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PROLOGO



La presente tesis tiene como objetive fundamentsl presentar un
caso real que ejepplifique el procesoc correcto y adecuado para

lograr 1ls reubicacién de una espresa en el ramc metal-secsnico.

En el capitulo uno, se plantea 1s problemstica de 1a
descentralizacién industrial, analizando los antecedentes y lo que
esta problemAtica inplica; en base s este anslisis, en el capitulc
dos se hace un planteamiento de las diferentes ealternativas de
solucién, haciendo un estudio de los factores de localizacién,
sarcando por categorias las diferentes zonas geograficas,

dependiendo de 1la prioridad gque cada una de estas presents.

En el capitulo tres se particulariza para uns rass industrial: 1»a
netal-mecAnica desglosando esta en cada una de sus secciones, asi
como el numero de empresas pPOr seccién y zona a la que pertenece,
dentro de esta seccion en el capitulo custro, llegamos al andlisis
funcional de un casoc practico: Mecénica Industrial Tamego, empresa
del ramo metal-mecénico con necesidades de descentralizacion,
describiendo asi mismo los diferentes apoyos gubernspentales para
aste concepto sl igual que ol anAlimis de los factores mas

importantes que implican un cambio para esta industris.



En el cepitulo cinco ze plantez 2l cerbio de disefio de plants,
basado en lae nesecidades v recursos de la enpresa, se hars
sencién de diferentes précticae de supervisién y mantenisiento de
planta, asl comc un estudio para el cédlculo de costos de
produccién, se presentarin también los planos del nuevo “lay-out”
asi comso ls semoria de célculo para llegar 2 la seleccion de
lamparas, conductores, transformadcres y equipo destinadoc al
control y seguridad de los sismos, esto se expone en el capitulo
seis. El diseflo y presentacitn del programs de cambio para
realizar este proyecto Bse explica ampliamente en el capitulo

siete.

Uns vez analizada 1a problemética y planteada las posibles
soluciones pars 1la situacién naclonal y para huestro caso éen
particular, sl final de ests tesis se presenta la conclusion de

este trabsjo.
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La ipdustrializacion de México se inicia a mediados de los afios
cuarentas, aunque los primeros antecedentes datan de log afos
veintes, Los primeros intentos oficiales estdn marcades por la
publicacién del decreto del 9 de febrero de 1946 por la ley de
fonentos de {ndustrias de la transformacidén por 1la cuzal se
eatableclieron una serie de servicios como excenciones ]
reducciones dal impuesto general de importacién entre otros

puntos.

Hasta la publicacién de la ley de fomentos de industrias del
4 de enero de 1955 no se contemplaban aspectos sobre las
localizacicnes de las industriass nuevas, siendo el objetivo
principal de 1la nueva ley, el fomentar 1la industria nacional
mediante la concesion de incentiveos fiscales para estinmular el
establecimiento de nuevas actividades industriales y mejorar las
existentes, partiendo de la racionalizacién de la politica de

excenciones y adoptando nuevos criterios.

A pesar de que ¢éstas leyes dieron un nuevo enfoque con 1la
agcals de reduccidnes en funcién de la regién en que se
localizaban las {ndustrias, su obletivo principal fue el de
promover el desarrollo industrial del pais, sin contemplar
criterios de regionalizacién ni buscaban un desarrollc equilibrado

de las diferentes zonas del pais.



El empresaric era quien definia 1os criterios para 12
localizacién industrial, basandose en las caracteristicas propias
de cads {nduetria con una marcads tendencis en localizarse en las
cercaniss de 10B nercados existentes. Como consecuencia de 1la
actividad antes mencionada, se di¢ el fentmeno de la concentracion

industrial, localizandose en 3 focos principales:

- Ciudad de México (zona A}
- Ciudad de Monterrey (zona B)

- Ciudad de Guadalajara {(zona C}

aBi como an sus correspondientes zonas metropolitanas.

El fenomenoc de la concentracion industrial, tiene un efacto
multiplicador, debido a8 que donde existe una concentracién
industrial, se da como consecuencia un gran desarrollo de nicleos
poblacionales, los que a su vez incresentan el tamafio de los
mercados de consumo y vuelven aun wmds atractivo la localizacion en

las grandes urbes, llegando a ser un proceso dificil de revertir.

Durante el periodo comprendido entre los afios 1940-1960, las
entidades federativas buscaron atraser a las industrias pero con
malos resultados, debido a que no coapetian los incentives
fiscales ofrecidos por los estados con las ventajas de las grandes

ciudades.



EBs hasta el periocdo 1971-1973 que se cres una legislacien

sobre el desarrollo de las entidades del pais, dividiendose este

en tres zonas industriales creandcse diferentes politicas fiscales

pera las empresas ubicadas dentro de cada una de estas zonas

Esto fue un planteamiento primario del gobierno federal para

reestructurar el desarrollo industrial de las distintas regiones,

No bastaron estos esfuerzos para lograr la desconcentracién

de 1la zons metropolitana de 1a Ciudad de Mexico. Esto se aprecia

clarssente =i considerasos que en 1970 el Producto Interne Bruto

que aportd esta zona fue del 49.79% y en 1980 del 47.6% porcentaje

que no tuvo gran variacion con el anterior.

Descentralizar a 1a industria es una tarea dificil, ya que

copo se afirmé anteriormente la concentracién en grandes mercados

constituye en 8i mimma el principal atractivo para las nuevas

localizaciones industriales, y de esta manera se genera un circulo

vicioso que potiva los grandes problemas de concentracién que

sufrimos constantezente y que se reflejan en graves consecuencias

La solucién de este grave problema nacional
la

Boclales y ecolégicas.

requiere de un conjunto de esfuezos tanto del gobierno como de

inciativa privada ami como de la conjugacién de diversss factores

que permitan lograr este objetivo de prioridad absocluta.
1979 a

A partir del Plan Naclonal de Desarrollo Industrial

1982 el gobierno federal establecid¢ una serie de beneficios que en

apariencia resultaban ser muy atractivos y cuya finalidad era

estimular la inversiéon, generar empleos y descentralizar 1la

industris.




+
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A pesar de los esfuerzos realizados, los resultados obtenidos
no fueron significatives, ya que si bilen los estimulos fiscales
apoyaban - 1a descentralizacion industrisl, no 1lograron ser un

fsctor decisivo.

La falta de 4infraestructura y servicios en 1las zonas de
desconcentracion planteadas en los decretos de 1978-1979
provocaron que las enmpresas que decidieron deacentrglizarse
invirtieran grandes cantidades de dinero para crear los servicios
necesarics y asi cubrir sus propias necesidades, conjuntos

habitacionales, obras hidraulicas y maritimas, etc..

Estos costos adicionales opacaron las ventajas otorgadas por

los incentivos fiscales.

51 bien esto era un gran inconveniente para las grandes

industrias 1o fue aun mas para la pequefia y mediana.

En 1988 con el establecimiento del Pacto de Estabilidad vy
Crecimiento Econdmico desaparecen los estimulos fiscales que
otorgaba el gobierno, acentuando con esto el problema y volviende

ain mas dificil la desconcentracién.

Actualmente se estructura un sistema Yy plan de
deticoncentracion especifico para cada industria de acuerdo con sus
necesidades y con la disponibilidad de recursos naturales , ya que
la falta de planeacién de la deconcentracién llevaria a la

creacién de nuevas zonas con crecimiento industrial descontrolado.



Es indispensable contar con una serie de elementos
fundamentales, generales para la industria y particulares para la
rasa que pretende desarrollar y descentralizar. En nuestro caso
particular (industria metal-mecinica) un elemento fundamental es
contar en la cercania con la cantidad suficiente y de origen
nacional de suministro de materias primas basicas (aceros,
aleaciones no ferrosas, polimeroms, resinas, etc.) a precios
competitivos a8 nivel internacional que permitan aprovechar
coaparativamente 1las ventajas que nuestro pais ofrece. Es
indispensable optimar lo mas posible el movimiento de materiales,
para lograr el mejor aprovechamiento de los recursos y medios de

transporte.

La desconcentracion industrial en 1lo referente a los
elementos fundamentales de caracter general, unjcamente se dara
sobre la base de un desarrollo de la infraestructura que abarca
aspectos tanto econbomicos como sociales y que antecedan sl

desarrollo industrial de la zona.

Parte de los requerimientos de esta infraestructura bdsica
son: energia, agua, vias ferreas, puertos industriales,
telecomunicaciones, etc., para pernmitir elevar el nivel de
competitividad de las industrias, también es imprecindible que a
las reglones con potencial de desarrollo se les apoye en aspectos
humanos, sociales y urbanos mediante el fomento de construccion de
camas habitaci6n, wu=scuelas, centros culturales, deportivoes vy

sociales, y en general elevando el nivel de preparaciéon de 1la



poblacion para permitirle recibir el impacto que implica el

desarrollo. Es fundamental que en México se de un profunde procesc

de planeacién que conjuge todos los elementos si en realidad

lograr una desconcentracién que nos lleve por el
del progreso.

queremos camino

i
i
!
i
|
1
1
i
|
§



CAPITULO |



CAPITULO 1

En este capitulo se presentan los factores que han contribuido con
el crecimiento desmedido de la 2ona metropolitana de la Ciudad de
México con la alta concentracién industrial de la misma, asi como
el planteaniento del porque es necesario la descentralizacion

industrial y la creacién de nuevos centros de desarrollo.
ANALISIS DR LA PROBLEMATICA DE LA DESCENTRALIZACION INDUSTRIAL

Vivimos en tiempos de cambio y reto; de crisis interna vy
externa; de incertidumbre; de competencia aguda y desordenada
entre paises de diferente nivel de desarrollo. Estos problemas
afectan estructuras, habitos de comportamiento, tendencias e
inercia a la que estadbamos acostumbrados. En el Plan Nacional de
Desarrollo 1989 - 1994, se da respuesta a estos planteamietos, e

integra 1las orientaciones para dirigir el esfuerzo colectivo y los

e8LaBoB recursos para enfrentar los retos actuales del
desarrollo del pais. .
En el Plan Nacional de Desarrollo 1989 - 1994, se ha

propuesto sustentar el crecimiento en tres lineas principales: la
consolidacion de la estabilidad econémica, 1la ampliacion de
recursos para 18 inversién y la modernizacién de 1la planta

productiva.



A continuacion se presenta un resumen de 108 principales
lineamientos del plan, con un énfasis particular en los que mas

influencia tienen en los proyectos de inversion.

1.- Mejorar el nivel de vida.
2.- Recuperacioén economica con estabilidad de precios.
3.~ Iniciar 1los cambios estructurales necesarios en los aspectos

econtaicos, politicos y soclales.

Estos principios marcen la tarea por realizar. Crear las
condiciones materiasles, sociales, culturales y politicas para la
plena realizacion del hombre. El diagnostico del plan marca que
ademads de las carencias y resagos, se incorporan a la fuerza de
trabajo casi un millén de jovenes cada afio, siendo imposible que
la economia en las condiciones actuales pueda hacer frente a esta

demanda .

Es por ésto, que la estrategia se propone recobrar la
capacidad de crecimiento Qque permita lograr una generacioén de
empleos permanente y suficiente con una inflacién decreciente, con
un empleo racional del medic ambiente y los recursos naturales,
fortalecliendo el mercado interno y un aparato productivo con mayor
capacidad de respuesta a las necesidades sociales y a los impactos

del contexto nacional.

Como estrategla general dentro del plan, para enfrentar los
problemas estructurales de la economia s= buscaron las principales
deficiencias econémicas, en las que es indispensable una
correccién para aprovechar adecuadamente nuestro potencial de

desarrollo. Estas son:

10



Desequilibrioc del aparato. productivo distributive;

Insuficiencia del ahorro iniérqo

Escasez de Divisas

Desigualdades en 1a diatribucibn‘dejlé} 'bénéf#cidi del

desarrollo.

DESEGUILIBRIO PRODUCCION - DISTRIBUCION

En los ultimos cuarenta afios, el crecimiento de la produccioéon
nacional fue del Bseis por ciento anusl. Este avance ha sido
dexaquilibrado, teniendo una gran dependencia en insumos,
tecnologia y bienes de capital importados; unas gran disparidad de
1a productividad dentro de cada rama industrial y entre ellas;
tecnologias que no aprovecha adecuadamente los recursos husanos y
naturales disponibles; escalas inapropiadas en comparacioén con el
mercado interno; escasa investigacién y produccién de tecnologia y

una gran concentracion de la actividad economica.

El desarrolle industrial ha sido el principal impulsor del
desarrollo del pais, pero a pesar del crecimientb observado en el
PIB la estructura industrial muestra un grado de integracion
insuficiente, debido a la gran cantidad de irportaciones, poco
flujo de exportaciones y la gran concentracion industrial en vunas
cuantas zonas urbanas, lo cual ha debilitadc el desarrollo de

otras zonas potenciales.



INSUFICIENCIA DEL AHORRO INTERNO

El ahorro interno se ha deteriorado debido a 1a
desaceleracion de los impuestos del gobierno federal afectados
directamente pcr el crecimiento desmedido de loeB subsidios, asi
mismo, la alta inflaclén ha propiciado mayor liquidez en 1la
captacién de la banca y estancamiento del ahorro financiero. Los
recursos se han destinado a financiar capital de trabajo o
congumo, m®mAB que a inversién fija, destacAndose la concentraciédn

territorial del credito.

ESCASEZ DE DIVISAS

Esta es propiciada entre otras cosas a la falta de ahorro
interno y a la poca competitividad de los productos nacionales con
los extanjeros, asi como la carencia de canales apropiados para la

comercializacion externa.

DESIGUALDAD EN LA DISTRIBUCION DE LOS BENEFICIOS

Con el crecimiento industrial del pais, se ha permitido una
disminucién gradual de la pobreza, sin embargo la distribucién
personal del ingreso no ha cambiado significativamente. Se puede
observar la coexistencia de zonas de alta concentracién econodmica
con cinturones de bajos recursos econtmicos, y debido a 1la
complejidad urbana resulta dificil la distribucion de servicios

bssicos y una plena integracién social.

12



Se tiene como meta lograr nuevamente el crecimiento econédmico
del peis a partir de severas restriccicones vy del zejor
aprovechariento de recursos; e iniciar cambios cualitativos en el

aparto productivo y distributivo.

Se puede decir que la politica econtmica y gocial a seguir

seré de reordenamiento econémico y de cambio estructural.

La reordenacion economica tiene como puntos fundamentales
abatir la inflacién y la inestabilidad cambiaris con la adecuacidn
de la demanda al potencial de la oferta, la revision de las tasas
de interés, de los precics y tarifas que significan un reacomode

en el gasto de las familiams de mas altos ingresos.

La reordenacitén econétmica también plantea proteger el empleo,
la planta productiva y el consumo basico debido a que el aparato
productive no wsta en posibilidades de absorver a todas las
personas que entran por primera vez al mercado de trabajo. Dentro
de un nrarco austero se otorga prioridad a sectores que perqiten

una mayor generacion de empleos. .

Através de la defensa de la planta productiva en sectores
claves como son la produccién de bienes basicos, la industria
pesada, 1a produccion quimica y petroguimica y las industrias de
exportacién y de sustituciéon de importaciones, se protege el
consumo basico y la planta productiva del wmercado interno,

atenuando los problemas de liquidez y divisas.

13



Por o0ltimo, la reordenacién econémica trata de recuperar la
capacidad de crecimiento superando la crisis actual y acortando el
periodoc de contraccién; ajustando los precios relativos de los
factores produccién-trabajo, capital y energia, de los bienes y
servicios internos en relacién con el exterior, crear condiciocnes
tales que al salir de la crisis, se haya avanzado en l2 superacién
de las causas que la provocaron. La reordenacién econdmica asi
aisnc estimula actividades intensivas en empleo estableciendo un
sistema de control de precios mas selectivo y eficiente. La mayor
disponibilidad de crédito interno apoyaré una recuperacién de la

inversion social y privada en condiciones de mayor eficiencia.

La eatrategia econémica se basa, como habiamos mecionado, en el
camblo que persigue iniciar cambios de fondo en la estructura
econtémica y la participacién social en el desarrollo, para
reorganizar la producién y distribucién, con el propésito de
superar insuficiencias y desequilibrios gue permitan crecer con

bases mas sélidas.

El cambio estructural se basa en cinco orientaciones generales

que a continuacién me sintetizan:

1.- Enfatizar los aspectos sociales y redistributivos del
crecimiento ampliande la atencién a necesidades basicas, elevar la
generacion de empleo y promover una mejor distribucion personal

del ingreso.
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2.~ Desconcentrar y nodernizar el aparato productive v
distriburive ausentando la oferta de bienes y servicios Dbasicos
para lograr una payor equidad en las entidades federativas del
pais. Increnmentar el gradso de integracidn, adaptar y desarrollar
tecnologias ¥ favorecer la industris priocritaria con 1a

participacion directa del estade en la infraestructura necesaria,

3.~ Desconcentrar en 1ls extension territorial las actividades
productivas ¥y de bienestar social: Revertir la tendenclis
concentradora de 1la zona metropolitana hacia las entidades
federativas del Bajio, Puebls, Tlaxcala, Veracruz y el area de

gran influencia de Guadalajara y Msnzanillo.

