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PROLOGO 



P~OLOOO 

La presente tesis tiene como objetivo fund&sental preaentar un 

caso real que eJeaipli!ique el proceso correcto y adecuado para 

locrar l• reubicac16n de una espresa en el raao metal-sec&nico. 

En el capitulo uno, se plantea la problea6tica de 

descentral1zac16n industrial, analizando loa antecedentes y lo que 

esta problem&tica implica; en b8!1e a este an&li11is, en el capitulo 

dos ae hace un planteaaiento de las diferentes alternativas de 

soluciOn, haciendo un estudio de loa factores de localizac16n, 

aarcando por categorU1a laa diferentes zona e aeo&r'1ifica•. 

dependiendo de la prioridad que cada una de estas preaenta. 

En el capitulo tres ae particulariza para una raaa induatrial: la 

aetal-aec&nica de111loeando est• en cada una de sus aecciones, asi 

coao el número de eapreaaa por eecc16n y zona a la que pertenece, 

dentro de esta aecci6n en el capitulo cuatro, llecamos al an•lisis 

func1on•l de un ca•o pr•ctico: Mec•nica Indu•trial Taae¡o, eapresa 

del raao •etal-mec•nico con neceeidade• de descentralizaciOn, 

describiendo ••i •1•~o loa diferentes apoyos cutiernamentales para 

eate concepto al icual que el an•li•i• de loe f actore• aas 

iaportantea que iaplican un caabio para esta industria. 



En el ca pi tul o cin~o z.e ;:lantea el cai:.bio de di ser.o de planta. 

ba•ado en laa ne&ecidadea v recursos de la empresa, se har~ 

aenc16n d~ di!er'?'ntes prbct.icas de supervisión y ~antenicient.o de 

plent.a, ••i como un estudio para el c•lculo de costos de 

pro4uc.ciOn, 

••1 coao la 

ae preaentarbn taabi~n lt:is planos 1el nuevo .. lay-out., 

aemoria de c•lculo para llegar a la selección de 

l•aparaa, conductores, transfor~adcrea y equipo destinado al 

control y •eg1Jridad de loa •i&aos, esto se expone en el capitulo 

•eia. El diael\o y preeentaci6n del programa de camt>io para 

realiz.er eete proyecto se explica aD!Plia11ente en el capitulo 

•iete. 

Une vez analizada la problembtica y planteada las posibles 

aoluc1one• para la a1tuac16n nacional y para nuestro caso en 

particular, al final de esta tesis se presenta la conclua16n de 

••te trabajo. 
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INTROOUCCION 



I!ITRDDUCCION 

La induatrial1zac10n de Héxico se inicia. a s=ediados de los arios 

cuarentas. aunque los primeros antecedentes datan de los años 

veintea. Los primeros intentos oficiales estbn marcados por la 

publicac16n del decreto del 9 de febrero de 1946 por la ley de 

fomentos de industrias de la transf ormaciOn por la cual se 

establecieron 

reducciones del 

puntos. 

una serie 

!~puesto 

de servicios como excenciones o 

general de i~portaciOn entre otros 

Hasta 

de enero 

la publicación de la ley de fomentos de industrias del 

de 19SS no se contemplaban aspectos sobre las 

de las industrias nuevas, siendo el objetivo localizacione• 

principal de la nueva ley, el f 011enter industria nacional 

mediante la concesión de incentivos fiscales para estimular el 

establecimiento de nuevas actividades industriales y mejorar las 

existentes, partiendo de la racionalización de la politice de 

excenciones y adoptando nuevos criterios. 

A pesar de que ••tas leyes dieron un nuevo enfoque con la 

escalb de reducci6nes en func16n de la re&ión en que se 

localizab~n las industrias, su objetivo principal fue el de 

pro~over el desarrollo industrial del pais, sin contemplar 

criterios de recionalizaci6n ni buecaban un desarrollo equilibrado 

de laa diferentes zona• del pais. 
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El e•presario ere quien definia los criterios para la 

local1zac16n industrial, bas&.ndose en las caracterist.ic.as propias 

de cada industria con ur.a marc!ld!S tendencia en localizarse en las 

cercanias de los mercaoos existentes. Como consecuenci!I de la 

ac.tividad antes aencion!lda. se diO el fen6meno de la concentraciOn 

industrial, localizA.ndose en 3 focos principales: 

- Ciudad de HeKico (zona A) 

- Ciudad de Honter:-ey (zona B> 

- Ciudad de Guadalajara (zona C) 

asi co1DO en sus correspondientes zonas zaetrop?l 1 tenas. 

El fen6nieno de la concentraci6n industrial, tiene un efecto 

•Ultiplicador, debido que donde existe una concentraciOn 

industrial, se da conio consecuencia un gran desarrollo de núcleos 

poblaeionales, los que a •U vez increaentan el tamal"!.o de los 

mercados de consumo y vuelven aún m•s atractivo la localización en 

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

Durante el periodo comprendido entre los al\oe 1940-1960, las 

entidad"s federativa& buscaron atraer a la• industrias pero con 

malos resultados, debido que no coapetian los incentivos 

fiscales ofrecidos por los estados con las ventajas de las c:randes 

ciudades. 
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Ea hasta el ~r iodo 1971-1973 que se crea una legislaciOn 

•obre el desarrollo de las entidades del pais, dividi~ndose este 

en tres 2.0nas industriales creandose diferent.es políticas fiscales 

pera l•s empresas ubicadas dentro de cado!S 1Jna de estas zonas 

E•to fue un plantea•iento priaario del cobierno federal para 

reestructurar el desarrollo industrial de las distintas regiones. 

Uo bastaron estos esfuerzos para lograr la desconcentraciOn 

de la zona aet.ropolitana de la Ciudo!Sd de México. Esto se aprecia 

cl•rasente •i considera•os que en 1970 el Producto Interno Bruto 

que aporto esta zona fue del 49.79'- y en 1980 del 47.6~ porcentaje 

que no tuvo 1ran 'Jariac16n con el anterior. 

Descentralizar a la industria es una tarea dificil, ya que 

co=o se afira6 anteriormente la concentrac16n en grandes mercados 

constituye en si aisma el principal atractivo para las nuevas 

localizaciones industriales, y de esta manera se genera un circulo 

vicioso que motiva los crandes problemas de concentrac16n que 

sufrimos conntantemente y que se reflejan en craves consecuencias 

eociales y ecológicas. La soluciOn de este grave problema nacional 

requiere de un conjunto de esfuezos tanto del gobierno como de la 

inciativa privada asi como de la conjugación de d!.ve:-s~·s factores 

que permitan lacrar este objetivo de prioridad absoluta. 

A partir del Plan Uacional de Desarrollo Industrial 1979 a 

1902 el gobierno federal estableciO una serie de beneficios que en 

apariencia resultaban ser muy atracti '.'OS y cuya finalidad era 

estimular la inversion, generar empleos y descentralizar la 

industria. 
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A pesar de loa esfuerzos realizados, los resultados obtenidos 

no fueron •icnificativos. ya que si bien los estímulos fiscales 

apoyaban la descentralizacion industrial, no lograron ser un 

factor decisivo. 

La falta de infraestructura y servicios en las zonas de 

deaconcentraciOn planteadas en loa decretos de 1978-1979 

provocaron que las empresas que decidieron descentralizarse 

invirtieran crandea cantidades de dinero para crear los servicios 

necesarios y asi cubrir sus propiaa necesidades, conjuntos 

habitacionales, obras hidr6ulicas y ••ritimas, etc .. 

Estos costos adicionales opacaron las ventajas otorgadas por 

los incentivos fiscales. 

Si bien esto era un eran inconveniente para las grandes 

industrias lo fue aun mas para la pequef\a y mediana. 

En 1988 con el eetableci•iento del Pacto de Estabilidad y 

Crecimiento EconOmico desaparecen los estimulo& fiscales que 

otorgaba el •obierno, acentuando con esto el problema y volviendo 

aún mas dificil la desconcentrac!On. 

Actualmente se estructura un sistema y plan de 

devconcentraciOn especifico para cada industria de acuerdo con sus 

necesidades y con la disponibilidad de recursos naturales , ya que 

la falta de planeaciOn de la deconcentraciOn llevarla la 

creación de nuevas zonas con crecimiento industrial descontrolado. 
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Es indispensable contar con una serie de elementos 

fundaaentale•, generales para la industria y particulares para la 

raaa que pretende desarrollar y descentralizar. En nuestro caso 

particular (industria metal-mecAnica) un elemento fundamental es 

contar en la cercania con la cantidad suficiente y de origen 

nacional de suainistro de materias primas b~sicas (aceros, 

aleaciones no ferrosas, polimeroe, resinas, etc.) precios 

aprovechar coepet 1 ti vos nivel internacional que permitan 

coaparativaaente las ventajas que nuestro pais ofrece. Es 

indi•pensable optimar lo mas posible el movimiento de materiales, 

para lograr el mejor aprovechamiento de los recursos y medios de 

transporte. 

La desconcentración industrial en lo referente los 

elementos fundamentales de caracter general, unicamente se dar& 

sobre la base de un desarrollo de la infraestructura que abarca 

aspectos tanto económicos como sociales y que antecedan el 

desarrollo industrial de la zona. 

Parte de los requerimientos de esta infraestructHra bésica 

son: enersia, asua, vias ferreas, puertos industriales, 

telecomunicaciones, etc., para permitir elevar el nivel de 

competitividad de las industrias, también es imprecindible que a 

las regiones con potencial de desarrollo se les apoye en aspectos 

humanos, sociales y urbanos mediante el fomento de construcción de 

casas habitación, ~scuelas, centros culturales, deportivos y 

sociales, y en general elevando el nivel de preparación de la 

7 



población para periai tirle recibir el impacto que implica el 

desarrollo. Es fundamental que en México se de un profundo procese 

de planeac16n que conjuge todos los elementos si en realidad 

queremos locrar una desconcentraci6n que nos lleve por el camino 

del procreao. 
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CAPITULO 1 

En este capitulo se presentan los factores que han contribuido con 

el crecimiento desmedido de la zona metropolitana de la Ciudad de 

México con la alta concentraci6n industrial de la misma, asi como 

el planteamiento del porque es necesario la descentralizacion 

industrial y la creación de nuevos centros de desarrollo. 

f.NALillIS DI LA PROBLIHATlCA DI LA DESCIHTRALIZ.ACION INDUSTRIAL 

Vivimos en tiempos de cambio y reto; de crisis interna y 

externa; de incertidumbre; de competencia aguda y desordenada 

entre paises de diferente nivel de desarrollo. Estos problemas 

afectan estructuras, h~bi tos de comportaniiento, tendencias e 

inercia a la que est~bamos acostumbrados. En el Plan Nacional de 

Oesarrol lo 1989 - 1994, se da respuesta !I estos planteamietos, e 

integra las orientaciones para dirigir el esfuerzo colectivo los 

escasos recursos para enfrentar los retos actuales del 

desarrollo del pais. 

En el Plan Nacional de Desarrollo 1989 - 199t., se h3 

propuesto sustentar el crecimiento en tres lineas principales: la 

consolidacion de la estabilidad económica, la ampliación de 

recursos para la inversión y la modernización de la planta 

productiva. 
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A continuacion se presenta un resumen de los 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.- Recu?eraciOn econo•ica con estabilidad de precios. 

3.- Iniciar los cambios estructurales necesarios en los aspectos 

econóaicos, politices y sociales. 

Estos principios marcen la tarea por realizar. Crear las 

condiciones materiales, sociales, culturales y políticas para la 

plena realización del hombre. El diagnoetico del plan marca que 

ademas de las carencias y resagos. se incorporan a la fuerza de 

trabajo casi un millón de Jovenes cada a~o. 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 que permita lograr una generación de 

empleos permanente y suficiente con una inflación decreciente, con 

un empleo racional del medio ambiente y los recursos naturales, 

fortalec!endo el mercado interno y un aparato productivo con mayor 

capacidad de respuesta a las neceaidades sociales y a los impactos 

del contexto nacional. 

Como estrategia general dentro del plan, para enfrentar los 

problemas estructurales de la economia se buscaron las principales 

deficiencias económicas, en las que es indispensable una 

correcciOn para aprovechar adecuadamente nuestro potencial de 

desarrollo. Estas son: 
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• Desequilibrio del aparato productivo y distributivo~ 

• Insuficiencia del ahorro interno 

• Escasez de Divisas 

• Desigualdades en la distribucion· de· loa _benefi,cioa del 

deaarroll o. 

DESEOUILIBRIO PRODUCCION - DISTRIBUCIOll 

En los últimos cuarenta anos. el crecimiento de la producciOn 

nacional íué del seis por ciento anual. Este avance ha sido 

deaaquilibrado, teniendo una eran de~ndencia en insumos, 

tecnologia y bienes de capital importados; una gran disparidad de 

la productividad dentro de cada rama industrial y entre ellas; 

tecnologiae que no aprovecha adecuadamente los recursos hum&nos y 

natur&lee disponibles; escal&s inapropiadas en comparaciOn con el 

mercado interno; escasa investigaciOn y producciOn de tecnologia y 

una eran concentraciOn de la actividad ec.onOmica. 

