distinguir cansles

de cosunicacidn entre el personal.

- Se analizé su distribucién de planta.
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- Se puso especial atencien en el proceso de fabricacion para
captar fallas o imperfecciones en el proceso que generan una

calidad que no fuera la deseada.

Para lograr implantar el sistema de aseguramiento de calidad,
este ge dividio en tres etapas, estas son :

- Control a la entrada.

- Control del proceso.

- Control a la salida.

Control o la Entrada.

Para cualquier recibimiento de materia prima, esta debera de
hacerse llepando los respectivos documentos que autoricen que el
=aterial cumpla con los requisitos para ser introducido al proceso
de produccion.

Los factores que se controlan en el almacen de materia prima
son !

- Parafina.

- Tierra quimica para filtrado ”optimnus extre”.
- Pavilo.

- Vaso.

- Papel para envoltura.

Parafina.~ Se controla el color (debe ser blanco transparente);

el grado de viscocidad, es decir debe tener cierta conasistencia.
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Pavilo.~ Debe ser resistente y encerado para que el color de la
flama sea azul claro.

Vaso.- Debera ser modelo fiesta, confeti o fresa; se debe cuidar
que el grabado del vaso este bien hecho; se debe controlar el
espesor del vaso ya que si biene muy delgado este puede faller a
la hora de ser llenado con la parafina caliente, se debera hacer
un muesireo para verificar que los vasos recibidos estén en buen
estado.

Papel.~ Se debe controlar que la impresion del logotipo en el
papel este bien hecha, ademas de que el papel de envoltura no sea

=uy delgado para que no ge rompa.

Los productos mencionados son los que tienen mayor influencie en
la calidad de la produccion, por lo que de el control ejercido

gobre ellos dependerd en gran parte la calidad obtenida.
Control del Proceso.

- Control de la mezcla de parafina nacional e importada (60-40).

- La parafina debera estar a una texperatura adecuada antes del
vaciado.

- Las lineas de alimentacion de parafina kacia los tanques de
menor capacidad deberdn estar completamente limpias para que el
flujo y llenado sea correcto.

- Se agregard un saco de 50 kg. de polvo filtrante para cada

tanbo de 200 litros de parafina.

~ Se revisarda que los sistemas de enfriamiento de moldes que

operan en el proceso estén en perfecto estado.
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~Se revisarda que los moldes este limpios antes de cada operacion
de wvaciado para evitar que la veladora o la vela no

salga coapleta.

El operador deberd de llenar tuna hoja de control em la cual
anote la produccién que estd sacando, ast como las
observaciones mnecesaries en caso de algan problema en el

proceso.

El inspector de control de calidad deberd estar vigilante en el

proceso para que verifique que la produccidn esté saliendo bien.

Toda la produccién de vela y veladora, serd llevade a una zona

de deposito en la cual se identificara y clasificard.

Toda la rebaba de parafina que haya quedado en el proceso se

coloca en un tambo para ser reprocesada posteriormente.

Conirol a la Salida,

Se debera verificar la forma y acaebado de la vela y veladora de

tal manera que no lleve rebaba alguna.

Se cuidara que la envoltura vaye limpia » aplicada en forma

correcta.

Se aplicard el papel de envoliura dependiendo del tipo de

veladora ademds del logotipo que se emplee.

Se clasificard en base al tipo de veladora.

El empaquetado se hard en cajas de cartén.

Se verificard el llenado de las cajas para asegurar que no haya

faltantes ni sobrantes.
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~ El manejo de la veladora en vaso se debera hacer por medio de
un carrito para evitar posibles accidentes que dafien el
producto.

~ Toda la producciin que entre al almacen de producto terminado

deberd estar acompafiada de sus respectivos documentos.

El programa de aseguramiento de calidad sera notificado a todos los
empleados de la fabrica pare que ellos cooperen a que el sistema

implantado tenga éxito.

PROGRANA DE MANTENIKIENTO

~ Cada semana se revisardn las lineas de conductos por las que
corre la parafina para constatar que éstas estén en buen

estado.

Se checard por lo menos dos veces 6 la semana los sistemas de

enfriamiento.

Laa bowmbas que haya en la plania se revisardn cada quince dias.
- Los moldes de vela y veladora serdn revisados semanalmente para
verificar que no haya desgaste alguno, y en caso de existirlo

proceder a corregirlo.

Se debera pintar cada cuairo meses el tamque principal de

almacenamiento para alargar la vida dt{l de este.

Los sistemas mecdnicos y eléctricos seran revisados por lo

%enos una vez por mes.
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El seguimiento de las medidas descritas en el manual de control de
calidad aplicadas al proceso de produccion, traerd como
concecuencia el aseguramiento de calidad en los productos; ademds
de generar un importante ahorro de tiempo y dinero, creando una
buena imagen de nuestros productos hacia los clientes, y todo esto

asumado generard ganancias hacia la empresa.