4.- Adecuar s las prioridades del desarrolle un financiamiento
hacia proyectos de alta productividad social. Se aprovecharan las
aconomias de escala, reducir el intermediarismo y dar apoyo a las
priorigades de 1l» politica de descentrslizacién. Tarbien se
propiciaras la desconcentracion de recursos bajo los criterios

estrictos de rentsbilidad econdmica de los proyectos.

§.- Preservar, movilizar y proyectar el potencial de desarrolle
nacional: ascrecentando el potenciasl de recursos humanos,
integracién de ciencia y tecnologia en areas de desarrollo,

consarvar el redio ambiente y recursos naturales.

Las exportaciones no petroleras serAn un componente de la

demanda con mayor dinamismo y estabilidad para lograr crecimientos

reales.

15



Las necesidades scclales por atender, 1los rqueridéntqs de
infraestructura de un procesc de urbanizacién, ampiiac10n~ 9
modernizacion del apersto productive y distributivo han exigido

niveles de inversion altios.

El1 Plan Nacional de Desarrollo de 198% -~ 1994, presents
polivicas secteriales a seguir en el desarrollo rural, reforzma
agraria, agua, pesca, bosques, mineris, energéticos, transporte,
comercislizacién, turiszo, tecnologia, comunicaciones, desarrollo

industrial y comsercioc exterior.

El desarrollo industrial desespelia un papel cads vez més
importante en la evolucion y desarrollo de la economisa y sociedad,
Dentro de este plan de desarrollc se fijan los siguientes

propositon:

~ Atender laes necesidades de produccitn de los bienes de
consumc popular y anmpliar la capacidad de 1a {ndustria para

ofrecer empleo productivo y persanente.

-~ Constituirse en el a=motor de un crecimiento econbémico

autosuficiante que genere empleos, divisas y recursos internos.

-~ Pr la des tracion industrial de actividades y

del bienestar social.
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Se ds prioridad a las rapaB que tengan unz acplia y creciente
dernanda final, » 108 que incorporen eficientemente los recursos
nacionales abundantes, a los que generen derandas de bienes de
capital de producciédn nacional y cierren el cirzulo de las cadenas

productivas de blenes prioritarios.

La politica de financianiento 2 la industria constituye un
elemento fundsmental de fomento dada las dimensiones para acceder
a}l crédirto externo, 8 la ineficiencia y altos costos de crédito

interno.

En el desarrollo tecnolégico se tomarad especial interés en la
aplicacién, seguimiento y desarrollo de las tecnologias de punta
y/o0 aquelios que se prevean de alto potencial econdmico a mediano

y largo plazo.

Debido al peso que otorgs el plan, 8l adecuado desarrollo
industrial, desuestra 1la necesidad de que 108 ejecutivos Yy
personas  relacionadas con la evaluacién de proyectos industriales

conozcan dicho plan.

£l problema de desconcentracién industrial requiere una
planeacién que promueva el desarrollo industrial y urbano en
zonas regionales con el fin de mejorar la calidad de vida de sus

habitantes y el reordenaniento de la economia nacional,
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La necesidad de desentralizacion planteada por el goblerno,
radica principalmente en el problerma de contaminacién ambiental,
el alto costo de los suministros de servicios basicos vy el
crecimiento desmedido de la poblacién. Es necesario tomar medidas
de gran firseza para controlar el crecimiento urbano del valle de
México, tales como: fortalecer la politica demografica, prohibir
estrictamente el establecimiento o la ampliacion de industrias
altamente contaminantes o grandes consumidoras de agua, adoptar
politicas de ahorro de energia, y detener la expansién desordenada
de la mancha urbana y la pérdida de reservas estratégicas para el

equilibrio ecologico.

Para lograr los objetivos planteados, es necesario aprovechar
mejor la infraestructura existente, orientando la expansion hacia
los sitios mds apropiados del pais. Ademds, la industria y los
servicios tendrAn que cumplir estrictamente la ley y las normas

técnicas ecologicas.

Ante 1las medidas adoptadas por el gobierno, 1la planta
productiva de 1a Ciudad de México enfrenta 1los problemas que
implica una desconcentracién. Para diferentes industrias el
protlems de descentralizacioéon representa diferentes grados de
complejidad dependiendo de varlos factores, principalmente el giro

de la empresa y caracteristicas propias del producto.

Los factores que influyen principalmente para la
desconcentracion y reubicacion éptima de el aparato productive son

los miguientes:
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Disponibilidad de recursos econémicos

Concentracién y condicones del mercado

Carencia de alternativas por poca infraestructura

en ciertas zonas del pais.

Cantidad de la mano de obra

Lipitacicnes por la legislacion ecolégice

Disponibilidad de materias primas
- Factoresm humanos { educacién, idiosincracia,

politica)

Situacioén Geografica ( clima, orografia, tipo de

suelo}

- Giro de la empresa

- Condiciones de produccién volumen, tiﬁo.
calidad)

-~ Sindicalismo (relaciones laborales)

- Costos de transferencia.

- Impacto sobre el medio anbiente.

- Costos de operacién.

Disponibilidad de terrencs y costos.

- atc.

La distribucién territorial de las actividades econtmicas vy
la poblaciétn ha sido determinacda histéricamente por el interjuege

de iamposiciones técnicas, geograficas, econémicas y sociales.



Uno de los aspectos inconvenientes del proceso de
urbanizacion es la alta concentracion economico demografico que se
observa en gran parte de los paises del mundo, donde una ciudad o
regién alcanzan magnitudes desproporcionadas en relaciéon con el
marco urbano nacional. Esto es negativo porque coadyuba unha serie
de efectos perjudiciales para el desarrollo econdmico que se

pretenden evitar mediante la planeacién.

En primer lugar la 8slta concentracién conduce 8 un desarrollo

desarticulado e isuficiente de la red urbana del pais.

En segundo lugar, se producen fuertes desjigualdades
econémicas entre las regiones y sus habitantes, sentdndose las

bases para uns serie de confictos politico-socisles.

En tercer lugar, las grandes concentraciones requieren de
montos cada vez mayores de recursos financieros para solucionar

sus problemas infraestructurales y de servicios.

En cuarto lugar, dichas concentraciones producen un conjunto
de costos sociales que es preciso tratar de evitar, conc es el

caso de la contaminacion del medio ambiente.

Finalmente las grandes ciudades presentan una compleja
problemAtica politico-social que se podria evitar en una mas
adecuada distribucion de ciudades, como por ejenmplo, el
congestionamiente de transito, fricciones sociales, anonimato del

individuo, etc.
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"-Ante éste panoraga, un  namerc creciente de paises ha
inplementado’ . Un conjunto ‘de -politicas de descentralizacion
industrial “con ‘el ' proptsito de frenar el crecimientc de 1la

concentracion principal.

£l disefio de una politica realista de descentralizacion
industrial presenta dos grandes dificultades. La prizers es de
naturaleza teécnica y estriba en gque hasta la actualidad no existe
pais, al menoe en el mundo occidentsl, que haya sido capaz de
elaborar una politica exitosa de descentralizacioén industrial. La
segunda estriba en que existen barreras de orden politice y socio-
econénrico para implementar una estrategia descentralizadora,
aunque esta estuviera correctamente planteada descde un limitado
punto de vipta técnico. Imposible frenar 1la dinsmica de
crecimiento de la ciudad principal cuandc en ella se dan nejores

condiciones de rentabilidad para la inversion privada.

Si se desea descentralizar se tiene que reproducir en otros
lugares estas condiciones, o bien invertir en nuevas raoas
industriales que requieran armbientes completamente distintos a los
de 1los centros de concentracion. Independientemente de la
alternativa que se escoja, se trata de un proceso de muy largo

Plazo.

En Mexico es inaplazable que se estructure una nueva y
radical estrategia de descentralizacidn; de esta forma serias
posible evitar el surgimiento de otro nucleo de desarrollo como lo

es la capital del pais.
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Para que se pueda evitar lo anterior, se requiere que el
estado toae la decisiédn politica de eliminar los impedimentos
politico~sociales a la descentralizacion econdzmica; que se disefie
una estrategia de descentralizacién que descanse en postulados
firmes establecidos por todos los sectores participantes; que se
implemente un plan especifico de descentralizaciéon que indique

claramente los mecanismos y las acciones ha seguir.

El momento para que las empresas salgan de la principales
Areas petropolitanas no es oportuno puesto que la contraccién del
mercade y las utilidades, a parte de reducir la liquidez de 1las
enpresas frena la inversién. ébligando a las empresas a2 cambiar de
localizacién es elevar el costo de la inversién, disminuyendo las
posibilidades de que éste se realice, 1o que contrae aun mas el

mercado, limitando en mayor grado su expansién.

En una crisis como la actual, no es factible resoclver el
principal probleme que han enfrentado los programas de
descentralizacion: 1la existencia de mercados. La existencia de
éste implica no solo la demanda por productos industriales, sino
la existencia de una infraestructura que permita el
establecimiento de la industria (parques industriales, medios de
transporte, servicios financieros, administrativos, de informacién

y difusién, asi como también educativos).
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Los procescs industriasles estan fuertemente determinados por
la disponibilidad de materiss primas agropecuarias y por 1la
exiptencia de recurscs naturales, que dependen, ambos, de las
caracteristicas gecgréficas del territorio nacionsl. Al inicio de
la industrializacion, Esta relacién se presentabs en forma simple
y linesl, pero en la industria moderns se ha hecho mss compleja.
Con 1a revolucién tecnolégica del transporte, adicionalpente 1la
relacién se hs mantenido invariable en el tiempo, pero ha dejado

de existir estrictamente en el espacio.

La parte espacial de la estrategis de descentralizaciodn
industrisl coneiste en seleccionar 1la 1localizacioéon, tamafio vy

numero adecuado de locslidades a estimular industrialmente.

LOCALIZACION Y TAMARC

La identificacion de ciudades a estimular esta estrechamente
relacicnads con el problema de localizacion de las empresas
industriales individuales., Seria un gran error seleccinar Areas a
estimular si estss no presentan los factores locacionales
indispensables para el establecimiento rentable de 1las enpresas

particulares.

La complejidad de 1la seleccién correcta de las areas
prioritasrias se deriva de que la solucién a 1la localizacion
industrial mas adecusda varia mucho de industria a industria,
dependiendo de 1a naturaleza y caracteristicas del bien que se

produce, del tipo de mercado que enfrenta y de sus requerimientos
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de inmumos, infraestructura, 2 interrelaciones industriﬁlés: con

bsse -en estas caracteristicas existen ' tres - patrones: . de

localizacion:

1) - En base a recursos naturales y .

2) Orientacion al mercado,

w

Orientacitn s las economias externas yjde'ﬁrbani:aciOn.

La eptrategis de "descentralizacién concentrada” se suele
identificar con la teoria del desarrollo polarizado, pues implica
el estimule de unscs cuantos centros reglonales o polos de

crecimiento con el m&s alto potencial de desarrollo.

La estrategles de "descentralizacién dispersa” considers que
se debe seleccionar un gran numerc de localidades pequefias, vya
sean rursles o urbanas, con el proptsitc de estimular el
desarrollo, disminuir 1las desigualdades regionales y promover la
descentralizacién  industrial. La “"descentralizacién dispersa”
tiene mas bien como objetivo lograr {renar el proceso de

urbanizacién via control de la migracién urbana.

La ‘““descentralizacion dispersa” es el patron mas utilizade en
los paiees subdesarrollados, ésto se debe en primer lugar, a la
incomprension de los “factores causales"” que determinan 1la
dinsmica y localizacion geografica de las empresas industriales.
en segundo, a variables de tipo politico que impone la necesidad
de distribuir lo mAs ampliamente posible la inversien

gubernamental.
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En conclusien se puede sefialar que en términos generales
existe cierta incompatibilidad en alcanzar simultaneanente 1los
objetives de descentralizacién industrial y disminucién de las
desigualdades regionales, dado que para la primera se requiere una
eatrategia de "descentralizacién concentrada™ y para la segunda de

"descentralizacion dispersa”.
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CAPITULO I



evalusr  para’ la'reublescion’ de
tambien la-zonificszien: industria
categorias ‘industrisles en las,

industria.

ALTERNATIVAS DR SOLUCION

2.1 FACTORES DE LOCALIZACION INDUSTRIAL.

El concepto de factores de localizacién tiene una larga
himtoria, pero siempre se estudia de una manera muy general, vya
que en cada tiempo, lugar y caso los factores locacionales Be

manifiestan de maners distintea.

La importancia que las variables locacicnales representan en
la actual distribucitn espacial de la actividad economica en
México, es necesario analizarlas con referencia a las distintas
ramas industriales y las diferentes regiones de nuestro pais, de
tal suerte que sea factible elaborar una politica realista de

descentralizacion industrial.
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2.1,1 EL MERCADO DB PRODUCTOS.

La consideracién del mercadplgamof'[ac;ok~ fﬁﬁgagental de
localizacion ha dado lugar al enfoque conocido ;bmd' ibcalizacion

segun “orientacion al mercado”.

Al acelerarse relativamente el proceso de industrializacién
del pais, la ciudad de Meéxico constituia, intensiva v
extensivamente, el principal mercado nacional, por lo que la
industria de bienes de consumo fue atraida poderosamente hacia 1la

capital. En la actualidad estsd aun lejos de ronperse.

El mercado empieza a perder relativa importancia como factor
de localizacién debido al aceleradoc desarrollo tecnolégico de - los

transportes.

2.1.2 EL MERCADO DE FACTORES.

La localizacion optima de las empresas considerando la
disponibilidad de sus diversos insumos se estudia dentro del
enfoque de localizacién segun minimizacion del costo de
produccion, esto es, dentro de un analisis que centra su atencidn

en los aspectos relacionados con la oferta.
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2.1.2.1) MATERIAS PRIMAS

sila 'd;sgigucLOn: rapida’ de la importancia de las wmaterias

' primas ,coho‘ factor locacional se debe basicamente al acentusdo

pf&greso que'ﬁﬁ experimentado la ranma de transportes, teniendose
como exepciones la industria alimenticia, que deberia estimularse
en aquelias ciudades localizadas en las cercanias de los cazpos de
cultiQd y . también 1la extraccién de petrolec que EBe tiene que

localizar en donde existen los mantos petroleros.

2.1.2.2 MANO DE OBRA

El 'mercado de trabajo en Meéxico presenta dos caracteristicas
que no dejan de ser parad6jicas: la primera es la superabundancia
relativa de mano de obra en general, Yy la segunda, la escasez

relativa de fuerza de trabajo calificada.

A nivel territorial, la escasez de fuerza de trabajo
calificada es menos grave en las grandes ciudades y., en especial,
en la de Mexico que cuenta con la oferta de trabajo mas

diversificada y calificada del pais.

2.1.2.3 INFRAESTRUCTURA

La infraestructura se reconoce como prerequisito
indispensable para el establecimineto de las empresas industriales
modernas. Entendido no solo servicios como energia y comunicacion
en general, sino como elementos de tipo social : escuelas,

hospitales, parques, etc.



Los serviciscs urbance (escuyelzs, hospitales, bonbercs,
correo, policia, parques, etc), ssn indispensables para que se
lleve a cabo el processo de produccisn, circulacién ¥ consumc. Se
necesita satisfacer laz necesidades de la fuerza de =trabaljo.
Mientras mejores servicios pos=a, mejores seran las condicicnes
para el proceso productivo. De agui que este renglén forme parte
de los factores locacicnales. Los propésitos principales de una
politica de descentralizaczién industrial respecto & éste renglén
son: tratar de que el costo per capita de los servicios urbanos
sea ninimo,aBegurar que las aAreas seleccionadas como prioritarias
cuenten con los servicios necesarios para la produccipn industr;al

vy @l resto de la actividad econédmica.

2.1.2.4 ECONOMIAS EXTERNAS

Las economias externas no son mas que el reflejo de las
relacjones interindustriales que se general por la divisién
técnica y social del trabajo y que presentan las ventajas de dicha
division. En eéste sentido las "economias de urbanizacion que se
derivan de la infraestructura urbana son las realmente importantes
de considerar. La innegable atraccién de 1las economias de
urbanizacion hace necesario que una politica de descantralizacion
industrial, para que sea efectiva, se tenga que apoyar en las
localidades que vya cuenten con niveles adecuados de estas

economias.
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2.1.2.5 TRANSPORTE

Aunque el transporte esté comprendido en parte dentro de  la
1nfragstrdc:ura‘ y-en parte dentro-de los serviclos se apunta por

Separado por su iaportancia. Se debera seleccionar del c¢onjunto de

ciudades especializadas en industria aquellas que cuenten con

mejor sistema - de transporte - interurbano,  esto hard factible
neutralizar la mas importante de sus ventajas locacionales -su
mercado interno- al poder ser atendido econdmicamente por las

cludades prioritarias.