El desarrollo industrial ha sido el principal impulsor del 

desarrollo del pais, pero a pesar del crecimiento observado en el 

PIS la estructura industrial 11uestra un erado de integracion 

insuficiente, debido a la gran cantidad de importaciones, poco 

flujo de exportaciones y la gran concentraciOn industrial en unas 

cuantas zonas urbanas, lo cual ha debilitado el desarrollo de 

otras zonas potenciales. 
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INSUFICIENCIA DEL AHORRO INTERNO 

El ahorro interno se ha deteriorado debido la 

desaceleración de los impuestos del gobierno federal afectados 

directamente pcr el crecimiento desmedido de los subsidios, asi 

mismo, la alta inflación ha propiciado mayor liquidez en la 

captación de la banca y estancamiento del ahorro financiero. Los 

recursos se han destinado a financiar capital de trabajo o 

consuao, mAs que a inversión fija, destacAndose la concentración 

territorial del crédito. 

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 

comercialización externa. 

DESIGUALDAD EN LA DISTRIBUCION DE LOS BENEFICIOS 

Con el crecimiento industrial del pais, se ha permitido una 

disminución gradual de la. pobreza, sin embargo la distribución 

personal del ingreso no ha cambiado significativamente. Se puede 

observar la coexistencia de zonas de alta concentración económica 

con cinturones de bajos recursos econ6micos, y debido la 

co•plejidad urbana resulta dificil la distribución de servicios 

bhsicos y una plena inte1raci6n social. 
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se tiene co11.o meta lograr nuevaitente el crecimiento economice 

del pais partir de severas restricciones y del mejor 

aprovechamiento de recursos; e iniciar cambios cualitativos en el 

aparto productivo y distributivo. 

se puede decir que la politica económica y Eocial a seguir 

ser6 de reordenamiento económico y de cambio estructural. 

La reordenación economica tiene como puntos fundamentales 

abatir la inflación y la inestabilidad cambiarle con la adecuación 

de la demanda al potencial de la oferta, la revisión de las tasas 

de interés, de los precios y tarifas que significan un reacomodo 

en el casto de las familias de mas al tos ingresos. 

La reordenación económica también plantea proteger el empleo, 

la planta productiva y el consumo bAsico debido a que el aparato 

productivo no esta en posibilidades de absorver todas las 

personas que entran por primera vez al mercado de trabajo. Dentro 

de un &arco austero se otorga prioridad a sectores que permiten 

una mayor generacion de e~pleos. 

Através de la defensa de la planta productiva en sectores 

claves como son la producción de bienes b6sicos, la industria 

pesada, la producción qui mica y petroquimica y las industrias de 

exportación y de sustitución de importaciones, se protege el 

consumo basteo y la planta productiva del mercado interno, 

atenuando los problemas de liquidez y divisas. 
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Por Oltiao, la reordenacion económica trata de recuperar la 

capacidad de crecimiento superando la crisis actual y acortando el 

periodo de contracción; ajustando los precios relativos de los 

factores producc10n-trabaJo, ca pi tal y energia, de los bienes y 

servicios internos en relación con el exterior, crear condiciones 

tales que al salir de la crisis, se haya avanzado en la superación 

de las causes que la provocaron. La reordenación econOQica asi 

•isao e$ti•ula actividades intensivas en empleo estableciendo un 

siete•~ de control de precios mas selectivo y eficiente. La mayor 

disponibilidad de crédito interno apoyaré una recuperación de la 

inversión social y privada en condiciones de mayor eficiencia. 

La eatratecia económica se basa, como habiamos mecionado, en el 

ca•bio que persigue iniciar cambios de fondo en la estructura 

económica y la participación social en el desarrollo, para 

reorganizar la produciOn y distribuciOn, con el propósito de 

superar insuficiencias y desequilibrios que permitan crecer con 

ba11es mas sólidas. 

El cambio estructural se basa en cinco orientaciones generales 

que a continuación ae sintetizan: 

1. - Enfatizar los aspectos sociales y redistributivos del 

crecimiento ampliando la atenci6n a necAsidades b~sicas, elevar la 

generac10n de empleo y promover una mejor distribución personal 

del increso. 
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2.. - Oesconcentrar y 11.odernizu· el aparato productivo y 

distributivo aumentando la oferta de bienes y serviciog b•sieos 

para locrar una :aeyeir equidad eri las entidades fe-derativas del 

pata. Incrementar el grado de integración, adaptar y desarrollar 

tecnoloc1as y fevorecer la industria prioritaria con la 

participae16n directa del estado en la infraestructura necesaria. 

3.- Deaconcentrar en la extenston territorial las activióadeE 

productiv.as y de bienestar social: Revertir la tendencia 

concentradora de la zona metropolitana hacia las entidades 

federbtivas del BaJio. Puebla. Tlaxcala, Veracruz y el ~rea de 

eran influencia de GuadalaJara y Manzanillo. 

4.- Adecuar las prioridades del desarrollo un financiamiento 

hacia proyectos de alta productividad social. Se aprovechar&n las 

econoaiae de escala. reducir el interaediarismo y dar apayo a las 

prioridades de la politice de descentralización. También se 

propiciarA la desconcentración de recursos bajo los criterios 

eetrictos de rentabilidad económica de loe proyectos. 

s.- Preservar. 1tovilizar 

nacional: acrecentando 

y proyectar el potencial de desarrollo 

el pot~ncial de recursos humano&. 

inteerac16n de ciencia y tecnolo&ia en areas de desarrollo, 

conservar el ~edio amb1ente Y recursos naturales. 

tas exportaciones no petroleras serAn un componente de la 

det1anda con 111ayor dinamisao y estabilidad pare locrar creci~ientos 

reales. 
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Las necesidades soc1ales por atender. los requerimentos de 

infraestructura de un prc~eso de urbanizaciOn. ampliación y 

•odernizec10n áel ~par&to productivo y d1str1b1J~1vo h&n exigido 

niveles de inversion altos. 

El Plan Nacional de Desarrollo de 1999 - 1994, presen~a 

poliLiCb$ sectoriales a aetuir en el desarrollo rural, reforea 

acraria. asua. pesca, bosques. ttiner1a, energéticos. transporte. 

coaerc1•lizac16n, turismo, tecnolo,ia, comunicacionee. desarrollo 

indus~rial y co•ercio exterior. 

El deioarrollo industrial óeseapefta un papel cada vez m&s 

i•portanta en l• evolucton y desarrollo de la econoaia y sociedbd. 

Dentro de eeta plan de desarrollo se fijan loa siguientes 

propOait.oa: 

- Atender las necesidades de producción de los bienes de 

cotl9u•o popular y ampliar la capacidad de la industria para 

ofrecer ~•pleo productivo y per•anente. 

- Conatituirse en el aotor de un crecimiento económico 

autoeuficiente que genere e•pleos. divisas y recursos internos. 

- Pro•over la desconcentrac16n industrial de actividades y 

del bienestar •ocial . 
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~ da prioridad a las ramas que tengan una anpl!a y creciente 

de~anda final, a los que incorporen eficien~ement.e los recursos 

nacionales ab\Jndant.es. los que generen dettandas de bienes de 

capit.al de producción nacional y c.ierren el circulo de las cadenas 

prOductivas de bienes priorita.rios. 

L& politica de !inancian.ient.o a la industria constituye un 

elemento fundtsaental de fomento dada las diaensiones para acceder 

al crédito externo, a la ine!ic!encia y altos costos de cr~ito 

interno. 

En el desarrollo tecnolOgico se tomará especial interés en la 

aplicaci6n, se~ui•iento y desarrollo de las tecnologiaa de punta 

y/o aquellos que se prevean de alto potencial econOsr.ico a i1.ediano 

y lar10 plazo. 

Debido al peso que otorga el plan, al adecuado deaarrollo 

industrial, deauestra la necesidad de que los ejecutivos y 

personas relacionadas con la evaluación de proyectos industriales 

conozcan dicho plan. 

El problema de desconcentraci6n industrial requiere una 

planeaciOn que promueva el desarrollo industrial y urbano en 

zonas recionales con el fin de mejorar la calidad de vida de sus 

habitantes y el reordenamiento de la econoaia nacional. 
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La necesidad de desentralizaciOn planteada por el gobierno, 

radica principalmente en el problema de contaminación ambiental, 

el alto costo de los suministros de servicios bAsicos y el 

crecimiento desmedido de la población. Es necesario ~o~ar medidas 

de aran firmeza 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 crandes consumidoras de agua, adoptar 

politicaa de ahorro de energia, y detener la expansión desordenada 

de la mancha urbana y la pérdida de reservas estratégicas para el 

equilibrio ecolocico. 

Para loerar los objetivos planteados, es necesario aprovechar 

•eJor la infraestructura existente, orientando la expansiOn hacia 

loa sitios m6s apropiados del pais. Adem~s. la industria y los 

aervicios tendran que cumplir estrictamente la ley y las normas 

t6cnicas ecolOcicas. 

Ante las medidas adoptadas por el gobierno, la planta 

productiva 

implica una 

de la Ciudad de México enfrenta los 

desconcentraci6n. Para diferentes 

problemas que 

industrias el 

problema de descentralización representa diferentes grados de 

complejidad dependiendo de va~ios factores, principalmente el giro 

de la empresa y caracteristicas pr"Opias del producto. 

Los factores que influyen principalmente para la 

desconcentraci6n y reubicacion Optima de el aparato productivo son 

los siguientes: 
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- Dispcnibilidad de recursos econ6111icos 

- Concentrac10n y condicones del r:iercado 

- Carencia de alternativas por poca infraestructura 

en ciertas zonas del pais. 

- Cantidad de la cano de obra 

- Limitaciones por la lecislac16n ecológica 

- Disponibilid~.d de aateriae primas 

- Factores humanos ( educac!On, idiosincracia, 

pol1tica) 

- 51 tuac16n Cieogrtsfica ( clima, orograf'ia, tipo de 

suelo) 

- Giro de la empresa 

- Condiciones 

calidad) 

de producción volumen, 

- Sindicalismo <relaciones laborales) 

- Costos de transferencia. 

- Impacto aobre el medio ambiente. 

- Costos de operaciOn. 

- Disponibilidad de terrenos y costos. 

- etc. 

tipo, 

La distribuciOn territorial de las actividades economicas y 

la población ha sido determinada históricamente por el inter Juego 

de !aposiciones técnicas, geogrAficas, económicas y sociales. 
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Uno de los aspectos inconvenientes del proceso de 

urbanización es la alta concentrac10n económico demogr~fico que se 

observa en eran parte de los paises del mundo, donde una ciudad o 

reci6n alcanzan magnitudes desproporcionadas en relación con el 

marco urbano nacional. Esto es necativo porque coadyuba una serie 

de efectos per Judiciales para el desarrollo económico que se 

pretenden evitar mediante la planeac16n. 

En priaer luaar la alta concentración conduce a un desarrollo 

de•articulado e iauficiente de la red urbana del pais. 

En secundo lugar, se producen fuertes desigualdades 

económicas entre las regiones y sus habitantes. sentandose las 

baaea para una serie de confictoa politico-aocialea. 

En tercer lugar, las 1randes 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 coa toa sociales que es preciso tratar de evitar, c.o~o es el 

ca•o de la contaminación del medio ambiente. 

Finalmente las grandes ciudades presentan una compleja 

problem6tica politico-aocial que se podr1a evitar en una mas 

adecuada diatribuciOn de ciudades, como por ejemplo, el 

conseationamiento de tr•naito, fricciones sociales, anonimato del 

individuo, etc. 
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Ante éste panorama. un númerc. creciente de paises ha 

implementado un conjunto de politicas de descentralizaciOn 

industrial con el propOsito de frenar el crecimiento de la 

concentraciOn principal. 

El diseno de una politica realista de descentralizlllción 

industrial presenta dos grandes dificultades. La pr!t!iera es de 

naturaleza técnica y estriba en que hasta la a::.t.ualidad no existe 

pa1s, al menos en el mundo occidental, que haya sido capaz dt= 

elaborar una poli tic.a exitosa de descentralizacion industrial. La 

segunda estriba en que existen barreras de orden politice y socio­

econ6m1c;.o para implementar una estrategia descentralizadora, 

aunque esta estuviera correctamente planteada desde un liir.1 tado 

punto de vista técnico. Imposible frenar la din&mica de 

crecimiento de la ciudad principal cuando en ella se dan raejores 

condiciones de rentabilidad para la inversión privada. 

Si se desea descentralizar se tiene que reproducir en otros 

lugares estas condiciones, o bi~n invertir ~n nu~vas ramas 

industriales que requieran ambientes completamente distintos a los 

de los centros de concentraciOn. Independienter::iente de la 

alternativa que se escoja, se trata de un proceso de muy largo 

plazo. 

En México es inaplazable que se est.ructure una nueva y 

radical estrategia de descentralización; de esta forma seri!I 

posible evitar el surgimiento de otro núcleo 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 to:ae la decisión politica de eliminar los h1pedimentos 

politice-sociales a la descentralizacion econo:r..ica; que se diseñe 

una estrategia de descentralización que descanse en postulados 

firmes establecidos por todos los sectores participantes; que se 

implemente un plan especifico de descentralización que indique 

claramente los mecanismos y las acciones ha seguir. 

El moraento para que las empresas salgan de la principales 

breas metropolitanas no es oportuno puesto que la contracción del 

mercado y las utilidades, a parte de reducir la liquidez de las 

empresas frena la inversión. Obligando a las empresas a cambiar de 

loc.alizaci6n es elevar el costo de la inversión, disminuyendo las 

posibilidades de que éste se realice, lo que contrae aún m!ie el 

mercado, li•itando en mayor grado su expansión. 