Lo anterior demuestra que el costo de implantar un buen sistema de
control de calidad es mucho menor conparado con los beneficios que

aporta.
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CUNFUTO DE LOS LINITES DE CONTROL

1.~ Seleccien de la caracteristica que se debe controlar .
Se ha determinado que el peso de la veladora debera ser
de 130 + 7 gramos.
2.~ Seleccion de un namero conveniente de muestras.
Bl ntmero de smuestreos serd de 10.
3.- Calcular los valores de la media y de la amplitud.
4.~ Calcular la gran medic y la amplitud medic de las muestras,
5.~ Calcular los limites de control.
De tablas obtenemos los valores para A2, D3, D4.
6.~ Analizar las ®edias ¥ las amplitudes de cada muestra con

relacion a los limites de control.
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GRAFICAS DE CONTROL

Producto : veladora. Periodo :

Inspeccion o prueba : gramaje Especificacion: 130 + 7

MJESTRA ! 2 3 4 5 6 7 8 9 10

? 125 137 133 133 135 125 135 135 130 133
128 133 132 129 138 130 130 133 125 128
135 130 135 130 135 127 128 130 125 135
135 125 135 130 128 129 131 130 130 127
130 130 138 132 130 129 127 125 13! 132
128 132 128 128 128 131 129 133 129 129

O O A W N

total 781 787 801 1782 794 771 780 78 770 784

L]
~
W
(S

131 133 130 132 128 130 131 128 130
100 12 10 5 10 6 8 10 6 8

X = - =~ =130

!
o

Lim. inferior.= X - AR= 130 - 0.483 x 8.5 = 126
Linea central = X = 130
Lim. superior = X + AR = 130 + 0.483 x 8.5 = 134
Lim. inferior = DR =0

Linea central = R = 8.5
D

Lim. superior =
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GRAFICAE BPE CONTROL

o T aErse
1
scom 1 AN
111 LN N
& ALY X TRNEL CESER.
123 N 7 AN
128 N A4
ol TRUTHE SUELIE
125
FARRERE
5
14
REBHGD 12
10 - — PR
‘g’ 8 S~ = s =
z nY4 <
: TRSRRIE
PRODULCYD : VELADORRAS

INSPECCION:GRAMAJE

LRRACTERISTICAS: 30 +/~ 1 gra.
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CONCLUSIONES GENERALES.
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Lonclusionas generales,

En base a los resultados obtenidos en la aplicacien de esta
xetodologla en el caso practico analizado en el caopitulo
anferiﬂf,podeaos observar una serie de resultados que reflejan las
ventajos y alcances de nuesira metodologla, las constituyen en
eacencia el objetivo principal de nuestro trabajo: Una

modernizacidn balanceada y acorde con las necesidades actuales de

Ruestva infraestructura productiva.

l1.- Una de las ventajas principales de esta metodologta consiste
en gue tiene un vasto cawpo donde encuentra aplicacidn, ya que la
nayor parte de la infraestructura productiva de nuestro pais se
congidera como microempresa, para las cusles se ha diseflado esta
netodologia. Entendiendo que como infraestructura productiva nos
referimos no solo a eapresas de la industria de
transformaciéon, sino que ademds podemos incluir deniro del campo
de aplicaciéon de esta, a las industrias de los demds seclores
productivos.

2.- Bsta metodologia fue desarrollada para empresas que  se
encuentran en operacién, pudiendose aplicar tambien para la
generacién de microempresas, teniendo como objetivo fundamenial
lograr un aumento en su productividad con un adecuado nivel de
calidad, 7epercutiendo en mayores utilidades para las empresas,

tanto economicas como en aspectos sociales, administrativos, de
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seguridad, etc; Para lo cual el adecuado nivel de calidad
significa une mejor uceptacidﬂ'y satisfaccizﬁ dél cliente con los
productos o servicios que ofrece la empresa, aumentando con esto
la competitividad de los servicios o productos que demanda el
wercado internacional debido a la entrada de México al GATT.

3.- Por otra parte, internamente, ayudard a la reactivacién de la
economia nacional al fomentar la aceptacion de los productos
nacionales en el mercado interno para posteriormente tratar de
abrir nuevos mercados a nivel {nternacional.

4.- Nosotros consideramos que es importante que para llevar acabo
esta metodologia no es indispensable la importacién de tecnologlas
ycon esto se logra evitar la fuge de capital, fomentando asi la
inversion interna en la creacién » desarrollo de nucvas
tecnologtas propias.

5.~ Pbr otra parte, estd metodologla va dirigida al mejoramiento
tanto de aspectos técnicos como administrativos y de recursos
humanos ya que consideramos como parle primordial en el
funcionamienio de cualquier industric su elemento humano, por
tanto, la concientizacidn en la importancia de la modernizacién
debe involucrarse en todos los niveles de personal de la

organizaciéon de la empresa, con esto, podreros assgurar gl buen

uncionariento de esta metodologla, ya que uno de los principales

obstaculos a los gque se ha enfrentado la modernizacidén en México
es el rechazo al cambio.

6.- Otra de las caracteristicas de esta metodologia es que lleva a
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cabo una canalizacién correcta de los diferentes recursos de la

erpresa al seleccionar los puntos prioritarios de modernizacioén.
7.~ Dentro de la metodologia se hace enfasis en la ismportancia de
una buena retroalimentacidn de resultados, como instrumento de
evaluacion de los mismos, con la finalidad de obtener un pardmetro
constaente a fin de detectar las posibles desviaciones de los
objetivos planteados y llevar acabo las acciones necesarias.

8.~ Otra cualidad de esta metodologia es que analiza
imparciglimente las implicaciones para llevar acabo cada una de las
diferentes alternativas de modernizacidn al considerar los
beneficios y los costos ( riesgos ' en los que se incurriric al
tomer tal o cual decision.

9.~ En general el objetivo primordial de esta metodologla ¢s el de
elevar el nivel de competitividad de nuestras industrias, por
medio de los siguientes elementos:

PRECIO ; Bste es un elemento importante yao que es un
parametro comparativo primario dentro de la competencia existente
en el mercado.

CALIDAD ; Como un nivel de satisfaccion que deben alcanzar
todos nuestros productos a cualquier nivel de mercado.

OPORTURIDAD ; Como el aprovechamiento mdximo de la dezmenda en
nuestro beneficio del mercado existente.

SERVICIO ; Como el ofrecimiento y mantenimiento de un
compromiso de calidad para con nuestro cliente con el fin de ganar

su preferencia perminente hacia nuestroas productos.
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