2.1.3 EL MERCADO DE LA TIERRA

Esta influencia es directa en tanto que entra a formar parte
de las inversiones en activos de la empreea o en sus. gastoe de
operacitn, indirecta porque el nivel de salarios depende en medida
importante del gasto requerido por el obrero en habitacion, gque
depende a su vez del precio de la tierra. Para el caso de México.
el precio elevado que alcanza la tierra constituye, en principio,
un factor que tiende a desestimular 1la 7}9céli;a§ipn de 1lzs

empresas.
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El . control del amercado ae 1a cigrra tendria - una ser!e, de
ventajas - favorables para el dééa;;0116, 1ndhstrial: evitaria :la
inversion especulétiva canalizando 108 éhdrros”hacia lé XnQe?siOn
productiva, disminuiria ios costos'de‘produccioﬁ; haria bcsible
disminuir 1la inversioén inicial necesaria para el estableciﬁiento
de nuevas empresas; tenderia a disminuir el valor de la fuérza de’
trabajo en la localidad; haria posible la planacién nacional del

uso del suyelo urbano; etc.

3.1.6 RL MERCADC DE CAPITALES

El mercado de capitales en una economia mixta como la
mexicana estd controlado por las instituciones financieras
privadas y publicas. Como toda empresa en la actualidad requiere
de apoyo financiero, 1la ubicacién de esmtas instituciones se ha

convertido en un factor de localizacion industrial.

Para manipular éste factor dentro de la politica de
descentralizacion el Estado debera canalizar fondos de la banca
privada y publica hacia las localidades seflaladas como
prioritarjias. Se debe de orientar territorialmente los fondos
hacia las Areas prioritarias con el objeto de que contribuyan a la

demcentralizaci¢én de la industria.

El mercado de capitales representa otra fuerza locacional,
debido a la necesidad de financiamiento y estimulos fiscales que
oriental la descentralizacion a 2onas de desarrello, no siempre

las 6ptimas en cuanto a los otros factores locacionales.
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Como - afirpancs en el principio del capitulo los factores de
localizacitn -industrisl harn de estudiarse en particuler: para-caca
caso, Za dete ponderar estes  factores . dependiendo ce ia
izporzancia que tengen cada uno d& 2llos en ‘la  localizacion.
Existen cagsss en que la infraestruciusa y' servibi:yb son‘
indiapensables para el establecimiento de uns pétiv:dadﬁ:ykgxisten
otres en los cusles la cercania al mercado es”yit§1 §§r_‘se} un

bien perecederc.

Las alternativas de solucion del proceso‘de,ﬁeécbncentracién
industrial 1as analizaremos por zonas geograficas dei  teriitor1o

nacional.

En el caso de las zonas fronterizas del pais, la industria se
mueve en un vacio demografico por lo cual tiende a dedicarse a 1la
exportacioén sin hacer el intento de (integrarse con otras
actividades de la localidad pues éstas no existen. En el norte, la
tradicional baja densidad demografica dié¢ origen a una agricultura
y ganaderia extensives que B8i bien han llegado a tener un alto
nivel de wvida, por 8su baja poblacion no han .desarrollado un
mercado que jJustifique el establecimientc de una serie de
industrias. El mismo problema plantea 8su sclucien, el
estalecimiento de servicios, las que normalmente son generadoras
de enpleos, fpueden aumentar 1la atraccién demogafica de éstas
ciudades hacer atractivo 2] establecinmiento de industrias con un

mercado internc.
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El Sur del pais ha sido virtualmete ignorado pese a sus
asplios recursos naturales pues tanto Ppor la baja densidad
demografica como por su bajo nivel de ingresos no existe mercado.
El probleaa enfoca la solucistn a crear un programs agricola que
B8in ser actividad de autoconsumo eleve el poder de compra de 1la
region, y al establecimiento de industrias que aprovechen 1los

recursos naturales disponibles.

En ambas zonas queda el mercado externo cosmo contra pesoc a 1lo
limitado del nmercado interno. La industria de maguila es una

tendencia en éste sentido.

En la =zona central si bien existe una adecuads aunque no
excesiva concentracion demograAfica la industria se ha desarrollado
en un semivacio econémico, ocacionado por una poblacién con bajo
podar de compra. Solo en los centros adainistrativos ha existido
capacidad de compra y por lo tanto industria. Se tiene que iniciar
lo que se deberia haber hecho hace S0 afios, elevar la
productividad agricola que permita a la poblacién rural generar
excedentes a £0do de poder adquirir insumos industrisles y asi

aumentar los mercados potenciales.

Otra carencia notoria para una distribucion mas uniforme de la
industria en el territorio nacional es 1la existente en

infraestructura fisica.
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Actualmete 1las vias de comunicacién corren de Norte a Sur
concluyendo en la Ciudad de México, se requiere la construccién de
una ted transversal basadas preferentemente en ferrocarril, lo cual
es urgente reconvertir, a2 sodo de integrar el conjunto nacional en
un solo mercado rompiendo el aislaciento en que éstas todavia se
encuentran. El lograr esto ofrece el evitar el “turismo de
insumos”, reduciendo los costoe de produccién y la posibilidad del
control monoptlico de la capital; asi como la ventaja de permitir
el abastecimiento de las fronteras desde el centro y viceversa
nivelando la productividad del conjunto nacional, favoreciendo el

redespl{egue de la poblacién.

La actual situscién economica fi1ja como prioridad la
exportacién. Las ciudades industriales del Norte del Pais lo han
logrado gracias a su cercanis con la frontera, pero las del
Centro, al carecer de infraeatructura portuaria han visto sermadas
sus posiblidades. Hace falta sodernizar el sistema de transporte,
no crearlo; asi la produccién industrial del bajio, Cd de México y
Puebla tendran una salida eficiente por el Puarto de Veracruz.

Para los estados de Jalisco, Michoacdn, Nayarit, Zacatecas y
Aguascalientes el Puerto de Manzanillo representa la aalida a

exportar.

Tampico ests adecuadamente ubicado para los estados de

Tamaulipas, Nuevo Leén, Coahuila, Durango y San Luis Potosi.
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En el Itsmo existe un corredor légico de industrializacion que
va de Salina Cruz a Coatzacoalcos. Este debe de servir para
aprovechar 1los recursos de los estados de Oaxaca, Chiapas,
Tabasco, Campeche y sur de Veracruz coamo para la maguila de
productos que pasan del Pacifico al Atlantico corpitiends con
la zona del Canal de Panams, 51 se logra una adecuada recepciédn y

manejo de los contenedores.

Modernizar y eficentar la estructura de transporte terrestre
y maritimo es una necesidad para lograr la desconcentracién de 1la

industria y la poblacién.

La alternativas de solucién al probleaa de desconcentracion
industrial se han encaminado por medio de aestimulos fiscales y
promocién de la infraestructura creada © por Crear en parques o
zonas industrisles ( superficies geogréficas que por su topografia
y localizacien facilitan los ascentamientos industriales);
clamificando las industrias (micro, pequehla, mediana y grandes) y
su localizacién (Zona I, II, III-A, IIl-B), asi como el resto del

pais.

La clasificacion por Zonas Geograficas para 1a
desconcentracion industrial y la categoria de actividades
industriales estan expuestas en el decreto de la Secretaria de
Comercio y Fomento Industrial publicado en el Diarioc Oficial el 22

de enero de 1986. A continuacion se relacionan en forma general:
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ZONAS GEOGRAFICAS

Zona 1 De maxima prioridad Nacional
Zona 11l De méxima prioridad Estatal
Zona III-A Area de crecimiento controlade

Zona 1I1-B Area de crecimiento consclidado

Categorias de Actividades Industriales

CATEGORIA 1

- Produccién de materia prima y bienes basicos de prioridad
nacional

- Manufacturas mediante procesos metal-mecénicos.

- Fabricacién de partes escenciales para bienes finales.

- Fabricacion de maquinaria y equipo de uso generalizado.

~ Fabricaciéon de maquinaria y eguipo de usp especifico en

sectores prioritariocs.

CATEGORIA II

- Produccién de Materia Prima y blenes basicos.
- Fabricacién de bienes intermedios

- Fabricacion de bienes finales.
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La altefna:!vé cé solucion’al'ﬁroblena dé ‘desééntféliia:ian
estd disefada vy’ trazada en forms géne}al,‘bé}; médio &e ‘eéta‘
clasificacion y estimulos que tienen cozo cSJetivo fomentar la
inversion nacional, punto clave de la actividad econdémica.
Aprovechar estos apoyos es importante para asegurar la
permanencia, consolidacién y desarrollo de las unidades
productivas no scolo por los porcentajes de estinulo ofrecide sino
para lograr un mejor equilibrio productivo- distributivo del pais
que a8 largo plazo beneficiars a la industria privada por la
creacién de nuevos y potenciales nmercados, ¢omo a la
administracien publica por 1la creacion de nuevas y mejores

condiciones de calidad de vids.

Los incentives fiscales y crediticios hechos en ¢l decreto del
22 de enero de 1986 son un poderoso instrumento en manos del
gobierno para influenciar la localizacién industrial, fomentar el
eapleoc, la invereion en actividades prioritarias y el desarrollo
regional. Esto cosntituye una alternativa de solucién al problema,

independientemente de las deficiencias que en el puedan existir.

La solucién va encaminada a aumentar y mejorar las economias
urbanas ya creadas ¥y unirlas mediante ls modernizacién de la
infraestructura de transporte ferroviario y puertos maritimos bajo
la creencia de que cada localidad econémica-productiva necesita
del enlace con otras localidades de mayor o menor tamafio y con el

mercado de exportacion.
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El". rumbo éstb irazad& Q dikéﬁéﬁo.  el. conproniso es producir -

ma8 y mejor.
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CAPITULO W



CAPITULO 111

En este capitulo se muestran las diferentes secciones del consejo
metal-necanico, el numero de empresas que comprende cada region,
asi como el anslisis de 1» seccién cuatro, que incluye a los

talleres metal-mecsnicos.

ANALISIE DR UN CASC PRACTICO DB LA DESCENTRALIZACION
EN LA INDUBTRIA MEBTAL-MECANICA

La participacion de 1a industris metal-mecdnica en la
economia del pais ha ido incrementadndese en las  ultimas dos

decadas.

Durante este periodo, tantoc la produccion bruta como el
consumo intermedio experimentaron un incremento cercano al 76% el
que llegdb a su maximo en 1981 (172% para el consumo intermedio,

167.2% para la produccién bruta).

De 1970 a 1983 el numero de empleos generados por la
industria metal-mecdnica aumento en 28.7% llegando a su maximo en

1881, afio en que fue un 68.8% mayor a la de 1970.
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En cuanto a la productividad aumentb'1ha§t$
aproximadamente el doble de la media naciohal;'Para*lQB} dai ﬁinuyo?ﬂ

al darse un aumento en los tiempes muertos“dei’ﬁeréchai gmpieédo;

otro costo de mantener el empleo,

La clasificaciotn de la industria metal-mecanica esta elaborada
por la CAMARA NACIONAL DE LA INDUSTRIA DE LA :TRANSFORMACION
{CANACINTRA) y estd basada en la clasificacién seguida por el
sistema de cuentas nacionales de la SECRETARIA DE PROGRAMACION Y

PRESUPUESTO (S.P.P.)

3.1 BECCIONERS DEL CONSEJO DR LA INDUSTRIA METAL - MECOANICA

Fabricantes de articulos de alambre, tornilles y tuercas.

-
]

Fundiciones.

N
1

4.- Talleres Metal-Mecanicos.

5.~ Fabricantes de artefactos de lamina.

8.- Fabricantes de articulos no ferrosos.

9.- Fabricantes de articulos de aluminio.

11.- Fabricantes de herramientas.

39.- Industrias del neén y del anuncio exterior.

40.- Refrigeracioén manejo vy acondicionamiento de aire.

41.- Fabricantes de articulos mecanico-eléctricos para uso
doméstico y similares.

42.- Fabricantes de equipo mecaénico-eléctrico industrial.
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43.

54.

69.

71.

72.

77.

Fabricantes de juguetes.

Fabricantes de electrodos.

Fabricantes de forjs, troquelado y estampado.
Fabricantes de maAquinas y equipos de oficina.
Plantas maquiladoras de galvanoplastia.

Fabricantes de equipos, aparates e instrumentos para

profesionales de medicina, veterinaria, odontologia y afines.

82.- Fabricantes de equipo contra incendio.

88.- Fabricantes de cerraduras, candados, herrajes y similares.
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3.2 COMPOSICICN DR LAS ZONAS REGIONALES POR SECCION

{NHumero de Empresas).

Noroeste Pacifico Norte Horeste Pacifico

Norte . Centro
SECCION 1 5 8 72 33 86
SECCION 2 @ 4“4 T
SECCION 4 465 so2
SECCION 5 119 128
SECCION & 36 39
SECCION 9 as 37
SECCION 11 23 B
SECCION 39 17 18
SECCION 40 a1 -
SECCION 41 23 25,
SECCION 42 a4 a8
SECCION 43 36 39
SECCION 54 4 4
SECCION 69 10 10
SECCION 71 4 4
SECCION 72 28 30
SECCION 77 21 23 34 -,'briski 26
SECCION 82 7 8 12 5 9
SECCION 88 12 13 19 T T
TOTAL: 1001 1080 1607 729 1243
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3.3 COMPOSICION DR LAS ZONAS REGIONALES POR BECCION

SECCION

-

SECCION 2

SECCION

&

SECCION

tn

SECCION 8

SECCION 9

SECCION 11
SECCION 39
SECCION 40
SECCION 41
SECCION 42
SECCION 43
SECCION 54
SECCION 69
SECCION 71
SECCION 72
SECCION 77
SECéION 82

SECCION 88

TOTAL:

(Numero de Empresas).

Pacifico Meseta Centro Golfo Sur Total
Sur Central Seccien
17 63 79 40 25 77
16 S8 k 440
177 656 4959
45 167 1265
14 51 . 20386
13 49 9 369
9 32 240
6 24 F,: 178
12 43 328
9 33 130 249
17 y 62:' : :25;" C a1
14 51 20’ 388
1 : 2 42
4 s 102
2 2 43
10 15 295
8 12 225
a ! 4 78
5 ,‘17'; 21 11 7 129
380 14117 894

43
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£5ta es la capacidad instalada ce la industria zetal-zecsanica
hasta .1988; Por consiguiente nuestrc estudic =ze enfocara  al
analisis de 'un caso practico, localizado en la seccién 4, ‘que’

corresponde a log talleres metal-Mecanico.

En esta seccidn, tal como cabe esperar de su nombre, no
existen grandes empresas. Sin embargo, existen cuatro empresas

medianas.

En el cuadro de indicadores basicos, observamos que es la
mediana empresa la que parece encontrarse en mejor situacion. Si
bien tiene una menor rotacion del activo total que la
microempresa, =sus indices de endeudsaiento y capacidad instalada
ociosa BEON menores. Tanmbién la mediana posee el mayor activo por
empleado y la mencr participacién de la remuneracisn al trabajo en
las ventas totales, indicando la tecnologia mas capitalizada, lo

que sBe refleja en tener las mayores ventas por empleado.

Destaca el hecho de que solo 1la microempresa logra
exportaciones lo cual puede deberse tantoc a una mayor flexibilidad
en su produccidn, al atender ordenes sobre pedido, como a un
personal de caracter mas artesanal, reflejandose en un producto

que, para el cliente, es de mayor calidad.
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3.4

Ventas
Ventas
Ventas
Pasivo

Pasivo

Exportaciones/ventas totales (%)

Remuneracioén/Ventas totales (%)

Empleo

Turnos trabajados
Capacida ocicsa (%)
Activo totsl/Emplec:s
Ventas totales/Empleos

Remuneracion/Emplecs

Establecimientos
Personal ocupado
Sueldos y Salariosee

Ventas netass

s Miles de pesos
sy Miles de pesos,
Fuente: Canacintra

{anexo 1}

totales/Activo total
totales/Capital contable
totales/Pasivo total
total/Activo total

total/Capital contable

PRINCIPALES INDICADORES

MICRO PEQUENA
2.33 1.20
7.66 3.66
3.34 1.79
0.69 0.67
2,28 2.05

0.2 070'
25.0 22.1

6.3 35.3
1.0 1.1
47.1 a5.1
1001.3 2220.4
2332.8 2670.3
584.9 592.4
3217.0 976.0
20267.0 34453.0
11854645.0 2041030{.0
47278962.0 92000395.0

no incluye prestaciones.