En una crisis como la actual, no es factible resolver el 

principal problema que han enfrentado los programas de 

descentralización: la existencia de mercados. La existencia de 

éste implica no eolo la demanda por productos industriales, sino 

la existencia de una infraestructura que permita el 

estableci:niento de la industria (parques industriales, medios de 

transporte, servicios financieros, administrativos, de información 

y difusión, asi como también educativos). 
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Los proc.esos industriales estan fuerternente determinados por 

la disponibilidad de materias primas agropecuarias y por la 

existencia de recursos naturales, que def,lenden, ambos, de las 

can1cteri11t1cae aeocrhficas del territorio nacional. Al 1.nic.io de 

la industrializaciOn, Esta relación se presentaba en forma simple 

y lineal, pero en la industria moderna se ha hecho mas compleja. 

Con la revoluciOn tecnol6&ica del transporte, adicionalmente la 

relación se ha aantenido invariable en el tiempo, pero ha dejado 

de existir eatrictauiente en el espacio. 

La parte espacial de la estratecia de descentral1z.ac10n 

industrial consiste en seleccionar la localizaciOn, tamaño y 

numero adecuado de localidades a estimular industrialmente. 

1..0CAL.IZACION Y TAMA!lO 

La identificac10n de ciudades a estimular esté estrechamente 

relacionada con el problema de localiz.aciOn de las e•preaas 

industriales individuales. Seria un gran error seleccinar areas a 

estimular si éstas no preaentan los factores locacionales 

indispensables para el establecimiento rentable de las empresas 

particulares. 

La complejidad de la selección correcta de las ~reas 

prioritarias se deriva de que la aolucion a la loealizacion 

industrial mas adecuada varia mucho de indua'tria industria, 

dependiendo de la naturaleze y caracteristicas del bien que se 

produce, del tipo de mercado que enfrenta y de sus requerimientos 
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de in!lumos, infraestruct.urai. e 1n't.errelac1ones industri.alesw Con 

bbae en E=at.as caracteristi-.:as existen tres patrones de 

locelizaciOnt 

> •• 

1 J En base a recursos naturales y '-·~a-~:eir:{&~~:.- -~·~·¡nla~-.~ .. 
2) Orientación al mercado. 

2) OrientaciOn a las economias externas'· y: de urbanizacion. 

t..a estrategia de "descentralizac16n concentrada'' se !IUele 

identificar con le teoria del desarrollo polarizado, pues implica 

el esthaulo de unos cuantos centros regionales o polos de 

crecimiento con el mlls alto potencial de desarrollo. 

t.a estrategia de "deecentralizaci6n dispersa" considera que 

se debe seleccionar un gran numero de localidades pequenas, ya 

sean rurales o urbanea, cot1 el prop6ei to de estimular el 

desarrollo, disminuir las desigualdades reeionale& y promover la 

descentrelización industrial. La "descentralizacion dispersa" 

tiene miéis bien como objetivo lograr frenar el proceso de 

urbanización via control de la migraciOn urbana. 

L.a "descentralización dispersa" es el patron mas utilizado en 

loa paiees subdesarrollado&, ésto se debe en primer lugar, a la 

incomprensión de los "factores causales" que determinan la 

din~mica y localización geográfica de las empresas industriales. 

en segundo 1 a variables de tipo politice que iia.pone la necesidad 

de distribuir lo mAs ampliamente posible la inversiCn 

gubernament.al. 
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En conclusion se puede señalar que en 

existe cierta incompatibilidad en alcanzar 

términos c,enerales 

simul taneamente los 

objetivos de deeceritralizaci6n industrial y disminución de las 

desigualdades regionales, dado que p!lra la primera se requiere una 

estrategia de "descentralizac!On concentrada" y para la segunda de 

"descentralización di&P"!rsa". 
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CAPITULO 11 



CAPITULO lI 

En este ce pi tul o -se exPoneñ'- i·i;s·:·.factor·~.{ que , ·'SOn necesarios 

evaluar parti la reubicación de <t·~d~· - :1nduStZ..1a. presentandose 
.~ ._, ;: '•: , 

tamb1~n la zon1f icae16ri· induetr1al :·del ·_"Pai~ ·;'.~· ~úS' p~ioridcides :Y la6 

ca teeorias 1nduetrial~es en_-.-.la~· .·qu~·_'po~~-m~&· _·ub~~:á_r -.~-.·. c~d8 tipo de 

industria. 

ALTIRNATIVAll 01 SOLUCION 

2.1 rACTORl:S 01 LOCALIZACION INDUSTRIAL. 

El concepto de factores de localizac!On tiene una lerca 

hiatoria, pero siempre se estudia de una manera muy general, ya 

que en cada tiempo, lugar y caso los factores locacionales se 

manifiestan de manera distinte. 

La importancia que las variables locacionales representan en 

la actual distribución espacial de la actividad económica en 

México, eg necesario analizarlas con referencia a laa distintas 

ramas industriales y las diferentes reciones de nuestro pais, de 

tal suerte que sea factible elaborar una politice realista de 

descent1·al1~ac10r1 industrial. 
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:1. 1 , 1 IL HUCADO DE PRODUCTOS. 

La consideraciOn del mercado'-como·'. factor ·furidament.&l de 

localizaciOn ha dado lugar al enfoque conocido como· localizacion 

aegUn "'oricntaciOn al mercado". 

Al acelerarse relativamente el pr~ceso de industrializaci6n 

del paia, la ciudad de México constituia, intensiva y 

extensiva•ente, el principal mercado nacional, por lo que la 

industria de bienes de consumo fue atraida poderosamente hacia la 

capital. En la actualidad est~ aún lejos de romperse. 

El aercado empieza a perder relativa importancia como factor 

de localización debido al acelerado desarrollo tecnológico de los 

transportes. 

2.1.2 IL MIRCADO DI rACTORll, 

La localización Optima de las empresas considerando la 

disponibilidad de sus diversos insumos se estudia dentro del 

enfoque de localizaciOn según minimizaciOn del costo de 

producciOn, esto cs. dentro de un anblisis que centra su atención 

en los aspectos relacionados con la oferta. 
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2.1.2.1 ~ATERIAS PRIMAS 

t..a dismi~Uci6n rilpida de la importancia de las materias 

primas como factor locacional se debe básicamente al acentuado 

progreso que ha experimentado la rama de t:ansportes, ti::niendose 

como exepciones la industria alimenticia, que deberia estimularse 

en aquellas ciudades localizadas en las cercania.s de los campos de 

cultivo y también la e>:tracci6n de petroleo que se tiene que 

localizar en donde existan los mantos petroleros. 

2.1.2.2 MANO DE OBRA 

El mercado de trabajo en México presenta dos caracteristicas 

que no dejan de eer paradójicas: la primera es la superabundancia 

relativa de mano de obra en general, y 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 México que cuenta con la oferta de trabajo mas 

diversificada y calificada del pais. 

2. 1 . 2. 3 INFRAESTRUCTURA 

La infraestructura se reconoce como prerequisi to 

indispensable para el establecimineto de las empresas industriales 

modernas. Entendido no solo servicios corao energia y comunicación 

en general. sino como elementos de tipo social 

hospi ta 1 es, parques. etc. 

escuelas, 



Los cervici::.s: urt.anr:..s (escuelas. hospitales, 

correo, policia, parqu~s. etc./, s~r. indispensabl~s para que se 

lleve a cabo el proceso d~ producci6n, circulación y consuco. Se 

necesita satisfacer las necesidades de !a fuerza de trabajo. 

Mientras mejores servicios ~osea, mejores seran las condiciones 

para el proceso productivo. De aqul que este renglOn forrse parte 

de los factores locaciC1n<tles. :...os propósitos principales de una 

politica de descentraliza=16n industrial respecto a éste renglón 

son: tratar de ~ue el costo per C.!!pita de los servicios urbanos 

sea miniao,asegurar que las areas seleccionadas como prioritarias 

cuenten con los servicios necesarios para la producción industrial 

y el resto de la actividad económica. 

2. 1. 2. 4 ECOllOM!AS EXTERNAS 

Las economias externas no son més que el reflejo de las 

relaciones interindustriales que se general por la divisiOn 

técnica y social del trabajo y que presentan las ventajas de dicha 

división. En éste sentido las "economías de urbanizac10n que se 

derivan de la infraestructura urbana son las realmente importantes 

de considerar. La innegable atracción de las economias de 

urbanización hace necesario que una politica de descentralizacion 

industrial, para que sea efectiva, se tenga que apoyar en las 

localidades 

economías. 

que ya cuenten con niveles adecuados de estas 
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2. 1. 2. 5 TRAllSPORTE 

Aunque el transporte esté comprendido en parte dentro de la 

infraestructura y en parte dentro de los servicios se apL:nta por 

separado por su importancia. se deber.; seleccionar del conjunto de 

ciudades especializadas en industria aquellas que cuenten con 

111eJor siste::ia de transporte interurbano, esto har~ factible 

neutralizar la mAs importante de sus ventajas locacionales -su 

mercado interno- al poder ser atendido económicamente por las 

ciudades priori tariaa. 

2.1.3 IL HIRCADO DI LA TIIRRA 

Esta influencia es directa en tanto que entra a formar parte 

de las inversiones en activos de la empresa o en sus gastos de 

operación, indirecta porque el nivel de salarios depende en medida 

importante del gasto requerido por el obrero en habitacion, que: 

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 la localización de las 

empresas. 
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El control del nercado de la tierra tendria una serie de 

ventajas favorables para el desarrollo industrial: evitaria la 

invers!On especulativa canalizando los aho.rros hacia la inversión 

productiva, disminuiria los costos de producción; haria posible 

dia•inulr la inversiOn inicial necesaria para el establecimiento 

de nuevas empresas: tenderia a disminuir el valor de la fuerza de 

trabajo en la localidad; harta posible la planaci6n nacional del 

uao del suelo urbano; etc. 

3.1.4 IL MIRCADO DI CAP%TALll 

El mercado de capitales en una economia mixta como la 

•exicana está controlado por las instituciones financieras 

privadas y públicas. Como toda empresa en la actualidad requiere 

de apayo financiero, la ubicacion de estas instituciones se ha 

convertido en un factor de localización industrial. 

Para manipular éste factor dentro de la politica de 

deacentralizacion el Estado deber~ canalizar fondos de la banca 

privada y pública hacia las localidades señaladas como 

prioritarias. Se debe de orientar territorialmente los fondos 

h•cia l•a ireas prioritarias con el objeto de que contribuyan a la 

deacentralizaciCn de la industria. 

El •ercado de ca pi tales representa otra fuerza locacional, 

debido a la necesidad de financiamiento y estimulo& fiscales que 

oriental la descentr·alizacion a zonas de desarrollo, no siempre 

las óptimas en cuanto a los otros factores locacionales. 
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ConCI afirmamos en el principio del capiT;ulo los factores d-e 

loc.alizac1on 1n".3ust.r!a:l hari de es-:.ud!arse ~r1 part~eula:r para c~Ca 

i:a:~rtancia que !.erigen cada uno dE: el1os en la localizaciOn. 

Existen cas~s en -::¡ue la infraestrt.:c!.".J:-a 'l servicie.& son 

indisp-ensables para el establecimiento de una actividad. y existen 

otros en los cuales la cercania al mercado es vi~al.por ser un 

bien perecedero. 

Las alternativas de solucion del proceso de desconcentraciOn 

industrial las analizaremos por zonas ieocraficas del territorio 

nacional. 

En el caso de las zona.a fronterizas del pais. la industria se 

•ueve en un vacio de11og:ráifico por lo cual tiende a dedicarse a la 

exportación roin hacer el intento de integrarse con otras 

actividades d'! la localidad pues éstas no existen. En el norte, la 

tradicionail baja densidad demogrA!ica dió origen a una agricultura 

y canaderia extensivas que si bien han llegado a tener un alto 

nivel de vida, por au baja poblaciOn no han desarrollado un 

mercado que justifique el establecimiento d~ una ser!e de 

industrias. El misr:io problema plantea su soluciOn, el 

estalecimiento de servicios, las que normalmente son generadoras 

de enipleos, pueden aumentar la atracc16n democéfica de éstas 

ciudades hacer atractivo el establecimiento de industrias con un 

mercado l nterno. 
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El sur del pais ha sido virtual¡:¡et.e ignorado pese a sus 

a•pl1os recursos naturales pues tanto por la baja densidad 

deaogr6fica como por su bajo nivel de ingresos no existe mercado. 

El probleaa enfoca la solución a crear un programa agricola que 

sin ser actividad de autoconsu~o eleve el poder de compra de la 

recion, y al establecimiento de industrias que aprovechen los 

recursos naturales disponibles. 

En aabas zonas queda el mercado externo como contra peso a lo 

11a1tedo del aercedo interno. La industria de aaquila es una 

tendencia en •ste aentido. 

En la zona central si bien existe una adecuada aunque no 

excesiva concentración deao¡r6fica la industria ae ha desarrollado 

en un aeaivacio económico, ocacionado por una población con bajo 

poder de coapra. Solo en los cent.roa adainistrativoa ha existido 

c•pacidad de compra y por lo tanto industria. se tiene que iniciar 

lo que se deberla haber hecho hace SO a~os, elevar la 

productividad aaricola que permita a la población rural aenerar 

excedentes a aodo de poder adquirir inauaos induatrialea y aei 

auaentar los aercadoa potenciales. 