(Direccion de estudios)
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Una vez analizada 1a seccion 4 del Consejo Metal-Mecanico nos
podemos referir ya, & un analisis mas especifico, para el cual nos

basaresos en la problematica de: - MECANICA INDUSTRIAL TAMEGO.
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CAPITULO IV



En este capitulec se presenta la problematica de Mecanica
vlndustrial Tamego, haciendo una descripcién del tipo de produccién
que esta empresa desarrolla, mercados a los cuales se enfoca, asi
como el apoyeo financiero que presenta el gobierno del pais para
lograr un proyecto de descentralizacién. Se analizan también los

factores de localizacién que afectan directamente a esta empresa.

ANALISIS FUNCIONAL EN EL TIPO DE LA INDUBTRIA

Hecadnica Industrial Tamego es una empresa que se dedica a la
fabricacion de refacciones industriales principalmente dirigida

hacia la industria textil.

Este estudio surge como una necesidad de esta empresa por
buscar alternativas a su desarrollo y como respuesta a la

problematica nacional de descentralizacion.
Para poder llevar a cabo este estudic es necesario conocer a

fondo esta empresa, sus necesidades, limitantes y posibilidades de

desarrollo.
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4.1 BRIVE HISTORIA DR LA EMPRESA

Esta empresa fue constituida el 12 de Enero de 1972
estableciéndose en su direccién actual de Miguel Angel de Guevedo
#782 Coyoacdn D.F. 04100 entre las calles de Fernangez Leal v

Espiritu Santo.

La compafiia contaba en sus inicios con lo siguiente:

-

torno paralelo de 18'' con escote y 1500mm marca Imor.

-

torno paralelo de 14'' por 1000mm de largo marca Romi.

-

torno paralelo de 16°' por 1000mm de largo marca South Bent.

1 torno paralelo de 9'' por 750mm de largo marca Sanchez Blanes.

1 torno paralelo de 9'' por 1000nm de largo marca Atlas.
1 cepillo de codo de 550mm marca Zocca.

1 fresadora universal francesa.

1 fresadora vertical de 18°''x 36'' marca Index.

1 fresadora vertical de 6''x 12'' marca Claussing-Atlas.
1 taladro de columna con mandril de 1 1/2''.

1 taladro de columna con mandril de 1'',

1 taladro de banco.

1 sierra cinta sinfin de 12°'' de corte.

1 troqueladora de 15 ton.

1 troqueladora de B8 ton.

1 prensa hidraulica de 20 ton.

1 esmeril de 1 hp. marca Black & Decker,
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1 eseeril de 3/4 hp. narca Black & Decker.

1 equipo de soldadura Gxiacerilenica.

1 equipo de soldadurs eléstrica marca Hillerl
Herrazientas de corte.

Herramienta general.

Instrupentos de medicion.

Contandso con un perscnal de:

o

operadores calificados

W

syudantes de operador

I

secretaria

[

chofer y cobrador

4.2  DEBCRIPCION DR LAS LINEAS DE PRODUCCION

Como ya se menciondé anteriormente, este tipc de eppresas

presenta una gran versatilidad en la elaboracitn de diferentes

productos.

Los productos fabricados en Mecanica Industrial Tamego son en
base & los pedidos hechos por los cliente proporcionandole al
fabricante las especificaciones deseadas en base a planos Yy en

ocaciones a una muestra fisica de ls piezs a elaborar. Con esto
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podemos ver que la empresa se dedica a la fabricacisdn de lotes de
produccién, por método convencional ¥y por lo que puede observarse
no se puede 1llevar a cabo un mismo control de produccién para
el tipo de producto en fabricacion, ya que  dependemos del

cliente en cuanto a la produccién a realizar.

La produccién se planea para entregar en un tiempo promedio de
30 dias, dependiendo de las caracteristicas del producto a
fabricar, estas caracteristicas se basaran en: forma, numero de
operaciones a ejecutar, dificultad del montaje de la pieza en la
maquinaria, grado de precisién en el maquinado (tolerancia),
tratamientos térmicos y acabados superficlales, sin dejar de tomar

en cuenta el tamafio del pedido (numero de piezas a fabricar).

Para 1la recepcién de pedidos es necesario dar wuna atencién
directa y personal a loa clientes y dar alternativas de soclucién a
sus problemas, para buscar el mejor camino y la satisfaccién de

ambas partes.

Este ha sido el método de trabajo de la ccompafiia Mecdnica
Industrial Tamego durante los 16 afios de funcionamiento el cual la
ha llevado ha un crecimiento, volviéndose necemsaria una expansién

como respuesta a la demanda del producto en la rama Metal-Mecanica

En el momento actual, la cantidad de maquinaria con la
que cuenta la compafiia ha ido creclendo durante sus afios de
actividad tanto en maquinaria como con cantidad de empleados con

los que se contaba al inicio.
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La maquinaria con 1a que la ercpresa se inici¢ es la indispensable
para cuorir los procesos de produccion de la rama a 13 gque. se
detica la expresa actualzente, pretendiendo hacerse mas versatil
en la cantidad y calidad de productos a ofrecer en el mercado al
que t£e encuentra dirigido, por lo cual es necesario prozover ‘Ia
axpansitn de la eppresa mpejorando sus instalaciones y @ con esto

poder satisfacer las necesidades requeridas poi,los clientes.

Ante  esta problematica:. la empresa se ve en 'la:'né;éé}daﬁ‘ de

plantear _alternativas delsoldéibn para poder. lograr su desarrollo’’

v con’ esto ‘poder aicaﬁzéi:iaéﬁietis:piangédasg7

Ests busqueda de alternativas llevan a la empresa a estudiar
la posibilidad de promover un cambio hacia alguna entidad de la
Kepublica, para asi poder contar con mayores posibilidades de

lograr su expansion.

Es y resulta necesario plantear este cambio, ya que las
ofertas proporcionadas por el gobierno del pais para dar
facilidades a todo este tipo de movimientos, se enfocan a aquellas
erpresas que deseen trasladar sus actividades productivas, del

Distrito Federal al interior del pais.

51



Para- cuslquier empresa el costo de desconcentracion. del
Qistrito Federal resulta elevagdo .y COR . Caracteristizas nuy
propiast por lo cual es necesario negociar  sréditeos con las
diferentes instituciones dedicadas a estas labores especialmente
Nacional Finantiera por nmedio del Fondo de Garantia y Fomento 3 ls

Industria mediana y pequefia (FOGAIN).

El programa de apoyo a la desconcentracién industrial
planteado por el FOGAIN consiste en apoyar financieramente a la
Micre, Pequefa v Mediana Industria que pretenda su

desconcentracién fuera de los grandes centros poblazionales,

4.3 APOYO FINANCIERO

4.3.1 CREDITO REFACCIONARIO PARA INSTALACIONES FISICAS.

Destinado a empresas que se decidan trasladar sus instalaciones
Y requieran construir, adaptar o comprar naves industriales Vv
oficinas administrativas integradas en el mismo predio, siempre

que este sea propiedad de la enmpresa solicitente
ASi mismo, se podra obtener financiamiento para aguellos

gastos derivados de los fletes de la maquinaria y equipe. asi como

los originados por su desmonte e instalacioén.
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4.3.2  CREDITO REFACCIONARIO PARA MAQUINARIA Y EGUIFO.

En el evento de que una empresa, adicionalmente a la
deaconcentracidén pretenda incrementar su capacidad instalada u
optimizar sus procesos productivos, podra recibir financiamientos
destinados a la adquisicioén de magquinaria y equipo conforme a las

caracteristicas del presente progranma.

4.3.3 CREDITO PARA CAPITAL DE TRABAJO.

En caso de que se autoricen a una empresa créditos
Refaccionarios, ya sea para instalaciones fisicas o para
adquisicién de activos fijos para su desconcentracién, o bien que
demuestre que se desconcentrara en un plazo maximo de 6 nmeses,
sera posible otorgarle un crédito de pre-desconcentracién, el cual
deber& destinarse a producir inventarios de producto terminado,
que permitan que la empresa pueda realizar su traslado sin perder
por ello su participacién del mercado. Ademés y en caso de
requerirlo, se podr& utilizar este tipo de crédito para indemnizar
al personal que no este de acuerdo con su cambio de residencia.
Adicionalmente, se podrdn financiar los gastos de la mudanza del
personal técnico que Be cambie de residencia, hasta por el

equivalente del monto de esta partida.
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En aquellos casos en que la exmpresa, por motivo. de su
desconcentracion, obtenga 1a nave industrial via arrendaziento,
podra efectuar con cargo 2 este craditec el pagn de hasta seis

meses de renta.

Las erpresas que se reubiquen en Zonas I, Il o parques
industriales con reconocimiento de 1la SECOFI, podrin obtener
creditos para capital de trabajo destinados a financiar hasta 12
semanas . de pago de manc de obra, hasta 30 semanas de mnateria
prima, vy en caso de requerirlo, hasta el 10 % del credito para

capacitar mano de obra en las nuevas instalaciones.

Esta es una breve explicacion de la oferta crediticia del
gobierno para promover la desconcentracién industrial de la Zona

Metropolitana de la Cjiudad de México.

Aparte de conseguir el financiamiento para lq;rnr el canmbio,
tanbién es necesarjo, estudiar la zonificaciédn de la mayor parte
de las industrias a las que se les presta servicio y ramas afines,
asi como cerca de los centros de abastecimientc de materias
primas, para poder ubicar a la empresa MECANICA INDUSTRIAL TAMEGO
en la regién que le proporcione 1los medios adecuados para su

desarrolloc.
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La capacidad instalada de la industria textil del pais es vasta
y la concentracitn de esta en las diferentes ~ zonas “industriales
del pais es de pgran importancia para poder' detéfnlnar ' la,'
macrolocalizacion de INDUSTRIAL TAMEGO, la cual como ya sabemos  es

al giro industrial a la cual se le brinda servicio.

Por esta razén se escogieron localidades de zonas industriales
con concentracitn importante y que a Su vez se encuentran cerca de
la zona metropolitana de 1la Ciudad de México, siendo estas
ciudades: Tlaxcala , Puebla, Veracruz y Querétaro. Aparte de que
estas localidades tienen alta concentracién de 1la industria
textil, cuentan tambieén con los desarrollos de parques

industriales necesarios para alcanzar el fin perseguido.

La infraestructura que presentan estos parques son : Energia,
comunicacién, transportes, facilidad de acceso, lo que nos da un
alto potencial para poder satisfacer la demanda de los clientes,
asi{ como 1la recepcién de materia prima para la elaboracion de
nuestros productos, ya que nuestros productos aparte de consistir
de una transformacion, deben contemplar los servicios
proporcionados al cliente como son: Entrega de producto en planta,

cumpliendo esta con los tiempos de entrega establecidos.

El anslisis de los aspectos que comprenden una macrolocalizacion

de planta, como son los costos de traslado y operacién,

construccion, disponibilidad v calidad de mano de obra,
sindicalismo, transporte, impuestos, creditos, 1diosincracia,
etc..
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La evaluacién de todos estos aspectcs dependers de las ventajas y
desventajas que presente cada unc de estas localidades y que con
esto garanticen =1 buen funcionamiento de la empresa.  Todos estos
factores seran de mayor ¢ menor importancia dependiendo del tipo

de industria a evaluar.

Para nuestrc caso existen factores que tendran que conhsiderarse

de mayor importancia como son:

~Infraestructura.

-Mano de obra calificada.
~Dimponibilidad de materias primas.
~-Situacién geografica y comunicacién.

-Cercania con los centros de consumo.

A continuacioén se presenta el analisis de cada uno de estos

factores:

4.4 BUMINISTRO DR MATERIAS PRINAS

Como ya se nmencioné anteriormente este punto disminuye en
importancia como factor de localizacién industrial, debido al

aumento y mejoramiento de los medios y vias de transporte.

Esta disminucioén de importancia en la evaluacién se hace aun mas
grande cuando las materias primas no sufren un deterioroc por

translado o almacenamiento, tal como se presenta en nuestro caso.
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En e&ste venglon cabe sefialar 12 ténica que se le tiene que dar a
este concepto. La evaluacion del mismo se centra en el numero de
proveedores confiables de los diferentes tipes de materiales vy
refacciones que Bon necesarios para la elaboracién de 1los
productos de Mecanica Industrial Tamego, asi como de los

necesarios para el mantenimiento de la planta.

La distancia de cada una de las 1localidades selecicnadas, no
dejara de tomarse encuenta, pero Bin llegar a ser esta un factor

prioritario para la evaluacién.

4.5 MERCADC

En este punto es importante evaluar que impacto tendrd el cambio
en relacion con el nusero de clientes ya establecidos,

considerandose esto como un aumento o disminucién de los mismos.

Dentro de este punto debe considerarse la competencia existente en
el lugar, factor que podria no afectar en relacién con 1los
clientes ya incorporadoe, pero sBi con la posibilidad de ampliar el

mercado de nuestros productos.
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La distancia con el mercado Ya establecids, puede regressntar una
disminucién en lo que se refiere a los servicios de fabricazién o
reparaciones de urgencia, gque l2 empresa norzalmente brinda a sus
clientes, es cierto que la seleccidn de las localidades es en base
a2 la mayor concentracién que presenta cada una de eliss de
clientes activos, pero tambien es cierto gue 1a  lzcalizacién
actual de la planta propurciona mayor ventaja para la empresa, en
este tipo de trabajos, debido a que la zona del Distrito Feceral

presenta una infraestructura ya consolidada.

4.6 SERVICIOS

Para el buen manejo, administracién, programacioén de la
produccién, asi como del servicio proporcionado a los clientes, es
necesarioc que las localidades seleccjionadas, presenten une
infraestructura de servicios bAsicos como son: Electricidad, agua
potable, drenaje y teléfonoc, gque garanticen 2 la empresa el buen
suninistro de ellos, para poder seguir sati:faciepdo la demanda de

sus clientes.

Para hacer un analisis mas especifico de las zonas
industriales a 1las cuales podemos dirigir nuestro estudio es
importante mencionar c¢on que tipo y cuantos parques industriales

cuenta cada una de estas.
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*» Tlaxcala: 4 Parques de tipo 11 y 12 Parques de tipo III B.
s Puebla: 2 Parques tipo I, 2 Parques Tipo 11I,

10 Parques tipo I1I
* Veracruz: 10 Parques tipo I, 1 Parque tipo II

* Queretaro: 9 Parques tipo I, 1 Pargque tipo II

4.7 CLIMA

Punto QqQue no llegas a ser determinante para la fabricacién de los
productos, pero que Bi es importante considerarlo para la
instalacién de simtesas de acondicionamiento de aire en la planta,
para que el personal que labore en la misma, cuente c¢on las

condiciones Optimas para realizar su trabajo.

Por otro lado es importante considerar s{ en la zona que se
instalaré 1la planta, se presenta frecuentemente tormentas o en
determinado momento huracanes e inundaciones, para considerar

estos factores en el disefio de las nuevas instalaciones.

4.8 TRANSPORTE

Renglén sumamente importante, ya que de este depende en gran
medida que Be pueda cumplir con los tiempos de entrega
programados para el producto terminado., asi como de la nmateria
prima, para poder seguir brindando el servicio adecuado a los

clientes de la empresa.

59



Por otro lado es ipportante considerar los sistemas de transporte
de sgervicio rural y urbanc con los que debe contar la localidad,
para que este sea proporcionado al personal que labore en la

planta.

4.9 DISPOBICION DE REBIDUOS

Es importante que como politica de toda empresa, se tenga
contemplado de Qque manera se pueden disponer los residuos

resultantes de los proceaocs de produccidn.

Para estc se debe conocer las normas establecidas para cada
localidad asi como el numero de lugares destinados para este
concepto, psra asi contribuir con el mejoramiento y conservacién

del medio ambiente.

4,10 MANO DB OBRA

Debido al tipc de trabajo desarrollado en la empresa, la mano de
obra con 1ls que Be debe contar, debe cumplir con el reguisito de
estar especlalizada en el ramo. Por esta razén debe buscarse la
zona donde pueds exietir personal que pueda satisfacer las

necesidades de la empresa.
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Por otra parte, puede tomarse 1a medida de capacitar hasta . el

nivel necesarioc al personal existente en la regién.

Esta consideracion debe nacerse ya gue todc cambio de ubicad§0n‘

lleva como consecuencia una baja de personal

4.11 LEYES REGULADORAE

Para hacer la seleoccidn del lugar, es necesario tomar en cuenta
las leyes con laa cuales se rigen las localidades &eleccionadas,
para poder hacer un balance de las restricciones que cada uns de

ella puede presentar a nuestra industria

Como ejemplo de las leyes a considerar, podemos nombrar. las

siguientes:

- Cédigos de construccion.

Reglapentos de Beguridad.

- Usc de suelo.

Seguro Social.

- Contaminacion Ambiental, etc.

4,12 IMPURSTOS

En la actualidad, 1la politica fiscal del pais ha sufrido cambios,
que para el buen funcionamiento de toda industria, es jimportante
considerar, por lo cual resulta necessrio hacer un analisjis de las
variaciones que presenta esta legislacion en cada lugar, para

poder selecclonar la regién que mayores ventajas ofrece.
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4.13 CARACTERISTICAS DEL LUGAR

Es necesario considerar el contorno del lugar y los diferentes
accesos que este presente, para preever futuras expansiones, asi

como los accesos a las diferentes vias de comunicacién.

Por otro lado resulta necesario evaluar 1la disponibilidad de

terrenos de la zona.

4.14 FACTORES DE LA COMUNIDAD

Como ya se menciond anteriormente la manc de obra que requiere la
empresa debe ser calificada. Por esta razén es necesario que las
localidades cercanas al nuevo establecimiento cuenten cecn los
servicios publicos, recreatives y culturales adecuados, para
evitar en la medida de lo posible una baja considerable de
parsonal, y garantizar al personal que se traslade con la enmpresa,

las condiciones de vida adecuadas a sus necesidades.

En este punto, es necesario considerar 1la disponibilidad de
vivienda adecuada, para que el personal de la enpresa pueda

instalarse.
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«.15 VULNERABILIDAD EN TIEMPOS DR GUERRA

Aunque remota la posibilidad, es necasario considerar, la
cercania con puntos de defensa estratégicos para el pais, ya que
en caso de un conflicto internacional, 1la seguridad de la fabrica
Be veria ripidamente atacada =l estar localizada en un punto como

aste.

.16 PRLIGRO DR DXSASTRES Y BINIENTROS

Siespre mera necesario considerar como factor de localizacién de
una industria, el tipo de plantas que en determinado momento
pueden ser riesgosss pars la seguridad de operacidn de la nuestra,
y Qque pueden estar ubicadas en la regién seleccionada para nuestra

inetalacion.

Puede evaluarse también, dafios causados en la zona por terremotos,

inundaciones, asi como los riesgos de incendio del lugar.
Una vez realizado este analisis, la evaluacién de estos factores
para cada una de nuestras alternativas queda de la siguiente

manera:

{Ver matriz correspondiente).
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ALTERMATIVA 3 ALTERNATIVA 2 ALTERMATIVA 3 ALTERNATIVA &
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ALTEMUTIVA 1 ATINATIVA 2 ALTEMIIV 3 ALTEBUTIVA &

{ uora | {2} TLAKCALA) [ PRI )

[ "] FACTORES PRISCIPALES SUNPACTORES 1 3 calif. puntaje SURTOTAL calif. puntaje SHTOTAL calif. pontaje SUETOTAL calif. puntaje SUBTOTAL
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IWRSIONES I COTROL DE TRPTRATVRA 2 b8 12 0.2 ) 0.8 16 0.8 %

DNVIRSIOES T CONTROL DE HOPSDAD 2 0.8 15 0.2 4 1 0 0.6 12

IREDACIN KB LLNIAS L] 1 L4 0.4 ] 0.8 2 0.6 A

MRACARS 5 0.8 4 0.3 1.5 0.7 ER 0.8 4

TOBRADOS H 0.8 4 0.3 1.5 0.8 4 0.7 35

DIARCCION OR YIENTOS 10 0.6 B 0.5 5 0.7 7 0.6 6
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ALTERKATIVA 1 ALTERMATIVA 2 MTERRATIVA 3 ALTERNATIVA 4

[ QWERETAM) ) {vERACRUZ) (TLAXCALAT { PUEBLA )

Ll FACTORES PRINCIPALES SUBFACTORES ) T calif. puntaje SUBTOTAL calif. puntaje SUBTOTAL calif. puntaje SUBTOTAL calif. puntaje SUBTOTAL
8 LEYES REGULADORAS 6 {100} 8 528 2 582 L3 5.52 % 5.4

0001005 DE CORSTRUCCION 10 0.6 ] 0.8 8 0.8 8 0.8 ]

RESTLICCIONES CARRETEIRAS s 1 - 1 25 1 25 1 %5

AECLAMENTOS OE SEGAIOAD 15 1 I 1 15 1 15 1 15

s M S0 10 1 10 1 10 1 10 1 10

PIMRISOS DE OPERACION DE TQUIRO 15 1 15 1 15 1 15 1 15

SIGURC SOCTAL H 1 H 1 5 1 5 1 5

CONTAMIKACION WBIDITAL 10 0.6 6 0.8 8 0.8 ] 0.6 13

CONTAMIMACION DR AGUAS 10 0.6 6 0.6 & 0.6 1] 0.6 6



ALTRRRATIVR 3 ALTERMATIVA 3 ALTBNIIVA 3 ALTERNATIVA &

{ omrma ) U L ird] naxca) | | BIBW )

L1} HACTORES PRINCIEALES SUFACIORES 1 3 clif. puntele SURTOTAL calif. puntaje SBIOTAL calif. puntade SETOTAL calif. puntaje SUBTOTAL
% 1MVESTOS 6 (00} % .% 95.6  1.54 1.2 1648 %2 151

LocaLrs 35 1 13 1 15 i 15 1 15

LSTATALES 15 1 15 1 15 1 5 s 13

U150 SORRE PICPIEDAD 1% 6.7 105 ) 3 8.8 n 9.7 W5

INPULSTO SOMRE ACTIVOS F1IOS 2 1 20 t » 0.8 1% 1 2

SEUN SOCIAL H 1 H ) 11 1 5 ) H

L T s 1 5 H 5 1 5 ] 5

12 5 ! 5 H 5 1 S 3 5

i S 1 H 1 ) 1 1] 1 5

157 5.8 1 53 0.8 LAY 0.8 ok 0.8 LN

DCEnsIons 6 9.8 4.8 1 ] 4.8 [N 0.8 (%]

FACILIDADES 4 0.8 3.2 0.8 32 1 4 0% 6




L] FACTORES PEINCIPALES SUEFACTORES

10 CARACTEFISTICAS DEL LUGAR

FACTIBILIDAD DE COMPRA DEL LOCAL
WONTO DE 14 CONPRA

CORREDORES 0 PARGUES INDUSTRIALES
CONTORN) DL LUGAR

TSPACIO PARR DPANSIONES FUTURAS
TERREMOS

AOCESOS & VIAS DE COMMNICACION
BANCOS

H

8 (100)

2
3

ALTERATIVA 1
[ QR )

ALTERNATIVA 2
IVERACRUZ)

ALTERMATIVA 3

TLAXCALA)

ALTERNATIVA &

{

i T

calif. puntaje SUBTOTAL calif. puntaje SUBTOTAL calif. puntaje SUBTOML calif. puntaje SUBTOTAL

oo

PP

8

20
2
10

6.48

oo

B e e e e o

82

6.5

e
e = D

9

1.8

e am b b he e

8.5

w
124

LR~ RS X7

7.16
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Cono podemos observar, la localidad Qque presenta mayores

oportunidades para lograr un mejor desarrollo es Puebla, 1la cual

presenta la mayor consolidacion de todos los puntos que se  ven

involucrados en el estudio de una macrolocalizacion.
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CAPITULO vV



En este capitulo se presentan los puntos mas importantes para
digefar 1la nueva distribucién de planta. Se presenta la
descripcitn de los diferentes arreglos que se le puede dar 2 1la

maquinaria en base al tipo de productos que se fabrican.

A 81 mismo se decribe el equipo disponible en la empresa y se hace
el anAdlisis de generacién de contaminantes para nuestro caso, asi
como la descripcidn de précticas de supervicién y manteniriento en
planta, ademés del anAlisis de datos requeridos para ia

elaboracién de 1a memoria de calculo.

DIBTRIBUCION DE PLANTA

A continuacién se plantea el analisis, disefio e implantacién de
los sistemas de produccién cuyo objetivo es dar un plan general o
arreglo del equipo para la optimizacion de la operacion, personal,
flujo de material, informacion y de los méetodos de cperacién de
lom equipos de esta espresa para llegar a una eficiencia economis

y sepguridad, para el beneficio de todos los que en ella laboran.

Para poder llegar al objetivo, es necesario tomar en cuenta los

siguientes puntos:
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* Cambio de disefios.
o aspliaciones ¢ reducciones,
*» Canmbios o flexibilidad en los metodos de produccien.

* Reemplazo de equipc obsoleto.

S.1 CAMBIO DX DIBERO

La distribucién que actualmente se tiene es la siguiente:

(Ver plano 1}

En esta distribucidn podemos observar a primera vista todas las

deficiencias con que estan trabajandoc:

Espacios reducidos.

Poca seguridad.

Dificil flujo de materiales.

Condiciones ambientales deficientes.

Limitaciones por distancia entre mdquinss, etc...

Por consiguiente se inici¢ 1la recopilacién de informacién
necesaria para desarrollar el disefio de la nueva distribucién de
planta.

Con esta informacion se podra crear una base de datos que constara

de los siguientes puntos:
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* Conceptualizacién de los volumenes de produccion.

¢ Procesos de produccion: Como se tiene una diversidad de
productos se harén diferentes propuestas para llegar al disefio

6ptimo que estos procescs de fabricacién requieren.

1} En linea o en masa: Este tipo de produccion es
en serie y se utiliza en grandes volumenes de
produccién, es secuencial y nas econbmico, también

se reducen los tiempos y el nimero de operadores.

2) Produccion intermitente o por orden de trabajo:
Este tipo de produccién se lleva a cabo de acuerdo
a pedidos especificos de los clientes y que no son
de fabricacién frecuente, se emplea muche en los

talleres de maquinas herramientas.

3} Tecnologia de grupos: Este tipo de produccicnes
es una fillosmofia la cual explota e identifica la
similitud de las partes en proceso cuya
caracteristica principal es 1la fabricacign por

lotes.

¢ Tipos de materiales a procesar:; Se trabajan todo tipo de aceros
desde aceros con bajo contenido de carbono hasta aceros
especlales, asi mismo en menor escala se trabajan materiales como
cobre, bronce, aluminio y sus respectivas aleaciones, asi como

nylon, polimeros y resinas especlales.
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» Calidad y cantidad en mano de obra: Debidc a las necesidades de
produccién es indispensable contar con mano de obra calificada o

especializada que requiere de las sjiguientes caracteristicas:

- Amplio conocimiento en el manejo de la maquinaria.

- Conocimiento en el manejo de instrumentos de medicion.

Se cuenta actualmente con 16 empledos con lo cual se

cubren las necesidades de produccioén.

(Ver Organigrama)
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Equipo:

Torno paralelo Imor (1)

Dimensiones: 2550 X 510 mm

Potencia: S hp
Corriente: 12.3711.8 A
Voltaje: 220 Vv
Fases: 3

Torno paralelo Nardini (1)

Dimensiones: 1940 X 690 mm

Potencia: 3 hp
Corriente: 10 A
Voltaje: 220 V
Fases: 3

Torno paralelo Romi (3)

Dimensiones: 1900 X 600 mm

Potencia: 3 hp
Corriente: 10 A
Voltaje: 220 Vv
Fases: 3

Torno paralelo Atlas (1)

Dimensiones: 1800 X 600 om

Potencia: 1 hp
Corriente: 3.8 A
Voltaje: 220 V
Fases: 3
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‘Torno paralelo Sanches Blanes (2)

Dimensiones:
Potencia:
Corriente:
Voltaje:

Fases:

1200 ¥ 700 mm
1/2 hp

1.8 A

220 v

3

Torno paralelo South Bend (1)

Dirensiones:
Potencia:
Corriente:
Voltaje:

Fases:

1900 X 700 mm
3 hp
10 A
220 Vv

3

Fresadora vertical Index (1)

Dimensiones:
Potencia:
Corriente:
Voltaje:

Fases:

1400 X 1200 am
1 hp

3.8 A

220 v

3

Fresadora vertical Clausing (1)

Dimensiones:
Potencia:
Corriente:
voltaje:

Fases:
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700 X 600 mm
1 hp

4.2/2.1 A
220 v
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Fresadora Universal (1)

Dipensiones: 1200 X 1200 mm

Potencia: 2 hp
Corriente: 4.6 A
Voltaje: 220 Vv
Fases: 3

Taladro de columna (1)}

Dimensiones: 700 X 600 mm

Potencia: 1 hp
Corriente: 3.8 A
Voltaje: 220 Vv
Fases: 3

Cepillo de codo (2)

Disensiones: 1950 X 1050 mm

Potencia: 5 hp
Corriente: 12 A
Voltaje: 220 V
Fapes: 3

Rectificadora (1)

Dimensiones: 1400 X 700 am

Potencia: 1 hp
Corriente: 3.8 A
Voltaje: 220 Vv
Fases: 3
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Sierra (1)

Dimensiones: - 1500 X 950 mm. =

Potencia: 1 HP
Corriente: 3.8 A
Voltaje: 220V
Fases: 3

Esmeril de columna (3}

Dimensiones: 400 X 300 am

Potencia: 2 hp
Corriente: 7.1 A
Voltaje: 220 v
Fases: 3

Troqueladoras 8 ton (2)

Pimensiones: 400 X 830 mm

Potencia: 1 hp
Corriente: 3.84A
Voltalje: 220 v
Fases: 3

¢ Lista de accesorios: Es necesario que la empresa cuente con el
equipo y herramental que cubra los requerimientos de fabricacion

de los productos que en ella se realizan.
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Este equipo va desde simples llaves de tuercas hasta accesorios
especiales de la maquinaria, asi como del herrazental disefiado por
la empresa para algun pedido de fabricacién especial. Una lista de
accesorios meria realmente interminable debido a la gran variedad
que existe de ellos, pero debe notarse que estos deben dar la
versatilidad a la produccién que l2 misma reguiera y con esio,

poder cumplir las normas de calidad establecidas.
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8.2 ANALISIS DE LA OFENERACION DE AGENTES CONTAMINANTES

S.2.1° CONTAMINACION DEL AIRE DEBIDO A LOS PROCESOS DE FABRICACION

En 1los procesos de fabricacién localizados en esta industria, no
Be encuentran agentes que provoquen niveles alarmantes de

contaminacién de tipo atmosférico.

Esta afirmacién es posible debido a que los unicos procescos de
combustion localizados en la industria, son los originados a las

operaciones de union de materiales, esto se refiere a soldadura.

Los métodos de soldadura empleados son:

¢ Soldadura por arco eléctrico,

s Soldadura por medio de oxiacetileno.

En esta industria debido a los volumenes que se manejan de este
tipo de operacién, que son pequefios, no se justificaria hacer una
inversién de sistemas de contreol de contaminantes atmosféricos,

tales como filtros o sistemas de lavado de aire.
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5.2.2 ANALISIS DEL CONTROL DE CONTAMINACION DEL AGUA.

Es necesario en toda industria establecida, contar con un registro
de desalojo de aguas residuales, dicho registro es ctorgade por la
Secretaria de Desarrollo Urbano y Ecologia. En la solicitud de
este registro se contemplan diferentes parametros que e debern de
tomar en cuenta, para la elaboracién de dicha seolicirtud.

Los puntos contemplados son:

- Gasto de agua manejado-

- Gasto de agua de residual-

- Anaélisis quimico de la conmposicioén del agua residual-

~ Plano de las instalaclones de aguas residuales de la empresa-
~ Localizacién de la toma de descarga del sistema urbano o

municipal de drenaje.-

Estos puntos mencionados son los puntos mas significativos de 1la

solicitud.

5.2.2.1 ANALISIS EN LA INDUSTRIA MECANICA INDUSTRIAL TAMEGO.

Como ya se menciond anteriormente esta industria hace procesos de
corte de materiales principalmente, por lo que los gastoi de agua

que intervienen en el proceso, sonh muy pequefios.
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Se wutiliza agua en el proceso, cuando se emplean lubricantes o
refrigerantes de corte hidrosolubles, pero estos son completamente
reciclables teniendo una vida util de aproximadamente cuatro
meses. Lo anterior plantea que el principal gasto de agua que se
tiene es practicamente el tipo de gasto que se tiene en una casa
de tipo doméstico, ¥a que solo se desalojan a la red de drenaje

de la ciudad, aguas de tipo sanitario.

La empresa en cuestién tiene su registro de 1la SEDUE pero
lamentablemente no pudieron proporcionarnos 1la informacioén

referente al analisis hecho en dicha solicitud.

Se cuenta con un sistema de separacién en la empresa, que consiste
en un simple depésito donde se desalojan los lubricantes mezclados
con agua ¥y por pura precipitacién de diferencia de densidades se

meparan lubricantes, refrigerantes y agua.