Otra carencia notoria para una distribución ª'ª uniforae de la 

industria en el territorio nacional es la existente en 

infraestructura fieica. 
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Actual:ete las vias de co•un1cac10n corren de Norte a Sur 

concluyendo en la Ciudad de México, se requiere la construcc16n de 

una red trans'lersal basada preferente::=ente en ferrocarril, lo cual 

es urgente recon•Jertir, a i:;c.do de intee:rar el conjunto noci :.ir.al en 

un solo mercado rompiendo el aislaciento en que &stas todavia se 

encuentran. El locrar ésto ofrece el evitar el "turia~o de 

insumos••, reduciendo loa costos de producción y la pasibilidad del 

control aonop6lico de la capital; asi como la ventaja de peraitir 

el abaateciaiento de las fronteras desde l!l centro y vicl!Versa 

ni velando la product1 vid ad del conjunto nacional, f evoreciendo el 

redeaplieaue de la población. 

Lo •ctual •itu•ciOn econOaica fij• coao prioridld 

exportac10n. L•• ciudadea induatri•lH del Norte del Paie lo han 

au cercan!• con l• frontera, pero l•• del 

Centro, al carecer de infraeatructura 'portuaria han visto aeraadas 

aue poaiblidadea. Hace falt• aoderniz•r el aiatema de transporte, 

no crearlo; aai la producciOn industrial del bajio, Cd de M&xico y 

Puebla tendr6n una aalida eficiente por el Puerto de Veracruz. 

Para los estados de Jalisco, Hichoac•n. Nayarit, Zacetecaa y 

Acuascalientes el Puerto de Manzanillo representa la salida a 

exportar. 

Tampico esta adecuadamente ubicado para loa estados de 

Tamaulipas, Huevo León, Coahuila, Ouranco y San Luis Potosi. 
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En el ltsmo existe un corredor lOgico de induatrializacion que 

va de Salina Cruz a Coatzacoalcos. Este debe de servir para 

aprovechar los recursos de los estados de Oaxaca, Chiapas, 

Tabasco, Campeche y sur de Veracruz co•o para la maquila de 

productos que pasan del Pacifico al Atlantico coitpitiend-:i con 

la zona del Canal de Panam6. si se logra una adecuada recepciOn y 

manejo de los contenedores. 

Modernizar y eficentar la estructura de transporte terrestre 

y 11ar1 timo es una necesidad para lograr la desconcentraciOn de la 

industria y la poblaciOn. 

La alternativas de aoluciOn al probleaa de desconc.entracion 

industrial se han encaminado por medio de eatiauloe fiscales y 

promociOn de la infraestructura creada o por crear en parques o 

zonas industriales ( auperficiea aeoar•ficaa que por eu topoc,raCia 

Y. localizaciOn facilitan los aecenta•ientos industriales); 

claaif icando lee industrias C•icro, pec¡uena, mediana y erandea) y 

su localizaciOn (Zona l, 11, III-A, III-B>. as1 como el resto del 

país. 

La claaificaciOn por Zonas Geocrificas para la 

deaconcentraciOn industrial y la catecoria de actividades 

industriales estén expuestas en el decreto de la Secretaria de 

comercio y Fomento Industrial publicado en el Diario Oficial el 22 

de enero de 1996. A continuaciOn se relacionan en forma general: 
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ZONAS GEOGRAFICAS 

Zona De méxima prioridad Nacional 

Zona Il De mt:.xima prioridad Estatal 

Zona III-A Area de creciciento controlado 

Zona l I I-8 Area de crecimiento consolidado 

Categorias de Actividades Industriales 

CATEGORIA 

- Producc16n de materilll prima y bienes basicos de prioridad 

nacional 

- Hanufactura11 •ediante procesos •eta.1-•ecainicoa. 

- FabricaciOn de partea escenciales para bienes finalea. 

- Fabricación de maquinaria y equipo de uso ceneralizado. 

- Fabricación de maquinaria y equipo de uw especifico en 

sectores prioritarios. 

CATEGORIA II 

- Producción de Meterla Prima y bienes basicos. 

- Fabricacion de bienes intermedios 

- Fabricación de bienes finales. 
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La alternativa de solucion- al prc.ble::.a de descentra11zaciOn 

este\ diser.ada y trazada en forma general por medio de ésta 

clasificacion y estimules que tienen co=o objetivo fomentar la 

inversion nacional. punto clave de la actividad econ6aica. 

Aprovechar estos apoyos es !~portante para 

y desarrollo de 

asegurar la 

per•anencia, consolidación las unidades 

prOductivas no solo por los porcentajes de esti~ulo ofrecido sino 

para locrar un mejor equilibrio productivo- distributivo del pais 

que a largo plazo t>-eneficiarb a la industria privada por la 

creaciOn de 

adainiatración 

nuevos 

pública 

y potencia les mercados, como la 

por la creación de nuevas y mejores 

condiciones de calidad de vida. 

Los incentivos fiscales y crediticios hechos en él decreto del 

22 de enero de 1986 son un poderoso instrumento en manos del 

gobierno para influenciar la localización industrial, fomentar el 

e•pleo, la inversion en actividades prioritarias y el desarrollo 

resional. Esto cosntituye una alternativa de solución al problema, 

independientemente de las deficiencias que en el puedan existir. 

La solución va encaminada a aumentar y mejorar las economias 

urbanas ya creadas y unirlas mediante la modernización de la 

infraestructura de transporte ferroviario y puertos maritimos bajo 

la creencia de que cada localidad económica-productiva necesita 

del enlace con otras localidades de mayor o menor tamaño y con el 

•ercado de exportación. 
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El rumbo esté trazado y diseñado, el cOmpromiso es producir 

m.\s y mejor. 
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CAPITULO 111 



CAPITULO I!I 

En este ca pi tul o se muestran las diferentes secciones del consejo 

metal .. mectsnico, el n(Jmero de empresas que comprende cada regior1, 

asi como el an!lisis de la secc16n cuatro, que incluye los 

talleres metal-mecAnicos. 

ANAl.%1%1 01 UN CAIO PIACT%CO DI LA DllCINTaA~lZACION 

IN LA %NOUITUA NITAL•HICAN%CA 

La participaciOn de la industria rnetal-mec~nica en la 

economia del pais ha ido incrementándose en las- :Jl tim.as deos 

decadas. 

Durante este periodo, tanto la produccion bruta como el 

consumo intermedio experimentaron un incremento cercano al 76~ el 

que llego a su rnaxinio en 1981 (172" para el consumo intermedio. 

1&7. 2?. para la producción bruta). 

De 1970 1983 el número de empleos generildos por la 

industria metal-mec~nica aumento en 28.7~ llegando a su méximo en 

1991, año en que fue un 68 sr. mayor a la de 1970. 



En cuanto a la productividad aumento hasta · Í981 - ·siendo 

aproximadamente el doble de la media nacional. ·pa~-~-: ·199·; d'{S~if¡uy(;-~­

al darse un aumento en los tiempos muertos .. del 'PerSonai empleado. 

otro costo de mantener el empleo. 

La clasificación de la industria metal-mecanica esta elaborada 

por la CAHARA NACIONAL DE LA WDUSTRIA DE LA TRAllSFORHACION 

(CANACINTRA) y estA basada en la clasificación seguida por el 

sistema de cuentas nacionales de la SECRETARIA DE PROCRAMACION Y 

PRESUPUESTO (S.P.P.) 

,,l llCCZOllll DI~ CONllJO DI ~A ZNDUITaZA MITA~ • MICANZCA 

l.- Fabricantes de articules de alambre. tornillos y tuercas. 

2.- Fundiciones. 

4.- Talleres Hetal-HecAnicos. 

5.- Fabricantes de artef actoe de lamina. 

e.- fabricantes de articules no ferrosos. 

9.- Fabricantes de articulo& de aluminio. 

11.- Fabricantes de herramientas. 

39.- Indu•trias del ne6n y del anuncio exterior. 

40.- RefriaeraciOn manejo Y acondicionamiento de aire. 

41.- Fabricantes de articules mecanice-eléctricos para uso 

do•é•tico y similares. 

42.- Fabricantes de equipo mecénico-eléctrico industrial. 
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43. - Fabricantes de juguetes. 

54.- Fabricantes de electrodos. 

&9.- Fabricantes de forja, troquelado y estampado. 

71. - Fabricantes de méquinas y equipos de oficina. 

72. - Plantas maquiladoras de galvanoplastia. 

77.- Fabricantes de equipos, aparatos e instrumentos 

profesionales de medicina, veterinaria, odontologia y afines. 

82.- Fabricantes de equipo contra incendio. 

para 

ee. - Fabricantes de cerraduras, candados, herrajes y similares. 
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3.a CCHPOSICION DI LAS ZOtlAS P.IO!OtlALIS POR SICCIOtl 

{Número de Empr~sas). 

Uoroeste Pacifico Norte flores te Pacifico 
Norte Centro 

SECCION 45 48 72 33 56 

SECCION 2 41 44 66 30 51 

SECCION 4 465 502 747 339 578 

SECCION 5 119 128 190 

SECCION e 36 39 se 

SECCION 9 35 37 56 

SECCION 11 23 24 36 

SECCION 39 17 19 27 

SECCION 40 31 33 49 

SECCION 41 23 25 37 

SECC!ON 42 44 48 71 

SECCION 43 36 39 se 
SECC!ON 54 4 6 

SECCION 69 10 10 15 

SECCION 71 4 4 6 

SECCION 72 28 30 44 

SECCION 77 21 23 34 15 26 

SECCION 82 7 B 12 s 9 

SECCION BB 12 13 19 - -_ 9 - 15 

--------
TOTAL: 1001 1090 1607 729 1243 
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J,J COl!l'OSICION DI LAS ZONAS lllOIONALIS POR 81CCION 

(Numero de Empresas> . 