La cantidades de viruta que arrastra el lubricante son separadas
dentro de 1la misma maquina mediante filtros de malla, que
posteriormente sBon desalojados y depositados en la zona indicada

para desechos solidos.
Esta parte de los desechos es la parte mas importante de 1la

generacién de contaminantes de la empresa, ya que si se manejan

volimenes importantes de material so¢lido generado.
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5.2.3 ANALISIS DE LA GENERACION DE CONTAMINANTES SOLIDOS.

Ya se mencion¢ anteriormente que la generaci¢n de este tipo de
contaninantes es provocada por el corte de materiales que se

realiza en todos los procesos de fabricacien.

Existe corte de materiales desde el momento que se le dan al
material las medidas en bruto, y durante todos los procesos de
corte de aproximacién afinado, y rectificado de pilezas

fabricadas.

La mayor parte de estos desechos se genera en los cortes de
aproximacien y afinado de materiales (corte principalmente hecho

con buriles y cuchillas).

En la empresa no se tenian registrados los volumenes manejados de
materiales desechados,por lo que fue necesario hacer el conteo
semanal de los residuos de material para asi haber podido llegar a

sacar una informacién fidedigna de este tipo de contaminantes.

Después de dos meses de mediciones, el gasto promedio de basura
sblida a la semana (viruta de materiales} fue de aproximadamente

de 500 Kg.

Hace algunos afios la empresa vendia parte de estos desechos a
pequefias fundidoras de tipo doméstico pero era mas el gasto de
seleccioén y separacién que lo que el fundidor estaba dispuesto a
pagar por llevarse este tipoc de materiales (Cobre, bronce y

aluminio) principalmente.
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Actualmente los desechos de esta empresa Se recolectan por los
camiones de servicio de limpia y recoleccion de basura del D.D.F.
Yy posteriormente son llevados y manejados siguiendo los procesos

establecidos por el Departamento del Distrito Federal.

En la empresa lo Unico que se hace para controlar la emisién de
contaminantes s6lidos es seleccionar los materiales para separar
basura debida al proceso de fabricacién, y basura de otro

tipo, (desechos organicos, papeles ).

Es claro ver que el problema de la basura en la ciudad de Meéexico
tiene 1a misma magnitud que la problemdtica que se presenta en las
grandes ciudades del mundo, Yy que pudiera ser que fuera atn més

grave debido a dos factores principalmente:

1.- Es la cjiudad mas grande del mundo
2.- La concentracién industrial mas grande del pais se encuentra

en esta zona,

Existe un tercer factor que acrecenta la problematica, el factor
econdmico, que provoca que no se puedan tomar medidas mas
eficientes para el control y eliminacién de la basura, lo que
provoca que no se puedan poner en marcha métodos experimentados e

implementados recientemente en otros paises del mundo.
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Esto aunado con la problemdtica de la descentralizacioen industrial
que por mas que se analice el problema no se puede generalizar a
todas las indumetrias, ya que todas las empresas presentan una

problemdtica diferente.

5.3 MANTENIMIENTO DE PLANTA

Este punto es sBumamente importante ya que a partir de un
programa optimo es que se tendrd una buena imagen, se evitaran
retragos por descompostura, se aumentara la vida util del equipo y
Be tendra una mayor seguridad durante la utilizacion del mismo.
Para esto es necesario la elaboracion de un programa preventivo el
cual consta de puntos cuya realizacioén es sumamente sencilla, como

son los siguientes:

5.3.1 MANTENIMIENTO EN TORNOS:

Una vez terminada 1la jornada de trabajo el operador debers
llevar a cabo la limpieza y 1lubricacion de las guias de bancada
asi como de 1los mecanismos externos de la maquina (carre

transversal y longitudinal).
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5,3.2 HANTENIMIENTG EN FRESADORA VERTICAL:

Al térpino de la jornada es necesario limpiar la mesa de trabajo
¥y lubricar los tornillos de movimiento transversal y longitudinal

asi como las gutas de movimiento vertical de la mesa.

5.3.3 MANTENIMIENTO EN CEPILLO DE CODO:

Al término de 1la jornada es necesario limpiar la mesa de
trabajo Yy lubricar adecuadamente el tornille de movimiento

longitudinal y guias de codo.

5.3.4 MANTENIMIENTO EN RECTIFICADORA:

Es necesario realizar la limpiezas de la mesa de trabajo.

5.3.5 MANTENIMIENTO EN TROGUELADORA:

Se debe retirar el materiasl sobrante y posteriormente lubricar

los mecanismos.

Es necesario en las saguinas que emplean refrigerante y lubricante
de corte efectuar ‘mensualmente el cambio de este asi como la

1impieza del sistemas.
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Es obligacion del operador 1la limpieza del area de trabajo después

de cada ciclo diario de operacion de la maquina.

Ademds de estas tareas de rutina es necesario hacer la limpieza de
los sistemas de transmisién de las maquinas por lo menos una vez

cada tres meses.

En resumen, a continuacién se proporciona una lista. de las
practicas mAs comunes que se deben de tener en el cuidado ¥y

atencidén de las maquinas-herramientas.

Las maquinas-herramientas estan fabricadas c¢on una precision
extrema y por esta razén son caras y delicadas. Si se requiere que
rindan buen trabajo por muche tiempo, hay que nmanejarlas con

cuidado.

5.4 PRACTICAS COMUNES EN KL MANTENIMIEINTO
: DE MAQUINAS Y HERRAMIENTAS

1.-No debe ponerse en marcha una maquina cuyo modo de funcionar
no sea conocido. Las consecuencias podran ser deterioro vy

accidente.

2.-Los puntos de engrase manual deben ser engrasados diariamente.

La lubricacién deficiente conduce a un desgaste prematuro.
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3.-antes de empezar el trabajo, comprobar si. todas las palancas '

estan en su posicién correcta.

Svirutas.

4.-Hay que proteger las guias contraila 1ntradﬁc¢1on,de

Las guias se desgastan rapidamente, de 10':coni ario:

resultado un trabajo poco exadto.

5.-Los cojinetes no deben de adquirfrfnadq'ma que

tibis.

6.-No debe de 1llegar 2l motor ni agua ni polQo. 'én cﬁso"dé
perturbaciones en el motor debe ser desconectado. ' Dar aviso

inmediatamente de cualquier averia.

7.-Limpiar las maquinas con frecuencia. No es conveniente emplear
para ello aire a presiédn, porque las virutas y los polvos se

prensan con ello en las guias.

8.-Observar 1los carteles de prevencién de accidentes y uso de los
elementos de proteccién al operador. Ademés del cuidado del equipo
es importante recalcar que la apariencia global de 1la enpresa
debe ser un reflejo de la seriedad con que la enpresa lleva a cabo
sus actividades. Esta aperiencia se refiere principalmente al
manteniniento de 1la planta en buenas condiciones de 1limpieza Yy

orden.
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Por otro lado es necesario contemplar programas de mantenimiento
que consistan en verificar que la maquinaria nos siga
proporcionando 1las tolerancias requeridas para la fabricacion de
nuestros productos, de no ser asi se tendra que proceder a la

correccién de estas fallas.

5.5 PRACTICAS DE SUPERVISION Y CORRECCION EN TORNO PARALELO

Es necesario verificar el alineamiento de los contrapuntos de 1la
maquina. Para hacerlo se monta entre los centros una barra de
prueba con un perro de arrastre. Al avanzar la herramienta
paralela a la linea central de las guias, la linea generada por la
herramienta debe ser siempre paralela a una linea imaginaria
definida por los puntos del torno. Cuando lo anterior es correcto
la herramienta debe generar un cilindro. La verificacién consiste
en ejecutar un corte en la barra de prueba cerca al cabezal mévil
y otro cerca al cabezal fijo. En seguida se miden 1los dos
diAmetros con un micrémetro. Si las dimensiones son iguales, los
puntos estan alineados. Si el diametro cercano al cabezal movil es
menor que el diAmetro cercano al cabezal fijo, el cabezal movil
debe desplazarse hacia la parte posterior de la maquina con el
tornillo de ajuste para compensar la conicidad. Si en diametro
cercano al cabezal movil es mayor que el cercano al cabezal fijo,

el desplazasjiento se dirige hacia el lado del operario.
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5.6 PRACTICAZ DE VERIFICACION EN FRESADORA

Cuando 1la fresa no debe presentar una desviacién superior a 0.0S
mm. Para efectuar la verificacién se emplea el amplificador de

esfera. Para ello se hace girar el husillo lentamente a mano.

Estas son solo algunas de las operaciones de verificacién que se

" deben realizar en las maquinas herramientas.

8.7 BERVICIO, COMPERTENCIA Y VIDA DEL PRODUCTO

A pesar del cambio de residencia que se tendrd en la nueva planta,
es necesario contemplar la programacion de los servicios gque la
empresa tendra que proporcionarles a todos sBus clientes, para
seguir cubriendo las necesidades de estos. Este programa tendra
que ir coordinado con los programas de fabricacién para poder
administrar de manera correcta los tiempos de entrega de los

productes.

Estos tiempos de entrega dependen basicamente de dos factores:

1.- Planeacién en 1la fabricacién de los productos, lo cual se
puede abarcar analizando la demanda de trabajo y programando

calendarios de produccién,
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2.- Mano de obra: El cumplimiento de estos calendarios depende en
gran medida de la supervisién que se lleve a cabo en la planta asi
como de la competencia del personal de trabajo, con estos factores
se podra evitar el empleo de tiempos extras en la produccién ya
sea por el incumplimiento en los tiempos de fabricacién o por
repeticién de algun lote de piezas, por no cumplir estas con las

especificaciones requeridas por los clientes.

S.8 ANALISIS DR DATOB

Para poder llevar a cabo un buen programa de produccién, y poder
aprovechar adecuadapente los recurscs con que cuenta la empresa es
necesario hacer el analisis de los factores que pueden intervenir
directamente en la elaboracién de los productos, estos factores

los podemos concentrar en los siguientes puntes:

1+ Flujo de materiales.

Cartas de ensamble,

Practicas de fabricacioén,

Planes de control,.

Estsndares de produccion.

Listado de partes.

Forma y acabado de superficies.
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Es importente mencionar que los puntos arriba enlistados deben de
adaptarse a las necesidades y caracteristicas reales del tipo de
productos a realizar, ya que aunque es util mecionarlos, en

algunas ocasiones no todos ellos se pueden llevar a cabo.
Para adaptar estos puntos a nuestro caso, a continuacién
ejemplificarencs la fabricacién de una pleza tipica, a partir de

Bsu plan de trabajo.

(Ver préctica de fabricacién y diagrama de flujo).
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5.9 DISERC DE PROCRBOS FRODUCTIVOS

Para realizar el disefioc del sistems productivo se tiene que llevar

una metodologia (secuencia operacional), 1la cual consta de

siguientes pasos:

e

.~Recepcién de materiales.
2.-Seleccién y distribucion en almacen.

3.-Dimensionamiento y corte del material.

4,-Ruts de fabricacioén.
S.-Programaciétn y ejecucién.
6.-Inapeccién.
7.-Tratamientos termicos.

8.-Acabados y retoques de la pieza.
9.-Enpaque.

10.-Distribucion.

Como vemos para el disefio de la operacién dependemos del tipo
produccién, 1la cual es por lotes o por orden de fabricacién y
lo cual nuestro disefio no puede ser mostrado en 3u totalidad
la diversidad de productos que se manejan por lo cual no se

el tiempo de retorno para su fabricacion.
La explicacién anterior implica la dificultad de diseflar
proceso de sistemas productivos necesario para poder lograr

plena realizacién.
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5.10 DIBERC DE SERVICIOS A PLANTA

El disefio de la distribucion de los servicies, depende
principalmente del parque industrial en que nos situemos, Yy como
en este caso contamos con todos ellos nos concretaremos unicamente

al dipefic de los servicios internos de planta.

Estos servicios se pueden dividir en los siguientes:

L1.-Servicio suministro de energia
a) Sistemas de iluminacién

b) Sistempa para carga motriz

2.- Servicios hidraulicos

a) Sanitarios

Para hacer el calculo del sistema de iluminacién y del sistema
de carga motriz es necesario conocer la capacidad requerida en Kuw
de 1la planta asi como los niveles de iluminaciédn rejueridos para
este tipo de trabajo, tomando en cuenta las dimensicnes de la
planta, vy asi poder calcular el numero de lamparas y luminarios

requeridos.
El método de cAlculo empleado para el disefio y seleccion del
sistema de 1luminacién es el de "Cavidad Zonal", el cual

basicamente consiste en proporcionar un nivel uniforme de
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4luminacion en . la .zona prinqipal de crabéjo,y operacicn.‘

En la némoria 1de célculo de dichos sistemas B

nostrarb el

procedimiento empleado pa a’ el disen : co' espon iente de ilos

servicios para la

.10, gnév"ésoéags ¥ gohaiik DE MATERLALES:
Para la‘prcaﬁctividad y eficiencia en el manejo de los procescs de
lgﬂ'planiﬁ existe un punto sumamente importante y es el que Ee
refie;e a 1la  planeacién de compra y recepcién de las materias
primas. Esta depende directanente de la confiabilidad gue se le
tenga al proveedor en sus tiempcs de entregz y calidad de sus
productos, lo que nos 1lleva directamente & un buen flujo de
material dentro de la planta sin causar problemas en los procescs
de manufactura, coetos de {abricacion, tiempos de entrega y demas
servicios a los clientes. Esto nos lleva a deducir jue si  se
logra un control ¢ptimo de inventarios se obtendran beneficios
tangibles en cuanto a 1z inversién necesaris 2r la compra  de

materiales.

Para poder realizar un plan de control de manufactura, es
necesario analizar 1la ruta de fabricacién que nos 1lleva a la
elaboracién de wun. producteo, tomando en cuenta iog siguientes

puUntos:
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1.-Plan de control de manufactura.

a) Carateristicas de materias primas.
b) Procesos de operacién.
c) Practicas de fabricacién.

d) Especificaciones del producto.

e} Flujos de material.

f

futinas de produccién.
g) Cartas de ensamble.

h) Plano de disefio.

El seguimiento de estos puntos nos llevarad a la obtencién de’ los -

siguientes beneficios:

re
t

Minimizar transporte dentro de la planta.

.- Minimizar el manejo de materiales.

w N
t

Localizacion exacta de los materiales.

~
t

Incremento de producion.
.- Mejor utilizacién del espacio.

Reduccion de accidentes.

N n
1

- Menor volumen de inventario de materia prima.

Mayor rendimiento del equipo.

0 o
v

- Mayor rendimiento de mano de obra.
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Para este tipo de andlisis es necesario conocer los costos de los
productos, enpezando desde la mano de obra directa e indirecta,
nimero de operadores, capacidad instalada y la carga de las

maquinas para poder llegar a un costo de produccién.

5.11 COBTOB DR PRODUCCION

Se sabe que estos andlisis son tan buenos como tan buena sea la
informacion wutilizada para su elaboracién. Se empezard dando los

parametros a utilizar con su definicion:

5.11.1 TIEMPQ DE PREPARACION (TP):

Es el tiempo requerido para 1la provisién de herranientas,

dispositivos y equipo necesario para 1la operacion (carga Yy

descargas). TP=TP % Factor

5.11.2 TIEMPO DE EJECUCION (TE):

Es el tiempo de realizacion de una. operacién, que viene siendo el

estandar de produccion. TE= TEunitario x VP VP= Vol Prod

91



5.11,3 TIEMPO TOTAL REQUERIDO (TTR}:

Es el tiempo total utilizado para la realizacién de una operacién.

TTR o TO= TP+TE -

5.11.4 TIEHMPO DISPONIBLE (TD):

Para esto es necesario definir los dias habilles de produccion y
horas promedio por turno de trabajo.
Considerando: 22 dias habiles al mes y 7.5 hors por turne.

TDs» Dias habliles X Horas de trabajo X Turno.

5.11.5 NUMERO DE HOMBRES (FUERZA DE TRABAJO} (NHR):

Es 1la cantidad de hopbres que se necesitan para la produccién de

una ruta de trabajo.

5.13.6 CARGA REQUERIDA:

Ez el total de horas/maquipa por centro de costos o© 4&rea de
proceso necegarias para satisfacer el volumen de

produccién requerido.

Con todos estos parametros se podra calcular la wmano de obra
directa que biene siendo &l cAlculc de hombres requeridos para la

produccién de una pieza con la ayuda de su ruta de fabricacién
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(balance‘de lineas) y se basa en la siguiente formula:

NHR= VP/TD * TTR/E

5.11.7 - CALCULO DE CAPACIDAD, CARGA Y UTILIZACXON DE MAQUINA:

¢« Inventario de maquinaria:
E8 la maquinaria que se encuentra instalada y esta en condiciones

‘de trabajer y que forman parte del proceso de produccion,

Area de proceso Num, de Maquinas Instaladas
Area 1 Tornos 9
Area 2 Cepillos de codo 2
Area 3 Fresadoras 3
Area 4 Rectificadora 1
Area S5 Sierra cints 1
Area & Troqueladoras . 2
Area 7 Taladro de pedestal 1
Area 8 Soldadura z
Area 9 Esmeriles de columna 3

5.11.8 CARGA DE PRODUCCION:

Con los programas de producciédn y los esténdares de produccion se
obtiene la carga:
Cargs requerida= Total hr/mag por centro de costos necesario para

satisfacer el volumen de produccioén,
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5.11.9 CAPACIDAD INSTALADA:

La capacidad debe de contemplar Hr/maq pérdidas » por

mantenimiento, dias de inventario etc.

CI= N-Maq ¥ Hr disponibles

5.11.10 'UTILIZACION POR MAQUINA (UPM}:

UPM= HMR/E X 1/Hr Disp Maq.
5.11.11 UTILIZACION POR AREA DE PROCESO (UPAP):
UPAP= HMR/E X 1/N(Hr Disp Maq)

Se tendran que utilizar diferentes conceptos unos ya mencionados y

otros que se mencionaran aqui.

1.- Mano de obra Directa:

Cantidad de operadores que intenviener en la fabricacion.

Categoria que tienen dentro de la empresa.

Sueldo obtenido (diario, semanal, mensual).

Prestaciones que tienen en la empresa.

Turnos de trabajo que existen.
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2.- Mano de obra indirecta:

Cantidad de supervisores que intervienen.

Categoria del supervisor.
.

Sueldo obtenido (diario, semanal, mensual).

Porcentaje de prestaciocnes.

Turnos de trabajo que existen.

3.~ Materiales y gastos de operacion.
Es todo aquel material y operacioén que se requiere para

obtener un producto terminado:

Acero, Nylon etc...

Consumo de electricidad (HP).

Consumo de agua.

Consumo de gas.

Consumc de lubricantes.

s Etc...

4.- Estimar materiales y gastos de mantenimiento.

Es necesario destinar materiales y mano de obra a la -magquina
el fin de utilizarla al maximo y reducir al minimo los paros por

mantenimiento.

Es dificil hacer un calculo exacto de cuanto se requiere

para mantenimiento.

5.~ Otros gastos

Aqui se consideran todos los gastos que no se han tomado en

cuenta.
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6.- Costos de manufactura por unidad
Cantidad total costos y gastos / Capacidad Instalada
= Costos de Manufactura por Unidad.

Costo de manufactura X Velumen produccién = CTO Manuf {D,M,A)

7.- Costo de produccion

Cto manuf + Cto Mat Prima = Costo produccién
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CAPITULO W



En este capitulo se muestra el desarrollo de la memoria de calculo
para poder realizar 1la seleccién de lamparas, conductores,
t;nnsrormador, asi copo los equipos de control y seguridad para

poder instalar nuestro equipo.

MEMORIA DE CALCULO
6.1 CALCULO DE LA CARGA INSTALADA

Se cuenta con &7 HP que constituyen la carga correspondiente a la
sumatoria de la potencia de cada uno de los motores principales

{22 maquinas).

Se cuenta también con 1.7% Hp que corresponden a los motores
emnpleados por 1las bombas de lubricacién y refrigerante de 14

maquinas. Por lo tanto se cuenta con 48.75 Hp

Para nuestro calculo esta cifra la manejaremos en KW por lo que la

cifra que Be manejara es la sigulente:

48.75 HP % 0.740 KW/HP = 36.075 KW.
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6,3 CALCULO DX LA CARGA FOR ILUMINACION EN PLANTA

El método empleado para el cdlculo de la cargas por i{luminacién es
el llamado método de "Cavidad Zonal", . el cual nos proporciona un

nivel promedio de iluminacién a una determinada altura de trabajo.

Se manejaran las siguientes variables:

hce = Altura cavidad de techo.
hrc = Altura de la cavidad del local.

hfc = Altura cavidad de piso.

1 lumen/m*2 = lux

Férmula béeica para conocar el numero de luminarios necesarios
para producir el nivel de ifluminacion deseado para un espacio

conocido es como sigue:

luxes= (#de lumin®*lamp/lumin*lumenes/lamp*C.U*m.f)/Area

donde C.U = coeficiente de utilizacién.
m.f = factor de mantenimiento.
= L.L.D * L.D.D.
L.L.D.=Depreciaciébn de lumenes de la lampara.

L.D.D,=Depreciacisdn del luminaric.
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6.2.1 FACTORES DE LAMPARA:

i.- Valor de lumenes iniciales.
2.- Lumenes mantenidos a lumenes medidos (promedio} producidos.por
la lampara a través de sus horas de vida. {L.L.D.}

Depreciacion de los lumenes de la lampara.

6.2.2 FACTORES DE LUMINARIO:

1.- Factor de depreciaciéon de luminario. (L.D.D.= factor de
depreciacién de luminario debido a polvo).

2.- Coeficiente de utilizacién ( C.U.) Parametro que nos  indica
que tan eficiente es el luminario en convertir los lumenes

producidos por la lampara en nivel de utilizacion util.

Luxes recomendados para trabajos precisos segun la norma DIN = 300
luxes.

pimensiones del local utilizado para instalar la maquinaria

= Largo * Ancho * Altura de intalacion de luminario

= (21 * 20 * 4)m.
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6.2.3 CALCULO DE LA RELACION DE CAVIDAD:
Rel de cavidad=(S5'altura’{largo+ancho}/(largc’ancho)

Rel de cavidad=(5'4*{21+20)/{21%20}= 1.95

De tablas:
Dimensiones de la cavidad s 0.5 i

Dimensicnes del local:

Longitud: 2% @,

. Ancho:20'm
Altura:4. m
Altura del plano de trabajo: 1.30 m

Altura de montaje del luniﬁario:‘3 n

6.2.4 CALCULO DE REFLECTANCIAS:
De tablas:

PiB0:20%

Techo:80%

Paredes:30%

Las laAmparas que se utilizaran de acuerdo al nivel de iluminacién
requerido y al tipo de trabajo realizado seran:

F40T12/D/1S

Que es una lampara fluorescente de arranque instantanec, 1luz de
dia, de 40 watts y de 1-1/2" de didmetro. Por ser lamparas del
tipo SLIMLINE nos proporciona aproximadamente 50 lumenes por watt,
lo cual nos produce 2000 lumenes por lampara.

De tablas pars este tipo de lampara L.L.D. = 0.87
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El luminario escogido requiere 2 lépparas por luminario.

El luminario escogido es del tipo 19 categoria de mantenimiento
IIr.

Depreciacion del luminaric debido al polvo considerando 24 meses e

ingtalacitn en local limpio es de 85% (tablasi.

~El nivel de iluminacidén requerido es de 300 luxes-

6.2.5 - CALCULO DE LAS CAVIDADES DEL LOCAL:

Cavidad del techo = (5%1%(20+21))/(20721)= 0.488
Cavidad de techo = 0.5

Cavidad del local = (5%3°(20+21))/420 = 1.46
Cavidad del local = 1.5

Cavidad del pigo = (5%1.3(20+21))/420 = 0.6345

CATEGORIA DE MANTENIMIENTO 111

PARTE SUPERIOR

i.-Transparente con mencs del 15% de la luz hacia arriba a traves

de las aberturas.

2.-Translucida con menos del 15% de luz hacia arriba a través de
las aberturas.

3.-Opaca con menos del 15% de luz a través de las aberturas.
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PARTE INFERIOR
1.- Nada

2.-Rejillas o reflectores.

6.2.6 CALCULO DE LAS REFLECTANCIAS EFECTIVAS:

Pec = Reflactancia efectiva de techo
@ Relacion de Cavidad de Techo = 0.5
% Reflectancia de techo = 0.8
% Reflectancia de pared = 0.3
Pcc = 0.70 de tablas de % de las reflectancias efectivas de techo
o piso para varias combinasciones de reflectancias
@ Relacion de cavidad de piso = 0.64
% Reflectancia de piso = 0.20
% Reflectancia de pared = 0.3
Pfc = 0.18
Coeficiente de wutilizacion para 20% de reflectancia efeg:iva de
piso (Pfc = 20%)

@ Pcec = 0,70

Luminario tipo 19

RCR = relacion de cavidad del local = 1.3
Pw 2 % reflectancia de paredes = 0.30

por lo tanto:

cC.U. = 0.76
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6.2.7 CALCULO DEL NUMERO DE LUMINARIOS:

# luminarios = (Area’luxes)/{#lamp/lumin®lumen/lamp’CU*fm)
# luminariocs = (420 * 300}/(2*2000'0.76%0.80) = 51.80

# luminarios = 52

6.2.8 CALCULO PROMEDIO DEL AREA DE LUMINARIO:

Area total / # de luminarios
420/52 = B.076 m?
~Espaciamiento promedio de luminario-

Espaciamiento prom = J(8.076)=2.84 m

6.2.9 CALCULO DE LUMINARIOS A LO LARGO:

21/2.84 = 7.394 luminarios

6.2.10 CALCULO DE LUMINARIOS A LO ANCHO:

20/2.84 = 7.042
£l numero de luminarios instalados a lo largo.y.a lo ancho puede

ser 8%7 = 56 luminarios.

Puesto que la relacién de maximo espaciamiento para este tipo de
luminario es de 1.3 lo cual indica que no debemos rebasar en 1.3

la altura de montaje.
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Por lo tanto: La altura de montaje de luminario es de tres metros,
con "lo que obtenemos el maximo espaciamiento que es de:
3*'1,3 = 3.9m , y en nuestro cédlculo obtuvimos 2.84z por lo cual la

distribucién es adecuada.

6.2.11 NUMERC DE LAMPARAS:

Puesto que cada luminario debe llevar 2 lamparas el numero de
lamparas es de 112 de 40 watts c/u.

Con esto obtenemos una carga constante en el Area de planta de:

112 * 40 = 4480 watts
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6.3 CALCULO DE CARGA DEBIDA A LA ILUMINACION EN OFICINAS

Longitud oficinas = 10 m

Ancho oficinas = 4 m

Altura de oficinas = 2.5 m

Altura del plano de trabajo 0.76 m

Esta altura del plano de trabajo es la recomendada para trabajo de
oficinas.

Las lamparas utilizadas seran: Lamparas {iuorescente. tubo de:
1-1/2" * 1.44 ¢ 2.88 n

Altura de montaje del luminario = 2.5 m

©.3.1 DETERMINACION DE REFLECTANCIAS:
Piso = 20 %
Techo = 80 %

Paredes = 30 %

Las lamparasc que Be utilizaran seran del mismo tipo que las
utilizadas en el A8rea de maquinaria, estas Bson del tipo
F40T12/D/1S

S0 LUMENES POR WATT 2000 lumenes por lampara

Luminario del tipo 19, categoria de mantenimiento III.
Depreciacién del 1luminario debido al polvo considerando 1lugar
limpio = 0.87

Nivel de iluminacion requerida es de 300 luxes.
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6.3.2 CALCULO DE CAVIDADES:
La cavidad del techo en este casoc es cero va que :los “luminarios

estardn incrustados en el techo.

6.3.3 CAVIDAD DEL LOCAL:

5%1.74%(10+44)/(10%4) = 3,045

6.3.4 CAVIDAD DEL PISO:

5%0.76*14/40 = 1.33

6.3.5 CALCULO DE LAS REFLECTANCIAS EFECTIVAS:
Pcc « Reflectancia efectiva de techo.
@ Relacion de cavidad de techo = 0

% Reflectancia techo = 0.80

% Reflectancia de pared = 0.30

i Pcc = 0.78 de tablas de % de las reflectancias efectivas de techo

| © piso para varias combinaciones de reflectancias.

; Pfc = Reflectancia efectiva de piso.
@® Relacién de cavidad de piso = 1.33
% Reflectancis de piso = 0,20
% Reflectancia de pared = 0.30
Pfc = 0.15 Este valor se obtiene de las mismas tablas mencionadas

anteriormente.
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Coeficiente dg utilizaciOn para 20% de reflectancias efectivas de
piso @ Pfc = 20

Pcc = 0.78 tomamos en cuenta 0.70

Luminario tipo 19

RCR = 3.045 ---3.0

Rw = X reflectancia de pared = 0.30

Por lo tanto C.U. = 0.60

6.3.6 CALCULO DE LUMINARIOS EN EL AREA DE OFICINAS:

L] luminariom =(40®300)}/(2*2000°0.60%*0.80) = 6.25

Por lo tanto: necesitamos 7 luminariocs.

6.3.7 CALCULO PROMEDIO DE AREA DE LUMINARIO:

40/7 = 5.7142 m"2

6.3.8 ESPACIAMIENTO PROMEDIO DE LUMINARIOS:

SQR(5.7142) = 2.39 m

6.3.9 CALCULO DE LUMINARIOS A LO LARGO:
= Largo del local / Espaclamiento promedio de iluminario

10/2.39 = 4.184
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6.3.10 CALCULC DE LUMINARIOS A 10 ANCHO}!V;‘

472.39 = 1,67

El pumero de luminarios instalados a lo largo y a lo an¢ho . puede
ser de 8

2'4 = 8 luminariocs

La diatancis méxima de espaciamiento es correcta ya que podemes
tener como maximo: (1.3)%(2.501=3.25 m lo cual indica que 1la

distribucion es correcta.

Tenemos 2'8%40 = 640 watts de carga constante &n oficinas debidas

a la iluminacién mas 300 watts de carga variable por una

coaputadora.
6.4 BUMATORIA DE CARGAS
Carga MOLTAZ ... .. o inienavenonaann 36.075 Kw
Carga cte. en plantad. .....coouurnnnnn .. %.48 Ru
Carga cte, en oficinas ........ teeeeas D.66 Ru
Carga variable ........ e e e 0.30 Rw
Sumatoria de cargas ......... Ve 41,49 Ku
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6.4.1  CALCULO DE LAS CORRIENTES DE CADA MOTOR:

3 Motores de s Hp ..o o vrin li;.ui.15>g“A c/u.
7 Hofores dé 1 Hp ... . .....{..;~§.B' Ac/u.:
5 Motores' de 2 Hp ......... .‘.;........ 7.1 Ac/u.
2 Motores de 1/2 Hp .u........nus- icn 2.1 0A c/u.
5 Motores de 3 Hp .................0000 10 A c/u.
14 Motores de 1/8 Hp ............. even. 0.53°A c/u.,

6.5 CRITERIO PARA IL CALCULO DRI CONDUCTORES E INTERRUFTORES
EN BAJA TENSION Y TRANSFORMADORES

6.5.1 CALCULO DE CONDUCTOR POR AMPICIDAD:
IM : Corriente Mayor.
I : Sumatoria de Corrientes.

Nota: se utilizara un factor de seguridad del 25 %
I-IMeIM*1.25

Sumatoria de corrientes
3%1647%3.845%7.1+2%2,1+5%10+414°0.53 = 159.72 A

159.72-12412%1.25 = 174.72 A

El tipo de cable que se puede utilizar es cable tipo MTW, resiste
una temperatura méxima de 60-90 C, tiene material aislante
termoplastico resistente a 1la humedad, al calor y al aceite
retardador de flama, y su utilizacion es para alambrado de
maAquinas-herramientas en locales secos.

Nota: Basado en el Art 210-13 del NEC-1978
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Se tiene un total.de 41,4 Kw instantaneos.. Para;nuestros calculos

urilizaremos un 25% de factor de cpnfiébslivad~

Kw torales instantaneos= 41.4°1:25:51,86 Ku.

Para "ila ‘'corriente, tambien cons;deramoé un 25%.de. . factor de
cdnfiabilidad por-lo tanto tenemos:

1=174,72%1.255218.4 A

©.5.2 CALCULO DE LA CAPACIDAD DEL TRANSFORMADOR:
Tenemnos el suninistro- de energia del parque. .. industrial

correspondiente a clase 15 esto es 15 Kv.

6.5.2.1 - CALCULO DE LOS KVA:

1={1000 * KVA)/(1.73%E)

KVA=(1.73°220%218.4)/1000 = 83.123 KVA

Por lo que necesitamos un transformador de :
83.123 KVA

218.4 A

Secundarioc 220/127v

Seleccionamos transforaador modelo RTS1-75 Delta Marca General

Electric tipo poste trifasico.

¢ Tensién primario. .. ........ ... 13200 v
v Conexién primario............... belta
* Tension secundario.............. 220 estrella/127v
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* Conexien secundaris ....... .....Estrella

¢ Frecuencia ......... ... ..0.uuu. 60 Hz

Sobre elevacién de ctemperatura 65 grados centigrados sobre la
tenperatura ambiente con una media de 30 grados centigrados y una
mé&xina de 40 grados centigrados.