Pacifico Meseta Centro Ool!o Sur Total 
Sur Central Sección 

SECCIOll 1 17 63 79 40 25 477 

SECCION 2 16 58 73 37 23 440 

SECCIOll 4 177 656 4959 

SECCION 5 45 1265 

SECCION 8 14 51 386 

SECCIOll 9 13 369 

SECCION 11 9 240 

SECCION 39 6 178 

SECCION 40 12 328 

SECCION 41 9 249 

SECCIOll 42 17 - 62 471 

SECCIOll 43 14 51 388 

SECCION 54 42 

SECCION 69 4 14 102 

SECCION 71 2 43 

SECCION 72 10 295 

SECCION 77 8 225 

SECCION 82 3 -10 13 7 4 78 

SECCION 88 5 17 21 11 7 129 

~~~- -~~- -~~ ~~~ 

TOTAL: 380 1411 1766 894 560 10671 
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Esta es la capacidad !nstalada ae la i~dus:ria =~tal-;e~anica 

hasta 1998; Por consiguiente nuestro ~studic se enfocara al 

analisis de un caso practico. localizado en la seccion ~. que 

corresponde a los talleres =e:al-Hecanico. 

En esta secciOn, tal corr.o 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 

aediana empresa la que parece encontrarse en mejor situaciOn. Si 

bien tiene una menor rotaciOn del activo total que la 

•icroeapresa, sus indices de endeudamiento y capacidad instalada 

ociosa son menores. También la mediana posee el mayor activo por 

e•pleado y la menor participacion de la remuneracion al trabajo en 

la• ventas totales, indicando la tecnologia mAs capitalizada, lo 

que se refleja en tener las mayores ventas por empleado. 

Destaca el hecho de que solo la aicroempresa logra 

exportaciones lo cual puede deberse tanto a una mayor flexibilidad 

en au producciOn, al atender órdenes sobre pedido, como a un 

personal de caracter m~s artesanal, reflej~ndose en un producto 

que, para el cliente, es de mayor calidad. 
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3.4 PRINCIPALIS ?NDICADORIS 

HICRO PEO!IENA 

Ventas totales/Activo total 2.33 1.20 

Ventas totales/Capital contable 7.66 3.66 

Ventas totales/Pasivo total 3.34 1. 79 

Pasivo total/Activo total 0.69 0.67 

Pasivo total/Capital contable 2.28 2.05 

Exportaciones/ventas totales (l':J 0.2 o.o 

RemuneraciOn/Ventas totales (l':J 25.0 22.1 

Empleo 6.3 35.3 

Turnos trabajados l. o 1.1 

Capacida ocio.ea (l':J 47 .1 45.1 

Activo total/Empleo• 1001.3 2220.4 

Ventas totales/Empleo• 2332.8 2670.3 

Remunerac10n/Empleo• 584.9 592." 

Establecimientos 

Personal ocupado 

Sueldos y Salarios•• 

Ventas netas• 

3217.0 976.0 

Miles de pesos 

20267.0 34453.0 

11854645.0 20410307.0 

47278962.0 92000395.~ 

Miles de pesos, no incluye prestaciones. 

Fuente: Canacintra (Dirección de estudios) 

(anexo 1) 
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HED!ANA 

l. 7~ 

4.72 

2.74 

0.63 

1. 72 

O.Q 

17 ,4 

125.2 

2.5 

28.0 

2939.2 

510<.6 

899.3 

86 o 

10767.0 

9575574.0 

54962953. o 
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Una vez analizada la sección ~ del Consejo Metal-Mechnico nos 

podemos referir ya. & un analisis mas especifico, para el cual nos 

baaaresoa en la problematica de: HECA?HCA INDUSTRIAL TAHEGO. 
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CAPITULO IV 

En este capitulo se presenta la problematica de Hectmica 

Industrial Tamego, haciendo una descripción del tipo de producciOn 

que esta empre&a. desarrolla, mercados a los cuales se enfoca, asi 

como el apoyo financiero que presenta el gobierno del pais para 

lacrar un proyecto de descentralización. Se analizan también los 

factores de localización que afectan directamente a esta empresa. 

o\No\Lllll FUNClOHAL IN IL Tll'O DI LA lHDUSTl\lo\ 

Hec~nica Industrial Tamego es una empresa que se dedica a la 

fabricación de refacciones industriales principalmente dirigida 

hacia la industria textil. 

Este estudio surge como una necesidad de esta empresa por 

buscar alternativas su desarrollo y como respuesta la 

problem~tica nacional de descentralización. 

Para poder llevar a cabo este estudio es necesario conocer a 

fondo esta empresa, sus necesidades, limitantes y posibilidades de 

desarrollo. 



4, 1 BRIVI HISTORIA DI LA IMPRISA 

Esta empresa fue constituida el 12 de Enero de 1~72 

estableciéndose en su dirección actual de Higuel Angel de Quevedo 

#782 Coyoacan O. F. 04100 entre las calles d-= FernCsnaez Leal '/ 

Es pi r i tu Santo. 

La compañia contaba en sus inicios con lo siguiente: 

1 torno paralelo de lB'' con escote y lSOOmm marca lmor. 

1 torno paralelo de 14 1 • por 1000mm de largo marca Ror.ii. 

torno paralelo de 16'' por lOOOmm de largo marca South Bent. 

torno paralelo de 9" por 750mm de largo marca Sane hez Blanes. 

torno paralelo de 9'' por lOOOiiim de 

cepillo de codo de SSOmm marca Zocca. 

1 fresadora universal francesa. 

largo marca 

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

Atlas. 

1 fresadora vertical de & '' x 12' ' marca Claussing-Atlas. 

taladro de columna con mandril de 1 1/2''. 

taladro de columna con mandril de 1'' . 

taladro de banco. 

sierra cinta sinfin de 12'' de corte. 

1 troqueladora de 15 ton. 

1 troqueladora de B ton. 

l prensa hidraiulica de 20 ton. 

1 esmeril de 1 hp. marca Black & Decker. 
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esi:::9ril de 3/t.. tw. a:11rca Blaek ~ Oecker. 

l equi?O de soldadura Oxiacetilénica. 

equipo de soldadur& electrtca ~arca Hiller. 

Herramientas de corte. 

He:rreaienta cefleral. 

lnstrur=entos de .medic10n. 

Contando con un personal de: 

3 operadores calificados 

3 ayudantes de operador 

secretaria 

l chofer y cobrador 

~.2 DISCRlPCIOH DI LAS LlHIAS DI PRODUCCIOH 

Como ya se mencionó anteriormente. este tipo de empresas 

presenta una gran versatilidad en la elaborac:i6n de diferentes 

productos. 

Los productos fabricados en Mecánica Industrial Tamego son en 

base los pedidos hechos por los el tente proporcionc!ndole al 

íabricante las especificaciones deseadas en base a planos y en 

ocaciones a una muestra fisica de ls pieza a elaborar. Con esto 



podeaos ver que la empresa se dedica a la íabricacion de lotes de 

producción, por método convencional y por lo que puede observarse 

no 

el 

se puede llevar 

tipo de producto en 

a cabo un mismo control de producción 

fabricaciOn, ya que dependemos 

cliente en cuanto a la producción a realizar. 

para 

del 

La producción 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, número de 

operaciones a ejecutar, dificultad del montaje de la pieza en la 

•aquinaria, grado de precisión en el maquinado (tolerancia}, 

trata•ientos térmicos y acabados superficiales, sin dejar de tomar 

en cuenta el tamaño del pedido (número de piezas a fabricar). 

Para la recepción de pedidos es necesario dar una atención 

directa y personal a 1011 clientes y dar alternativas de solución a 

sus problemas, para buscar el mejor camino y la satisfacción de 

aaba.a partea. 

Este ha sido el método de trabajo de la compafUa MecAnica 

Industrial Tameco durante loa 18 a~oa de funcionamiento el cual la 

ha llevado ha un crecimiento, volvi~ndose necesaria una expansión 

coao respuesta a la demanda del producto en la rama Metal-Mec6nica 

En el momento actual, la cantidad de maquinaria con la 

que cuenta la compalHa ha ido creciendo durante sus años de 

actividad tanto en aaquinaria como con cantidad de empleados con 

lo• que se contaba al inicio. 
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La maquinttria con la que la: ei:presa se inicie es la indispens!!ble 

pdra cuorir los procesos de produccion de la rama a Ja que se 

ded:ic!I la E=:tpresai i\ctual::ente, pretendiendo hacerse mas versatil 

en la cant!dad y calidad de productos a ofrecer en el ~ercado al 

que ~e encuentra dirigido, por lo cual es necesario pro=over la 

expans1cn de la ecpresa mejorando sus instalaciones y con esto 

poder satisfacer lan necesidades requeridas por los clientes. 

Ante esta problematica la e;npresa se. ve _·en la necesidad de 

plantear alternativas de soluc'ion para poder--i.~C~a; S~' .. des~rroilo 

y con esto poder aicanzai laS lnet·as planeadas4_-

Esta busqueda de alternativas llevan a la empresa a estudiar 

la posibilidad de promo·1er un cambio hacia alguna entidad de la 

F<epUblica, para asi. poder contar con mayores posibilidades de 

lograr su expansión. 

Es y resulta necesario plantear este cambio, ya que las 

ofertas proporcionadas por el gob1erno del pais para dar 

facil1dades a todo este tipo de movimientos, se enfocan a aquellas 

empresas que deseen trasladar sus ac:ividades productivas, del 

Distrito Federal al interior del pais. 
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Para cualquier oen:presa el costo de desconcentracion del 

Distrito Federal resulta elevado y con carac!.eristlo:.as cu:; 

propias, por lo cual es necesario negociar crédi':os con las 

diferentes instituciones dedicadas a estas labores especialmente 

Nacional fin&n-:.iera por m~dio del Fondo de Gb:-antia y Focento a la 

Industria mediana y pequefia (FOGAIN). 

El programa de apoyo la desconcentracicn ind•Jstrial 

planteado por el FOGAIN consiste en apoyar financieramente a la 

Micro, Pequeña y Mediana Industria que prete:nda su 

desconcentrac16n fuera de los grandes centros poblacionales. 

4. 3 APOYO FINANCIIRO 

4. 3.1 CREDITO REFACCIONARIO PARA INSTALACIONES FISJCAS. 

Destinado a empresas que se decidan trasladar sus instalaciones 

y requieran construir, adaptar o comprar naves industriales y 

oficinas administrativas integradas en el mis~o predio, sie~r~e 

que este sea propiedad de la empresa solicitante 

As1 mismo, se podra obtener financiamiento para aquellos 

gastos derivados de los fletes de la maquinaria y equipo. as1 como 

los originados por su desmonte e instalación. 
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4.3. 2 CREDlTO REFACCIOllARIO PARA- HAOUINARIA Y EOUIPO. 

En el evento de que una empresa, adicionalmente 

deaconcentrac16n pretenda incrementar su capacidad instalada u 

optimizar sus procesos productivos, podra recibir financiamientos 

destinados a la adqu1sic10n de maquinaria y equipo conforme a las 

caracteriaticas del presente programa. 

4.3.3 CREDITO PARA CAPITAL DE TRABAJO. 

En caso de que ae autoricen a una empresa créditos 

Refaccionarios, ya &ea para instalaciones fisicas o para 

adquia1c16n de activos fijos para su desconcentración, o bien que 

demuestre que se desconcentrara en un plazo mAximo de & meses, 

sera posible otorgarle un crédito de pre-desconcentraciOn, el cual 

deberA destinarse a producir inventarios de producto terminado, 

que permitan que la empresa pueda realizar su traslado sin perder 

por ello su participación del mercado. Ademés y en caso de 

requerirlo, se podr6 utilizar este tipo de crédito para indemnizar 

al personal que no este de acuerdo con su cambio de residencia. 

Adicionalmente, se podr6n financiar los castos de la mudanza del 

personal tecnico que se cambie de residencia, hasta por el 

equivalente del monto de esta partida. 
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En aquellos casos en que la ec:presa, por cotivo de su 

desconcentración, obtenga la nave industrial via arrenda:iento, 

podra efectuar con cargo a este crédito el pago:> de hasta seis 

meses de renta. 

L.as ert.presas que se reubiquen en Zonas l, ll o parques 

industriales con reconoci11iento de la SECOFI, podrAn obtener 

créditos para capital de trabajo destinados a financiar hasta 12 

semanas de pa1:0 de mano de oOra, hasta 30 semanas de materia 

prima, y en caso de requerirlo, hasta el 10 ~ del crédito para 

capacitar 11ano de obra en las nuevas instalaciones. 

Esta ea una breve explicacion de la oferta crediticia del 

gobierno para promover la desconcentraci6n industrial de la Zona 

Metropolitana de la Ciudad de México. 

Aparte de conseguir el financiamiento para lc;icrar el ca11bio, 

también es necesario, estudiar la zonificaciOn de la mayor parte 

de las industrias a lae que se les presta servicio y ramas afines, 

aai como cerca de los centros de abastecimiento de •aterias 

primas, para poder ubicar a la empresa HECANICA INDUSTFIJAL. TAHEGO 

en la regiOn que le proporcione los medios adecuados para su 

desarrollo. 
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La capacidad instalada de la induEtria textil del pa1s es vasta 

y la concentración de esta en las diferentes zonas industriales 

del pais es de gran importancia para poder determinar la 

macrolocalizacion de IUOUSTRIAL TAMEGO. la cual como ya sabemos es 

al giro industrial a la cual se le brinda servicio. 

Por esta razOn se escogieron localidades de zonas industriales 

con concentración importante y que a su vez se encuentran cerca de 

la zona •etropolitana de la Ciudad de México, siendo estas 

ciudades: Tlaxcala Puebla, Veracruz y Ouerétaro. Aparte de que 

estas localidades tienen alta concentración de la industria 

textil, cuentan también con los desarrollos de parques 

industriales necesarios para alcanzar el fin perseguido. 

La infraestructura que presentan estos parques son Ener&ia, 

co•un1caci6n, transportes, facilidad de acceso, lo que nos da un 

alto potencial para poder satisfacer la demanda de los clientes, 

aai co•o la recepción de materia prima para la elaboraciOn de 

nuestros productos, ya que nuestros produetos aparte de consistir 

de una transformación, deben contemplar los servicios 

proporcionado& al cliente como eon: Entrega de producto en planta, 

cu•pliendo esta con los tiempos de entrega establecidos. 

El an6lisis de los aspectos que comprenden una macrolocalizaci6n 

de planta, como son loe costos de traslado y operación, 

construcciOn, 

aindicalia•o, 

etc .. 

disponibilidad y calidad de mano de obra, 

transporte, impuestos, créditos, idiosincracia, 
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L.a evaluaciOn de todos estos aspect.cs dependerá de leis ventajas y 