Derivaciones a plena capacidad:

Arriba 2

abajo 2

de 2.5 % c/u

Altura de operacién 2000 m.s.n.m.

Tipo de enfriamiento: Autoenfriado-OA
Norma de fabricacion NOM-J-116

De acuerdo a especificacliones de C.F.E KO000-1

Nota: Datom obtenidos de catdlogo TRAGESA GE Catalogo Edicién No.

2-1/%0

6.5.3 CALCULO DEL CONDUCTOR TRANSFORMADOR -~ INTERRUPTOR PRINCIPAL
Tenemos una corriente de 219 A
De tablas Square D de Mexico S.A. de C.V.

El tamafio minimo del conductor es:

Tipo 60 grados centigrados AWG o MCM 300

Necesitamos un interruptor termomagnético tipo:

LB 400 A 3 Polos segun catalogo IEM noviembre de 1988.
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Dimensiones del interruptor :

(25.7 * 14 * 10) cm

6.5.4 CALCULC DE CONDUCTOR PARA CADA MOTOR E INTERRUPTORES:

¢ Para motores de 5 Hp
Calibre de conducto .......... ... 12 AWG o MCM

Interruptor Termomagnético ....... 30 A AIE-330 G

¢ Para motores de 3 Hp
Calibre de conductor ............. 14 AWG o MCH

Interruptor Termomagnético ....... 20 A AIE-320 G
¢« Para motores de 2 Hp
Calibre de conductor .......... Le. 14 AWG 0 MCM

Interruptor temomagnético ....... . 15 A AlE-315 G

s Para motores de 1 Hp

Calibre de conductor ........ +.a.. 14 AWG 0 MCM
Interruptor Termomagnético ....... 15 A AIE-315 [
s Para motores de 1/2 Hp

Calibre de conductor ............. 14 AWG o MCM
Interruptor Termomagnético ....... 15 A AIE-315 G



6.5.5 ESPECIFICACION DE LOS CONDUCTORES:

» Calibre 300

# de Hilos ..................... ve.. 37
Diam. de cada hilo ................. 2.28 nm
Seccion en (mm)2 ..... e PP 152
Di8M. TOL 8N AW . .oonneniennnn..i.: 16
Kgskm ...l . e

Mts/kg ....... B

Reistencia a la S e R
C.D. a20C Q/Km.............000. 0,1157

s Calibre 14
# de Hilos .............

Diam. de cada Hilo en mm

Seccion en (mm)2 ........

Diam. total en mm ........ B 51 -
Kg/km ..... PR Ceeerer e a i ie.9
MEBIKE ©retveenneeeeeeinnns Y

Resistencia a la R
C.D. a20C Q/Km .......... ciave.. BG5S

s Calibre 12

# de Hilos ..... e, Crieesesny 77
Diam. de cada hilo ......... [P e b.??s
Secciéon en (mm}2 .............. veveen 3,30
Diam. total enmm ............. 7..;;.; 2.357:
Kg/Km .......... e Peredie e .. 29,9
L S Rt

Resistencia a la y
C.D. 320C Q/Km ...... e ... 5.32
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6.5,6 CALCULO DE LA CORRIENTE PARA CADA LAMPARA:
FP : Factor de Potnecia.

YF : Voltaje de Fase.

I= W/(3.73*VE'F.P)
I= 40/(1.73°220"8)

I= 0.131 A

La corriente total correspondiente a la lampara en planta es de
I total = 0.131 * 112 = 14,7136 A
La corriente total por iluminacion en las oficinas es :

I total = 0.131 " 16 = 2.096 A

6.5.7 ESPECIFICACION DEL TABLERO DE ILUMINACION:
Tablero de tipo WOL de 12 polos
100 amperes.

Clape de interruptor principal:

TiPO .. i e FA
StocK ... i, e .371271
Nota : Se selecciona este tablero ya que se tienen 56 gabinetes o

luminarios en planta, 8 luminarios en oficinas.

Se pondran 6 luminarios por interruptor por lo tanto tenemos 6
interruptores para la planta y dos interruptores para area de
oficina.

Referencia: Catalogo IEM Equipo de control para baja tension.
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6.5.B ESPECIFICACION PARA EL CCM:

Tenemos 22 motores. La potencia mayor de los motores es de 5 Hp vy
la wmenor es de 1/2 Hp.

Necesitaremos un centro de control de motores que tenga la
capacidad de admitir 22 motores y para ampliacién en maquinaria de

la planta.

Se utilizara un CCM tipo BD-400-000 con linea de entrada de
acuerdo al arreglo numero 4 con 50.8 cm. de profundidad de 1la
estructura, entrada de los cables por la parte superior. Calibre

de cable 350, 2 o 4 por fase.

Datos obtenidos del catélogo IEM , Equipos de control para baja

tansion pp. 99-111.

{Ver diagramas anexos).
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CAPITULO W



En este capitulo se analiza el programa de cambio disefado para la
empresa, basado en la demanda de trabajo, con lo que se propone
las etapas de cambio para llegar a la puesta en marchs del equipo

y la 6ptima operacion de la planta.

PROGRAMA DX CAMBIO, PUESTA EN MARCHA Y OPERACION

Dentro de la evaluacion del proyecto de cambio de 1la empresa
Industrial Tamego es necesario realizar un programa de cambio para
lograr el translado de la maquinaria y del equipo con que esta

empresa cuenta.

Dicho programa puede contemplar la posibilidad de:

1.- Canbio total de la empresa dejando de fabricar:  durante ei

tiempo del translado de la maquinaria.

2.- Cambio parcial de 1la empresa reduciendo el volumen de

fabricacién durante el tiempo de translado de la maguinaria.
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El cambio que se . llevara a cabo es el parcial reduciendo el
volumen de fabricacién debido a que si se implementara el canmbio
total ieplicaria pérdidas demasiado fuertes para la empresa al
detener por completo la produccién, a pesar de que este cambio es
mas rapido, durante el tiempo de cambio, la produccién seria cero
¥y los gastos Be mantendrian sin manera posible de amortizarlos.
Por otro lado si el cambio se implementa de manera parcial, a
pesar de que el canbio se llevara a cabo en un periodc de tiempo

mayor no se dejaréd de producir ni un solo dia.

La maquinaria que se empezard a tresladar es dentro de 1a pesada
aquella que menor usc se le da exceptuando si el cambio de esa
maquinaria estorba para el momento del cambic del resto,
entonces se cambiaria tomando como punto de partida la
distribucion de planta y las facilidades que esta nos proporciona.
También es importante tomar en cuenta el volumen de produccién que

me tengsa en el momento del cambio,

Por 1as razones anteriormente enumeradas se tomo la decision de
llevar B cabo el traslado en tres partidas. La primera partida

constaré de la sjiguiente maquinaria:

Torno Imor 2550 X 600 mm

Fresadora universal 1200 X 1200 mm

Torno Sanches Blanes 1200 X 700 am

Torno Sanches Blanes 1200 X 700 mm

Torno Nardini 1950 X 700 mm
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¢ Torno South Bend 1900 X 700 mm
a Esmeril 300 X 400 mm

* Trogqueladora 600 X 700 mm

Este grupo consta de dos magquinas pesadas que son el torno Imor vy
la fresadora universsl, el resto se eligié a partir de las
necesidades que encontramos en la distribucién de la nueva planta.
También se eligi¢ esta maquinaria, porque en el momento elegido
para el cambio no afectara notablemente en el cumplimiento de los
compromisos contraidos previamente. Por otro 1lado con esta
eleccién, en el momento que quede jinstalada la maquinaria se
podran satisfacer las carencias que se provoquen en el momento que

se realize el traslado de la segunda partida.

La segunda partida consta de

Cepillo de codo 1000 X 1950 mm

Fresadora vertical 1400 X 1200 mm

Torno Romi 1800 X 600 mm

Cepillo de codo 1000 X 1950 mm

Fresadora vertical 600 X 700 mm

Esmeril 300 X 400 mm

En el momento de trasladar esta partida la maquinaria comprendida
en 1la primera ya estarad en condiciones de empezar a trabajar
cubriendo las deficiencias que se provoquen con el movimiento de
esta partida. En este momento se tendra la capacidad para producir

en lo dos locales. Se hace notar que hasta el momentoc no se cuenta
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con maquinaria como - la sierra y la rectificadora en la nueva
planta. Para cubrir  estas  fallas en el caso de la sierra se
mandard material ya cortade para que se empieze a trabajar. Para
el caso de la rectificadora sera necesario esperar el trasladc de
esta, para poder concluir con la produccién que requiera del useo

de la rectificadora.

Partida numero tres. En esta partida se cambiard el resto de 1la

maquinaria que es:

Rectificadora 700 X 1400 mm

Torno Nardini 1900 X 700 am

Torno Romi 1800 X 600 mm

Torno Sanches Blanes 1200 X 700 mm

Sierra Cinta 1500 X 1000 nm

Troqueladora 600 X 700 mm

Esmeril 300 X 400 mm

Equipos de soldadura

En el momento de realizar este cambio se tendra ya la capacidad de
produccién casi totalmente instalada y funcionando en la nueva
planta en Puebla. Sera necesario darle prioridad de instalacion a
la rectificadora y a 1la sjerra dentro de 1la maquinaria que
comprende la tercera partida, esto es para satisfacer los
requerimientos en cortes de preparacién de meterial asi como la

demanda de procesos de rectificado de materiales.



Para realizar todos estos movimientos de cambio, es necesario que
en la nueva planta se cuente ya con:-la totalidad-de los “servicios
necesarios para el funcionamiento, estos servicios e instalaciones

se refleren principalmente a:

¢ Anclaje de maquinaria
¢ Servicio de suministro e instalacién de energia eléctrica
®* Acabados interiores de la planta

{seflalizacion de Areas de seguridad y trabajo).

Dentro del programa de cambié se les ofrece a los trabajadores el
translado a 1la ciudad de Puebla, otorgandecles 1las facilidades

necesarias para que ellos puedan realizar su reubicacién.

Se observo que no todo el cuadro base de fuerza laboral,
esta dispuesta a camblar de residencia, por lo cual es necesario
hacer la contratacién de personal calificado que habite en las

zonas cercanas al lugar de trabajo.

Este programa de cambio esta contemplado para realizarse en un
término de un mes, dAndose el translado de cada partida de
maquinaria en un plazo de una semana, cubriendo con la cuarta
semana los detalles y ajustes que surjan a partir de esta

implantacion.
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CONCLUSIONES



La problemdtica de descentralizacién industrial se ve afectada por
diversos factores los cuales la hacen de un grado de complejididad
inigualable. Dichos factores contemplan caracteristicas tanto:
Geograficas, Ecolégicas, Culturales, Politicas y de Mercado, para

cada lugar e industria en particular.

Estos puntos se ven agudizados debido a la situacién econdmica, va -
que provoca que la distribucion de bienes Yy servicios, no se

presente de manera equilibrada en el pais.

Los esfuerzos vy planteamientos realizados para lograr la
descentralizacion del Valle de México, que datan desde los afios
cuarentas, no se han realizado con é&xito debide a la postura
gubernasental y al entorno tan complejo que acompafia a este

proceso.

Actualmente los esfuerzos realizados para lograr la consolidacién
econotmica de los puntos estratégicos de desarrollo del pais, bha
dado como resultado el planteamiento mas soélido de un programa
general de desconcentracién industrial, el cual se hace aun mas
prioritario debido al deterioro ya incontrolable que padece 1la

Ciudad de México. Es necesario crear nuevos focos de desarrollo.
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Como se puede observar en esta tesis, se dan las bases legales,
financieras, geograficas y de caracter politico, para tomar las

decisiones adecuadas y dar inicio a este programa.

Este planteamiento que se hace de manera general, debe
adecuarse a las necesidades de cada empresa, contemplande sus

espectativas de expansién.

Un plan de descentralizacion industrial, aplicado de rganera
general, provocaria el derrumbe de la planta productiva del pats,
lo cual desestabilizaria la economia nacional. Actualmente el
proceso de decentralizacion de Mecanica Industrial Tamego, se esta
llevando a cabo. Ha sido necesarioc ampliar el mercado trabajando
en 1la zona de rehubicacién, ademds de coordinar las actividades
productivas de manera que en el momento de presentarse el canmbio,

estas no resulten afectadas de manera considerable.

Reiterando, esta politica, planteada para lograr los objetivos de
descentralizacion industrial, debe particularizarse, pero sin
dejar a un lado los objetivos generales y bien especificos de

esta.

La necesidad esta planteada, las soluciones propuestas, el
compromiso:

" ES LOGRARLO "



BIBLIOGRAFIA



(01} -PROCESOS Y MATERIALKS DE MANUFACTURA PARA INGENIERCS.
CARL A. KEYSER.
PRENTICE HALL HISPANOAMERICANA, OCTUBRE 1988,

(02} METROLOGIA Y CONTROL DE CALIDAD.
INSTITUTO DE METROLOGIA MITUTOYO.
MITUTOYO MEXICANA S.A. DE C.V., JUNIO 1986,

{03) TRORIA DEL TALLER.
HENRY FORD TRADE SCHOOL.
GUSTAVO GILI S.A.. ABRIL 1983

{0&4) MAQUINAS HERRAMIENTAS Y MANEJO DE MATERIALES,
HERMAN W. POLLACK.
PRENTICE HALL HISPANOAMERICANA, OCTUBRE 1987,

(05) PLAN NACIONAL DE DESARROLLO 1989 - 1994.
SECRETARIA DE PROGRAMACION Y PRESUPUESTO
PRIMERA EDICION.

(06) EQUIPOS DE CONTROL DE BAJA TENSION.
I.E.M.
EQUIPOS I.E.M. 5.A. DE C.V., DICIEMBRE 1988.

(07) CENTROS DE CONTROL DE MOTORES.
1.E.M.
EQUIPOS I.E.M. S.A. DE C.V., MARZO 1987.

(08) CATALOGO DE TRANSFORMADORES.
GENERAL ELECTRIC TRAGESA.
TRAGESA S.A. DE C.V., ENERO 1990.

{09) MANUAL ELECTRICO.
CONELEC, DEPARTAMENTO DE INGENIERIA.
INDUSTRIAS CONELEC S.A., MAYO 1981.

(10) APUNTES DR "PROYECTO DR INSTALACIONES INDUSTRIALES".
ING. MANUEL ENRIQUEZ POY.
U.N.A.M., FACULTAD DE INGENIERIA.

(11) APUNTEZS DR "AIRE ACONDICIONADO Y REFRIGERACION".
ING. RODRIGO DE BENGOECHEA.
U.N.A.M., FACULTAD DE INGENIERIA.

(42) APUNTES DE "PROCESQS DE CORTE DE MATERIALES".

ING. MANUEL RUIZ MIJARES.
U.N.A.M., FACULTAD DE INGENIERIA, AGOSTO 1989.

123



(13) GENTREVIBTA CON RL ING., RICARDO FRIAS.
DIRECTOR DE PROYECTOS DE FIBRAS SINTETICAS S.A. DE C.V.

(14) OFBRTA CREDITICIA DE NACIONAL FINANCIERA AL SECTOR
INDUSTRIAL.
GERENCIA DE RELACIONES Y PROMOCION CREDITICIA
NACIONAL FINANCIERA S.N.C.

{15) INDICADORES BASICOS DE LA INDUSTRIA ASOCIADA.
DIRECCION DE ESTUDIOS CANASINTRA.
CAMARA NACIONAL DE LA INDUSTRIA DE LA TRANSFORMACION.

(16) PROJECT FEASIBILITY ANALISYS.
DAVID S. CLIFTON JR.
JOHN WILEY & SONS, 1977.

(17) PROFITANILITY ANALISYS FOR MANEGERIAL & ENGINEERING
DECISIONS.
SHIZUO SENJU.
ASIAN PRODUCTIVITY ORGANIZATION, TOKYO 1980.

{18} MANBGERIAL FINANCE.
J. FRED WESTON
HINSDAEL ILLINOIS, 1975.

{(19) FACILITY, LAYOUT AND LOCATION.
RICHARD L. FRANCIS.

(20} PLAN LOCATION, LAYOUT AND MAINTENANCE.
R. REED.

(21} LOCALIZACION DE INDUSTRIAS.
A. WEBER.

{22) PLANT LOCATION
L. C. YASSEN.

124



	Portada
	Índice
	Prólogo
	Introducción
	Capítulo I. Análisis de la Problemática de la Descentralización Industrial
	Capítulo II. Alternativas de Solución
	Capítulo III. Análisis de un Caso Práctico de la Descentralizacion en la Industria Metal-Mecánica
	Capítulo IV. Análisis Funcional en el Tipo de la Industria
	Capítulo V. Distribución de Planta
	Capítulo VI. Memoria de Cálculo
	Capítulo VII. Programa de Cambio, Puesta en Marcha y Operación
	Conclusiones
	Bibliografía