desventajas que presente cada uno de estas localidades y que con 

esto garanticen el buen funcionamiento de la empresa. Todos estos 

factores seran de mayor o menor importancia dependiendo del tipo 

de industria a evaluar. 

Para nuestro caso existen factores que tendrán que considerarse 

de •ayer 1•portancia como son: 

-Infraestructura. 

-Hano de obra calificada. 

-Disponibilidad de materias primas. 

-Situación ceografica y comunicaciOn. 

-Cercania con los centros de consumo. 

A continuación se presenta el anélisis de cada uno de estos 

factores: 

'" 4 IUM%N%11110 DI 11ATIUAI l'llUfAI 

Como ya se menciono anteriormente este punto disminuye en 

iaportancia como factor de localizaciOn industrial, debido al 

au•ento y mejoramiento de los medios y vias de transporte. 

Esta disainucion de importancia en la evaluación se hace aun mas 

crande cuando las materias primas no sufren un deterioro por 

translado o almacenamiento, tal como se presenta en nuestro caso. 
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En '=Ste renglón cabe señalar la tónica que se le tiene que dar a 

este concepto. La evaluación del mismo se centra en el número de 

proveedores confiables de los diferentes tipos de materiales y 

refacciones que son necesarios para la elaboración de los 

productos de HecAnica Industrial Tamego, asi como de los 

necesarios para el mantenimiento de la planta. 

La distancia de cada una de las localidades selecionadas, no 

dejara de tomarse encuenta, pero sin llegar a ser esta un factor 

prioritario para la evaluaciOn. 

4 • 5 HlllCADO 

En este punto es importante evaluar que impacto tendré el cambio 

en relación con el numero de clientes ya establecidos, 

considerandose esto como un aumento o disminución de los mismos. 

Dentro de este punto debe considerarse la competencia existente en 

el lugar, factor que podria no afectar en relación con los 

clientes ya incorporados, pero si con le posibilidad de ampliar el 

mercado de nuestros productos. 
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La di~tanc.ia c'.:in el :tercado ya establecid::;, puede reyresentar 1.1na 

disminución en lo que se refiere a los servicios d~ fabrica-:.ión o 

reparaciones de urgencia. que la empresa nor::alr.:ente b:-ir.da a sus 

clientes, es cierto que la seleccion de li?is localidades es en base 

la mayor concentr<:ición qu".: presenta. cada una -Je ..::lJ..:ss de 

clientes l'JCt!'IOS, ~r? tambi~n es cierto q•_¡e la :.-:.(;.alizaciOn 

actual de la planta proporciona mayor ventaJa para la er:ipresa, en 

est'!: tipo de trabajos, debido a que la zona d~l Distrito FeC:eral 

presenta una infraeetructura ya consolidada. 

4. 6 SERVICIOS 

Para el buen mane Jo, administración, programaciOn de la 

producción, a&i corr.o del servicio proporcione.do a los clientes, es 

necesar·io que les localidades seleccionadas, presenten unl': 

infraestructura de servicios b6sicos como son: Electrii:idad, agua 

potable, drenaje y teléfono, que garanticen a la empresa el buen 

euruin!stro de el loe, para poder seguir sati~faciendo la demanda de 

sus el ientee. 

Para hacer un anélisis mas especifico de las zonas 

industrieles las cuales podemos dirigir nuestro estudio es 

importante mencionar .:on que tipo 'f cuantos parques industriales 

cuenta cada unl.I de estas. 
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• Tlaxcal a: 4 Parques de tipo I l y 12 Parques de tipo l l I B. 

• Puebla: 2 Parques tipo I, 2 Parques Tipo 11, 

10 Parques tipo Ill 

• Veracruz: 10 Parques tipo 1, l Parque tipo Il 

• Oueretaro: 9 Parques tipo l, l Parque tipo ll 

'·? CLIMA 

Punto que no llega a eer determinante para la fabricaci6n de los 

productos, pero que si es importante considerarlo para la 

1nBtalaci6n de sistemas de acondicionamiento de aire en la planta, 

para que el personal que labore en la misma, cuente con las 

condiciones 6ptitnas para realizar su trabi'Jo. 

Por otro lado ea importante considerar si en la zona que se 

1natalar6 la planta, se presenta frecuentemente tormentas o en 

determinado momento huracanes e inundaciones, para considerar 

es toa factores en el disel'lo de las nuevas instalaciones. 

4. 8 TRANSPORTI 

Rengl6n sumamente importante, ya que de este depende en gran 

medida que se pueda cumplir con los tiempos de entresa 

programados para el producto terminado, aai como de la materia 

prima, para poder seguir brindando el servicio adecuado los 

clientes de la empresa. 
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Por otro lado es importante considerar los sistemas de transporte 

de servicio rur.al y urbano con los que debe contar la localidad, 

para que este sea proporc1onado al personal que labore en la 

planta. 

•.9 0%ll'Ol%ClOH 01 ~11%0UOI 

Ea importante que como poli ti ca de toda empresa, se tenga 

contemplado de que =anera se pueden disponer loe residuos 

resultantes de los procesos de producción. 

Para esto ae debe conocer las normas establecidas para cada 

localidad aai como el número de lugares destinados para este 

concepto, para asi contribuir con el mejoramiento y conservación 

del medio ambiente. 

4, 10 MANO 01 OIRA 

Debido al tipo de trabajo desarrollado en la empresa, la mano de 

obre con la que ae debe contar, debe cumplir con el requisito de 

estar especializada en el ramo. Por esta razOn debe buscarse la 

zona donde pueda existir personal que pueda satisfacer las 

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

nivel necesario 1t.l personal existente en la regiOn. 

Esta c.onsideraciOn de~ t1acerse ye que todo cambio de ubicacfon 

lleva como consecuencia una baja de personal. 

• .11 LE'flS REOULAOORAS 

Para t1acer la ee!~cci6n del lugar, es necesario tomar en cuenta 

lbG leyes con laa cuales se ri¡::en las localidades selec.cionsdas, 

para poder hacer un balance de las restricciones q'.Je cada una de 

ella puede presenter a nuestra industrie. 

Como ejemplo de las leyes a cona iderar, podemos nombrar las 

sii:uientes: 

- Códigos de construccion. 

- Reglamentos de seguridad. 

- Uso de suelo. 

- Seguro Sociol. 

- Contaminación Ambiental, etc. 

4 .12 IHl'UlllTOI 

En la actualidad, la politica fiscal del pais ha sufrido cl!lmbios, 

que para el buen funcionamiento de toda industria, es importante 

considerar. por lo cual resulta necesario hacer un ana.lisis de las 

variaciones que presenta esta legislaciOn en cada l•Jgar. para 

poder seleccionar la regiOn que mayores ventajas ofrece. 
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'.13 CARACTERIST!CAS D!L LUGAR 

Es necesario considerar el ceintorno del lugar y los diferentes 

accesos que este presente, para preever futuras expansiones, asi 

como los accesos a las diferentes vias de comunicación. 

Por otro lado resulta necesario evaluar la disponibilidad de 

terrenos de la zona. 

,,14 FACTORIS DI LA COMUNIDAD 

Con:o ya se mencionó anteriormente la mano de obra que requiere la 

empresa debe ser calificada. Por esta razon ea necesario que las 

localidades cercanas al nuevo establecimiento cuenten ccn los 

servicios públicos, recreativos y culturales adecuados, para 

evitar en la medida de lo posible una baja considerable de 

P'!rsonal, y garirntizar al personal que se traslade con la empresa, 

las condiciones de vida adecuadas a eus necesidades. 

En este punto, es necesario considerar la disponibilidad de 

vivienda adecuada, para que el personal de la empresa pueda 

instalarse. 
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4.15 VULNIRA91Ll0A0 IN TllMPOS DI OUIRRA 

Aunque remota. lb posibilidad. es ne:.~sario considerar. la 

cercania con puntos de defensa estratégicos para el pais, ya que 

en caso de un conflic.t.o internacional, la seguridad de la fábrica 

se veria r4pidamente atacada al estar localizada en un pun'to como 

este. 

'· 11 PILIOllO DI OHAITUI 't IINillTllOI 

Sieapre eera necesario considerar como factor de localizaciOn de 

una industria, el tipo de plantas que en determinado momento 

pueden •er rie&&osas para la seguridad de operación de la nuestra, 

y que pueden estar ubicadas en la región seleccionada para nuestra 

ine1:.alaci6n. 

Puede evaluarse también 1 daf'\os caus.ados en la z.ona por terremotos, 

~nundaciones, asi como los riesgos de incendio del lugar. 

Una vez realizado este an611sis, la evaluación de estos factores 

para cada una de nuestras alternativas queda de la siguiente 

aanera: 

(Ver •atriz correspondiente). 
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Corno podemos observar, la localidad que presenta mayores 

oportunidades para lograr un mejor desarrollo es Puebla, la cual 

presenta la mayor consolidaciOn de todos los puntos que se ven 

involucrados en el estudio de una macrolocalizac10n. 
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CAPITULO V 

En este ca pi tul o se presentan los puntos mas importantes para 

disei'lar la nuevt?s distribución de planta. se presenta la 

descripcion de los diferentes arreglos que se le puede dar a la 

maquinaria en base al tipo de productos que se fabricar •. 

A si mismo se decribe el equipo disponible en la empresa y se hace 

el an6lisis de ceneraci6n de contaminantes para nuestro caso. asi 

como la descripciOn de pr6cticas de supervic16n y eantenimiento en 

planta, ademas del anélisis de datos requeridos para la 

elaboración de la memoria de calculo. 

DIITRIBUCION DI PLANTA 

A continuación se plantea el analisia, diseno e implantación de 

los sistemas de producción cuyo objetivo es dar un plan general o 

arreglo del equipo para la optimización de la operacion. personal, 

flujo de material, información y de los métodos" de operación de 

1011 equipos de eat8 empresa para l le1ar a una eficiencia economia 

y seguridad, 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 diseños. 

Ampliaciones o reducciones. 

Cambios o flexibilidad en los metodos de produccion. 

Reempla=o de equipe obsolet.o. 

5. 1 CAKIIO DI DillRO 

L• diatribUciOn que actualmente se tiene es la sicuiente: 

(Ver plano 1) 

ltn esta distribución podemos observar a primera vista todas las 

deficiencias con que estan trabajando: 

• l•pacios reducidos. 

• Poca seguridad. 

• Dificil flujo de materiales. 

• Condiciones ambienta1es deficientes. 

• Li•itaciones por distancia entre m6quinas, etc ... 

Por conai1uiente ae inicio la recopilaciOn de información 

necesaria para desarrollar el dise~o de la nueva distribución de 

planta. 

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

de los siguientes puntos: 
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Conceptualizac16n de los volümenes de producci6n. 

Procesos de producción: Como se tiene una diversidad de 

productos se harAn diferentes propuestas para llegar al diseno 

óptimo que estos procesos de fabricación requieren. 

1) En linea o en masa: Este tipo de producci6n es 

en serie y se utiliza en grandes volumenes de 

producción, ea secuencial y mas econ6mico, también 

se reducen 1011 tiempos y el numero de operadores. 

2) Producción intermitente o por orden de trabajo: 

Este tipo de producción se lleva a cabo de acuerdo 

a pedidos eapecificos de los clientes y que no son 

de f abricaci6n frecuente, ae emplea aucho en los 

talleres de •Aquinas herramientas. 

3J Tecnoloaia de grupoa: Este tipo de producciones 

es una filoaofia la cual explota e identifica la 

similitud de las partee en proceso cuya 

caracteristica principal es la fabricación por 

lotes. 

• Tipos de materiales a procesar: Se trabajan todo tipo de aceros 

desde aceros con bajo contenido de carbono hasta aceros 

especiales, asi mismo en menor escala se trabajan materiales como 

cobre, bronce, aluminio y sus respectivas aleaciones, asi como 

nylon, polimeros y resinas especiales. 
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• Calidad y cantidad en mano de obra: Debido a las necesidades de 

producción es indispensable contar con ir.ano de obra calificada o 

especializada que requiere de las siguientes caracteristicas: 

- Amplio conocimiento en el manejo de la maquinaria. 

- Conocimiento en el manejo de instrumentos de medición. 

Se cuenta actualmente con 16 empledos con lo cual se 

cubren las necesidades de producción. 

(Ver Orcanigrama) 
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• Equipo: 

Torno p_aralelo Irnor ( l} 

Dimensiones: 2.SSO X 510 111.m 

Potenei a: S hp 

Corriente: 12..3/11.8 A 

Vol taje: 220 V 

Fases: 

Torno paralelo Nardini ( 1) 

Dimensiones: 1940 X 690 mm 

Potencia: 3 hp 

Corriente: 10 A 

Vol taje: 220 V 

Fases: 3 

Torno paralelo Ro mi (3) 

Dimensiones: 1900 X 600 mm 

Potencia: 3 hp 

Corriente: 10 " 
Voltaje: 220 V 

Fases: 3 

Torno paralelo Atlas ( 1} 

Dimensiones: 1800 X 600 mm 

Potencia: 1 hp 

Corriente: 3. 8 A 

Vol ta Je' 220 V 

Fases: 3 
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Torno paralelo Sanches Blanes (2) 

Dimensiones: 1200 X 700 mm 

Potencia: l /2 hp 

Corriente: 1.0 A 

Voltaje: 220 V 

Fases: 3 

Torno paralelo South Bend ( 1) 

Di11ensiones: 1900 X 700 mm 

Potencia: 3 hp 

Corriente: 10 A 

Voltaje: 220 V 

Fases: 3 

Fresadora vertical Inde>C (1) 

Di•enaionea: 1400 X 1200 am 

Potencia: 1 hp 

Corriente: 3. 8 A 

Voltaje: 220 V 

rasee: 3 

Fresadora vertical Clausin& (1) 

Dimensiones: 700 X 600 mm 

Potencia: 1 hp 

Corriente: 4.2/2.1 A 

Voltaje: 220 V 

Fases: 3 
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Fresadora Universal { 1) 

Dimensiones: 1200 X 1200 mm 

Potencia: 2 hp 

Corriente: 4. 6 A 

Voltaje: 220 V 

Fases: 3 

Taladro de columna ( 1) 

Dimensiones: 700 X 600 mm 

Potencia: 1 hp 

Corriente: 3.B A 

Voltaje, 220 V 

Fases: 3 

Cepillo de codo (2) 

Diaensiones: 1950 X 1050 •• 

Potencia: 5 hp 

Corriente: 12 A 

Voltaje, 220 V 

Fases: 3 

Rectificadora ( 1) 

Dimensiones: 1400 X 700 am 

Potencia: 1 hp 

Corriente: 3.S A 

Vol taje: 220 V 

Fases: 3 
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Sierra (1) 

Dimensiones: 1500 X 950 11m 

Potencia: 1 HP 

Corriente: 3.8 A 

Vol taje: 220 V 

Fases: 3 

Esmeril de columna (3) 

Di•en11iones: 400 X 300 mm 

Potencia.: 2 hp 

Corriente: 7 .1 A 

Voltaje: 220 V 

Fases: 3 

Troquel adoras e ton (2) 

Dimensiones: 400 X 830 mm 

Potencia: 1 hp 

Corriente: 3.8 A 

Voltaje: 220 V 

Fases: 3 

• Liata de accesorios: Es necesario que la empresa cuente con el 

equipo y herramental que cubra los requerimientos de 

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 herramental diseñado por 

la empresa para algun pedido de fabricacion especial. Una lista de 

accesorios seria reelmente interminable debido a la gran variedad 

que existe de ellos, pero debe notarse que estos deben dar la 

vers&tilidad a la producción que la misma requiera y con esto, 

poder cumplir las normas de calidad establecidas. 
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!I, 2 ANAL!IJ!S DI LA OINUAC!ON IJK AOENTU CONTAM!NANTKll 

5.2.1 CONTAMINACION DEL AIRE DEBIDO A LOS PROCESOS DE FABRICACION 

En los procesos de fabricación localizados en esta industria, no 

se encuentran agentes que provoquen niveles alarmantes de 

contaainaci6n de tipo atmosférico. 

E•ta afirmación es posible debido a que los unicos procesos de 

coabusti6n localizados en la industria, son los originados a las 

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

Loa 96todos de soldadura empleados son: 

Soldadura por arco eléctrico. 

Soldadura por medio de oxiacetileno. 

En esta industria debido a loa volúmenes que se manejan de este 

tipo de operación, que son pequefios, no se justificaria hacer una 

invereiOn de sistemas de control de contaminantes atmosféricos, 

tales como filtros o sistemas de lavado de aire. 
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5.2.2 AllALISIS DEL COllTROL DE COllTAMINACION DEL AGUA. 

Es necesario en toda industria establecida, contar con un registro 

de desalojo de aguas residuales, dicho registro es eitorgado por la 

Secretaria de Desarrollo Urbano y .Ecologia. En la solicitud de 

este registro se contemplan diferentes parámetros que se i::leberi de 

tomar en cuenta, para la elaboraciOn de dicha solicitud. 

Los puntos contemplados son: 

- Gasto de agua manejado-

- Casto de agua de residual-

- An6lisie quimico de la composición del agua residual-

- Plano de las instalaciones de aguas residuales de la empresa-

- Localización de la toma de descarsa del sistema urbano o 

municipal de drenaje.-

Estos puntos mencionados son loa punto• m&a a1cnificativo11 de le 

aolici tud. 

5.2.2.1 ANALISIS EN LA INDUSTRIA HECANICA INDUSTRIAL TAMEGO. 

como ya se mencionó anteriormente esta industria hace procesos de 

corte de materiales principalmente, por lo que los gastos· de agua 

que intervienen en el proceso, son muy pequeños. 
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Se utiliza agua en el proceso, cuando se emplean lubricantes o 

refrigerantes de corte hidrosolubles, pero estos son completamente 

reciclables teniendo una vida útil de aproximadamente cuatro 

meses. L.o 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, ya que solo se desalojan a la red de drenaje 

de la ciudad, aguas de tipo sanitario. 

La empresa en cuestión tiene su registro de la 

lamentablemente no pudieron proporcionarnos la 

referente al análisis hecho en dicha solicitud. 

SEDUE pero 

información 

Se cuenta con un sistema de separación en la empresa, que consiste 

en un simple depósito donde se desalojan los lubricantes mezclados 

con acua y por pura precipi taciOn de diferencia de densidades se 

separan lubricantes, refrigerantes y agua. 

La cantidades de viruta que arrastra el lubricante son separadas 

dentro de la misma máquina mediante fil tres de malla, que 

posteriormente son desalojados y depositados en la zona indicada 

para desechos sólidos. 

Eata parte de los desechos es la parte mas importante de la 

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

volUmenes importantes de material sólido generado. 
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5.2.3 ANALISIS DE LA CENERACION DE CONTAHlllANTES SOLIDOS. 

Ya se mencionó anteriormente que la generación de este tipo de 

contaminantes es provocada por el corte de materiales que se 

realiza en todos los procesos de fabricación. 

Existe corte de materiales desde el !?!omento que se le dan al 

material las iaedidas en bruto, y durante todos los procesos de 

corte de aproximación 

fabricadas. 

afinado, y rectificado de piezas 

La mayor parte de estos desechos se genera en los cortes de 

aiproximación y afinado de materiales (corte principalmente hecho 

con buriles y cuchillas) . 

En la empresa no se tenian registrados los volúmenes manejados de 

materiales desechados,por lo que fue necesario hacer el conteo 

sernanal de los residuos de material para asi haber podido llegar a 

sacar una información fidedigna de este tipo de contaminantes. 

Después de dos meses de mediciones, el gasto promedio de basura 

sólida a la semana {viruta de materiales} fue de aproximadamente 

de 500 Kg. 

Hace algunos años la empresa vendia parte de estos desechos 

pequeñas fundidoras de tipo doméstico pero era m~s el gasto de 

seleccion y separación que lo que el fundidor estaba dispuesto 

pagar por llevarse este tipo de materiales (Cobre, bronce y 

aluminio l principalmente. 
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Actualmente los desechos de esta empresa se recolect.an por los 

ca•iones de servicio de limpia y recolecciOn de basura del D D.F. 

y posteriormente son llevados y manejados siguiendo los procesos 

establecidos por el Departamento del Distrito Federal. 

Bn la empresa lo único que se hace para controlar la emisión de 

contaainantes sólidos es seleccionar los materiales para separar 

basura debida al proceso de fabricacion, y basura de otro 

tipo, (desechos org•nicos, papeles ) . 

Ea claro ver que el problema de la basura en la ciudad de México 

tiene la misma magnitud que la problemática que se presenta en las 

srandee ciudades del mundo, y que pudiera ser que fuera aún més 

crave debido a dos factores principalmente: 

1.- Ka la ciudad mas grande del mundo 

2.- La concentración industrial más grande del pais se encuentra 

en esta zona. 

!xiete un tercer factor que acrecenta la problemática, el factor 

econO•ico, que provoca que no se puedan tomar medidas más 

eficientes para el control y eliminación de la basura, lo que 

provoca que no se puedan poner en marcha métodos experimentados e 

i•pleaentados recientemente en otros paises del mundo. 
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TESIS i·!3 :EBt 
¡:,¿ LA b:6~i0 i ECA 

.Est.o aunado con la problee6tica de la descentralizacion industrial 

que por mas que se analice el problema no se puede generalizar 

todas las industrias, ya que todas las empresas presentan una 

problem~tica diferente. 

5.3 HANTIWIMllNTO DI l'LANTA 

Este punto es sumamente importante ya que partir de un 

programa óptimo es que se tendrá una buena imagen, se 'i:!vitaran 

retrasos por descompostura, se aumentará la vida útil del equipo y 

se tendrá una mayor aecuridad durante la utilizaciOn del mismo. 

Para esto es necesario la elaboraciOn de un programa preventivo el 

cual consta de puntos cuya reali.zac16n es su•amente sencilla. como 

son los siguientes: 

5.3.1 MANTENIMIENTO EN TORNOS: 

Una vez terminada la Jornada de trabajo el operador deber! 

llevar a cabo la limpieza y lubricaciOn de las e:uias de bancada 

asi como de loa mecanismos externos de la maquina (carro 

transversal y longitudinal). 
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S.3.2 HANTEHIHIEllTC Ell FRESADORA VERTICAL' 

Al término de la jornada es necesario limpiar la Mesa de trabajo 

Y lubricar los tornillos de movi~iento transversal y longitudinal 

asi como las guias de movimiento vertical de la gesa. 

S.3.3 HANTEllIHIENTC Ell CEPILLO DE CODO' 

Al término de la Jornada es necesario limpiar la mesa de 

trabajo y lubricar adecuadamente el tornillo de movimiento 

longitudinal y guias de codo. 

S.3.~ HANTENIHIEllTO EN RECTIFICADORA, 

Es necesario realizar la limpieza de la mesa de trabajo. 

S.J.5 HANTEIHHIENTO EN TROOUELADORA, 

se debe retirar el material sobrante y posteriormente lubricar 

los raecaniamos. 

Es necesario en las m~quinas que emplean refrigerante y lubricante 

de corte efectuar ·mensu&leente el caabio de este asi como la 

liapieza del sistema. 
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Es obligacion del operador la limpieza del brea de trabajo después 

de cada ciclo diario de opera e ion de la m.éiquina. 

Ademlss de estas tareas de rutina es necesario hacer la limpieza de 

los sistemas de transmision de las mtsquinas por lo menos una vez 

cada tres meses . 

En resumen, a continuación se proporciona una lista de las 

prácticas más comunes que se deben de tener en el cuidado y 

atención de las mtsquinas-herramient.as. 

Las mAquinas-herramientas estan fabricadas con una precisiOn 

extrema y por esta razón son caras y delicadas. 51 se requiere que 

rindan buen trabajo por mucho tierupo, hay que maneja'rlas con 

cuidado. 

!L 4 PllACTICAll COHUNlll IN IL HANTINIHIINTO 
DI MAQUINAS Y HHllAHIINTAI 

1. -No debe ponerse en marcha una mtsquina cuyo modo de funcionar 

no sea conocido. Las consecuencias podran ser deterioro y 

accidente. 

2. -Los puntos de engrase manual deben ser en&rasados diariamente. 

La lubricación deficiente conduce a un desgaste prematuro. 
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3. -Antes de empezar el t.rabajo, comprobar si todas las palancas 

est.an en su posición correct:a . 

.li.-Hay que proteg..;,r las guias contra .la intr~~UcC'ion de. virut8s. 

Las guias se desgastan rapidamente, de lo cOnír2lr.iO· e:-st_ó.·.·da. co~o 

resultado un trabajo poco exac!to. 

5. -Los cojinetes no deben de adquirir·- nada -m~S · qu~:::~~~~-~~- temperatura 

tibio. 

6. -No debe de llegar al motor ni agua ni polvv. En caso- de 

perturbaciones en el motor debe ser desconectado. Dar aviso 

inraediatamente de cualquier averia. 

7. -Limpiar las mbqui na.!': con frecuencie. No es conveniente emplear 

para ello aire a presión, porque las virutas y los polvos se 

prensan con ello en las guias. 

e. -Observar los carteles de prevención de accidentes y uso de los 

elementos de protección al operador. AdemAs del c\Jidado del equipo 

es importante recalcar qui? la apariencia global de la enipresa 

debe ser un reflejo de la seriedad con que la et11pres!I 1 leva a cabo 

sus actividades. Esta aperiencia se refiere principalmente al 

mantenimiento de la planta en buenas condiciones de limpieza y 

orden. 
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Por otro lado es necesario contemplar programas de mantenimiento 

que consistan en verificar que la maquinaria nos siga 

proporcionando las tolerancias requeridas para la fabricación de 

nuestros productos, de no ser asi se tendrá que proceder a la 

corrección de estas fallas. 

5. 5 PRACTICAS DI SUPIRVISION Y CORRllCCION IN TORNO PARALILO 

Es necesario verificar el alineamiento de los contrapuntos de la 

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 

herra•ienta debe ser siempre paralela a una linea imacinaria 

definida por los puntos del torno. Cuando lo anterior es correcto 

la herramienta debe generar un cilindro. La verificación consiste 

en ejecutar un corte en la barra de prueba cerca al cabezal móvil 

y otro cerca al cabezal fijo. En seguida se miden los dos 

d1Aaetroa con un aicr6•etro. Si las dimensiones son iguales, loa 

puntos estan alineados. Si el diametro cercano al cabezal móvil es 

aenor que el diAmetro cercano al cabezal fijo, el cabezal móvil 

debe de9plazarse hacia la parte posterior de la méquina con el 

tornillo de ajuste para compensar l~ conicidad. Si en diámetro 

cercano al cabezal móvil es mayor que el cercano al cabezal fijo 1 

el deaplaza•iento se dirige hacia el lado del operario. 
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a.e P"ACT%CAI DI VIR%r%CAC%0N IN FRISADORA 

Cuando la fresa no debe presentar una desviación superior a o. os 

mm. Para efectuar la veri!icaciOn se emplea el amplificador de 

esfera. ?ara ello se hace girar el husillo lentamente a mano. 

Estas son solo algunas de las operaciones de verificación que se 

deben realizar en las máquinas herramientas. 

l. 7 llllV%C%0, COHPITINC%A Y V%DA Dll. PllODLICTO 

A pesar del cambio de residencia que se tendrá en la nueva planta, 

es necesario contemplar la programación de los servicios que la 

empresa tendr~ que proporcionarles a todos sus clientes, para 

seguir cubriendo las necesidades de estos. Este programa tendrá 

que ir coordinado con los programas de fabricación para poder 

administrar de manera correcta los tiempos de entrega de los 

productos. 

Estos tiempos de entrega dependen basicamente de dos factores: 

1.- PlaneaciOn en la fabricaciOn de los productos, lo cual se 

puede abarcar analizando la demanda de trabajo y programando 

calendarios de producción. 
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2.- Mano de obra: El cumplimiento de estos calendarios depende en 

gran medida de la supervisión que se lleve a cabo en la planta asi 

como de la competencia del personal de trabajo, con estos factores 

se podré. evitar el empleo de tiempos extras en la producción ya 

sea por el incumplimiento en los tiempos de fabricacion o por 

repetición de algun lote de piezas, por no c1..u11plir estas con las 

especificaciones requeridas por los clientes. 

5. 1 ANALZlll DI DATOI 

Para poder llevar a cabo un buen programa de producción, y poder 

aprovechar adecuadamente los recursos con que cuenta la et11presa es 

necesario hacer el ané.lisis de los factores que pueden intervenir 

directamente en la elaboración de los productos, estos factores 

los podemos concentrar en los siguientes puntos: 

• flujo de materiales. 

• Cartas de ensamble. 

• PrActicas de fabricación. 

• Planes de control. 

• Est:Sndarea de produccibn. 

• Listado de partes. 

• Forma y acabado de superficies. 
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.Es importante mencionar que los puntos arriba enlistados deben de 

adaptarse a las necesidades y caracteristicas reales del tipo de 

productos realizar, ya que aunque es útil mecionarlos, en 

algunas ocasiones no todos ellos se pueden llevar a cabo. 

Para adaptar es tos puntos nuestro caso, continuación 

ejemplificaremos la fabricación de una pieza tipica, a partir de 

su plan de trabajo. 

(Ver pr6ctica de fabricación y diagrama de flujo). 
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EJEMPLO 1 

PRACTICA DE FABRICACION 
y 

DIAGRAMA DE FLUJO 
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5. Q DI SIRO 01 PROCISOS PAOOUCTIVOll 

Para realizar el disefi.o del sistema productivo se tiene que llevar 

una metodologia (secuencia operacional). la cual consta de los 

siguientes pasos: 

1. -Recepción de materiales. 

2. -Selección y distribucion en almacen. 

3. -Dimensionamiento y corte del material. 

4. -Ruta de fabricación. 

S. -Programación y ejecución. 

6.-InepecciOn. 

7. -Tratamientos termicos. 

8. -Acabados y retoques de la pieza. 

9. -Empaque. 

10. -Distribución. 

Como vemos para el diseño de la operación dependemos del tipo de 

producción, la cual es por lotes o por orden de fabricación y por 

lo cual nuestro diseño no puede ser mostrado en Su totalidad por 

la diversidad de productos que se m!lnejan por lo cual no se sabe 

el tiempo de retorno para su fabricación. 

La explicación anterior implica la dificultad de dise~ar el 

proceso de sistemas productivos necesario para poder lograr su 

plena realización. 
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S, 10 DISERO O! SERVICIOS A PLANTA 

El diseflo de la distribucion de los servicios, depende 

principalmente del parque industrial en que nos situemos, y como 

en este caso contamos con todos ellos nos concretaremos unicamente 

al diseño de los servicios internos de planta. 

Estos servicios se pueden dividir en los siguientes: 

1. -Servicio euminis tro de energia 

a) Sistemas de iluminaciOn 

b} Sistema para carga motriz 

2. - Servicios hidr!iulicos 

a) Sanitarios 

Para hacer el célculo del sistema de iluminaciOn y del sistema 

de carga motriz es necesario conocer la capacidad requerida en Kw 

de la planta asi como los niveles de iluminación r~~'J~ridos para 

este tipo de trabajo, tomando en cuenta las dirnens1~n~s de la 

planta, y asi poder calcular el número de lámparas y lur.iin.:irios 

requeridos. 

El método de cálculo empleado para el diseño y selección del 

sistema de iluminaci6n es el de "Cavidad Zonal", el cual 

basicamente consiste en proporcionar un nivel uniforme de 
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iluminacion en la zona principal de trabajo y operac..iCn. 

En la me111oria de cÁlculO ·de· dichos sistemas se_. ze.ostrara el_ 

procedimiento empleado para' el dise~o cor~es¡)ondiente' de los 

servicios para 

5.10.1 PROVEEDORES .. Y .CÓl'!PRA DE l'IATERlALE:s, 

Para la productividad y eficiencia en el manejo de los procesos de 

la planta existe un punto sumainente importante y es el que Ee 

refiere a la planeacion de compra y recepción de las materias 

primas. Esta depende directacente de la confiabilidad que se le 

ten¡:a al proveedor en su& tiempcs de er.t:-eg! y calidad de s· .. 5 

productos, lo que nos lleva directamente b un buen flujo de 

material dentro de la planta sin causar problemas en los procesC•E 

de manufactura, coEt.oe de fabricaciOn, tiempos de entrega y de11tás 

servicios a los cliente~ Esto n~s lleva a de~:N~ir :'.il!e si se 

logra un control óptimo de inventarios ee obtendran beneficios 

tangibles en cuanto a la inversión ne:cesar1ei "!r. ~:!. cc·itrra d-:: 

ma ter i a les. 

Para poder realizar un plan de control de manufactura, es 

necesaorio analizar la ruta de fabricaciOn que nos lleva la 

elaboraciOn de un producto, tomando en cuenta loe siguientes 

puntos: 
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1. -Plan de control de manufactura. 

•> Carateristicas de materias primas. 

b) Procesos de operaciOn. 

el Pr~cticae de febricaci6n. 

d) Especificaciones del producto. 

el Flujos de material. 

r > Rutinas de producción. 

i:> Cartas de ensamble. 

h) Plano de disei"io. 

El seguimiento de estos puntos nos llevarA a la obtención de los 

siguientes beneficios: 

1. - Minimizar transporte dentro de la planta. 

2. - Minimizar el manejo de materiales. 

3. - Localización exacta de los materiales. 

4. - Incremento de produciOn. 

S. - Mejor utilizaciOn del espacio. 

6. - Reducción de accidentes. 

7,- Menor volümen de inventario de materia prima. 

e.- Mayor rendimiento del equipo. 

9.- Mayor rendimiento de mano de obra. 
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Para este tipo de anAlisis es necesario conocer los costos de los 

productos. empezando desde la mano de obra directa e indirecta, 

nó.mero de operadores, capacidad instalada y la carga de las 

mAquinas para poder llegar a un costo de producción. 

! .11 COSTOI DI PllODUCClOll 

Se sabe que estos anAlisis son tan buenos como tan buena sea la 

información utilizada para su elaboración. Se empezara: dando los 

parámetros a utilizar con su definición: 

S. 11.1 TIEMPO DE PREPARACION !TP), 

Es el tiempo requerido para la provisión de herramientas, 

dispositivos y equipo necesario para la operación (carga y 

descargas) . TP=TP X Factor 

5.11.2 TIEMPO DE EJECUCION (TEl: 

Es el tiempo de realizaciOn de una operación, 

estandar de producción. TEa TEuni tario x VP 
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S.11.3 TIEMPO TOTAL REQUERIDO (TTRl, 

Es el tie~po total utilizado para la realización de una operación. 

TTR o TOs TP+TE 

S.11.4 TIEMPO DISPONIB~E (TO), 

Para esto ea necesario definir los dias hébilea de producción y 

horas promedio por turno de trabajo. 

Considerando: 22 dias habiles al mes y 7.5 hora por turno. 

TD• Di as habiles X Horas de trabajo X Turno. 

s.11.s NUMERO DE HOMBRES (FUERZA DE TRABAJO) (NHR): 

Es la cantidad de hombres que se necesitan para la producción de 

una ruta de trabajo. 

S.11.& CARGA REQUERIDA' 

Es el total de horas/m6quina por centro de costos o área de 

proceso necesarias para satisfacer el volumen de 

producción requerido. 

Con todos estos parametros se podra calcular la mano de obra 

directa que biene siendo el calculo de hombres requeridos para la 

producción de una pieza con la ayuda de su ruta de f abricaci6n 

92 



(balance de lineas) y se basa en la siguiente formula: 

NHR• VP/TD ' TTR/E 

5.11. 7 CAi.CULO DE CAPACIDAD, CARGA Y UTil.IZACION DE HAOUINA: 

• Inventario de maquinaria: 

Ea la maquinaria que se encuentra insta lada y esta en condiciones 

de trabajar y que forman parte del proceso de produce ion. 

Area de proceso 

Area 1 Tornos 

Hum. de Hisquin8s Instaladas 

9 

A rea 2 Cepillos de codo 2 

Are a 3 Fresadoras 3 

Area 4 Rectificadora 

A rea 5 Sierra cinta 

Are a & Troqueladoras 2 

Area 7 Taladro de pedestal 

Are a B Soldadura 

Are a 9 Esmeriles de column8 3 

5.11. B CARGA DE PRODUCCION: 

Con los procramas de producción y los estándares de producción se 

obtiene la carca: 

Carga requerida== Total hr/maq por centro de costos necesario para 

satisfacer el volumen de producción. 
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S.11.9 CAPACIDAD IllSTALADA' 

La capacidad debe de contemplar Hr/maq pérdidas por 

mantenimiento, di as de inventario etc. 

CI = U-Maq X Hr disponibles 

S.11.10 UTILIZACION POR HAOUillA (UPH), 

UPH• HHR/E X 1/Hr Disp Haq. 

5.11.11 UTILIZACION POR AREA DE PROCESO (UPAP), 

UPAP• HHR/E X 1/N(Hr Disp Haq) 

Se tendrAn que utilizar diferentes conceptos unos ya mencionados y 

otros que se mencionaran aqui. 

l.- Mano de obra Directa: 

• Cantidad de operadores que intenviener en la fabricación. 

• Categoría 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. - Ha no de obra indirecta: 

• Cantidad de supervisores que intervienen. 

• Categoria del supervisor. 

• Sueldo obtenido (diario. semanal, rtensual). 

• Porcentaje de prestaciones. 

• Turnos de trabajo que existen. 

3.- Materiales y gastos de operacion. 

Es todo aquel material y operaciOn que se requiere para 

obtener un producto terminado: 

• Acero, Nylon etc ... 

• Consumo de electricidad (HP). 

• Consumo de agua . 

• Consumo de gas. 

• consumo de lubricantes. 

• Etc ... 

t.. - Estimar materiales y gastos de mantenimiento. 

Es necesario destinar materiales y mano de obra a la maquina 

el fin de utilizarla al mAximo y reducir al minimo los paros por 

mantenimiento. 

Es dificil hacer un cé.lculo 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 Volümen producción = CTO Hanuf {0,M,Al 

7.- Costo de producciOn 

Cto manuf • Cto Hat Prima = Costo producción 
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CAPITULO "1 



CAPITULO VI 

En este capitulo se muestra el desarrollo de la memoria de célculo 

para poder realizar la selección de lamparas, conductores, 

transformador, asi cooo los equipos de control y seguridad para 

poder instalar nuestro equipo. 

HIHORIA DI CALCULO 

6. 1 CALCULO DI LA CAROA INSTALADA 

Se cuenta con 47 HP que constituyen la carga correspondiente a la 

sumatoria de la potencia de cada uno de los motores principales 

(22 m&iquinas). 

se cuenta también con 1. 7S Hp que corresponden a los motores 

empleados por las bombas de lubricación y refrigerante de 14 

m~quinaa. Por lo tanto se cuenta con 48.75 Hp 

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

cifra que se manejar&i es la siguiente: 

46.75 HP X 0.740 KW/HP • 3&.075 KW. 
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6, a CALCULO DI LA CA~OA POR ILUHINAC?ON IN PLANTA 

El método empleado para el célculo de la carga por iluminación es 

el llamado método de "Cavidad Zonal", .el cual nos proporciona un 

nivel promedio de iluminación a una determinada altura de trabajo. 

Se manejaran laa siguientes variables: 

hcc • Altura cavidad de techo. 

hrc "" Al tura de la cavidad del local. 

hfc • Al tura cavidad de piso. 

Formula b•1dca par.a conocer el número de luminarias necesarios 

para producir el nivel de iluminac!On deseado para un espacio 

conocido es como sigue: 

luxes= C #de lumin• lamp/lumin• lumenes/lamp•C. U'm. f > /Area 

donde e.u ::. coeficiente de utilización. 

m. f factor de mantenimiento. 

::. L.L.D' L.D.D. 

L. L. O. srDepreciaci6n de lumenes de la lámpara. 

L.D.D.=Depreciac16n del luminario. 
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6. 2. 1 FACTORES DE LAMPARA, 

1. - Valor de lumenes iniciales. 

2. - Lumenes mantenidos a lumenes medidos (promedio) producidos por 

la 16.rapara través de sus horas de vida. (L. L. D.) 

Depreciación de los lumenes de la lámpara. 

6.2.2 FACTORES DE LUMitlARIO' 

1.- Factor de depreciación de luminaria. (L.D.O.= factor de 

depreciaciOn de luminario debido a polvo). 

2.- Coeficiente de utilizac16n (e.U.) Parámetro que nos indica 

que tan eficiente es el luminario en convertir los lumenes 

producidos por la !Ampara en nivel de utilización útil. 

Luxes recomendados para trabajos precisos según la norma DIN 300 

luxes. 

Dimensiones del local utilizado para instalar la maquinaria 

.. Largo • Ancho • Al tura de intalacion de luminario 

= ( 21 • 20 • t.) m. 
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&.2.3 CALCULO DE LA RELAC!Otl DE CAVIDAD' 

Rel de cavidad= ( S 1 al tura• {largo ... ancho}/ (largo• ancho) 

Rel de cavidad:s(5ª4ª (21•20)/(21ª20)= 1.95 

De tablas: 

Dimensiones de la cavidad = O .S 

Dimensiones del local: 

Longitud: 21 11. 

Ancho:20 m 

Altura:4 m 

Al tura del plano de trabajo: 1. 30 m 

Al tura de montaje del luainario: 3 m 

&.2. 4 CALCULO DE REFLECTANC!AS' 

De tablas: 

Piso' 201\ 

Techo:SO~ 

Paredes: 30'?. 

Las !Amparas que se utilizara.n de acuerdo al nivel de 1luminac10n 

requerido y al tipo de tr8bajo realizado eerAn: 

F40T12/D/IS 

aue es una lAnipara fluorescente de arranque ins":Antaneo, luz de 

dia, de 40 watts y de 1-1/2" de di~metro. Por ser lamparas del 

tipo SLIHLINE nos proporciona aproximadamente so lumenes por wat.t. 

lo cual nos produce 2000 lumenes por !Ampara. 

De tablas para este tipo de !Ampara L.L.D ... 0.07 
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El lu1dnario escogido requiere 2 laJDparas por luminario. 

El luminario escogido es del tipo 19 eategoria de mantenimiento 

U!. 

Depreciación del luminario debido al polvo considerando 24 meses e 

tnstaliiei6n en local limpio es de SS~ (tablas J. 

-El nivel de iluminacion requerido es de 300 luxes-

6.2.5 CALCULO DE LAS CAVIDADES DEL LOCAL: 

Cavidad del techo = (5ª1'(20+21))/(20•21).::r 0.488 

Cavidad de techo s 0.5 

Cavidad del local .. (5 1 3•(20+21})/t.20 s 1.46 

Cavidad del local • 1. S 

Cavidad del piso= (5•1.3(20+21))/420 • 0.6345 

CATECORIA DE MANTENIMIENTO II I 

PARTE SUPERIOR 

1.-Transparente con menos del 15~ de la luz hacia arriba a través 

de las aberturas. 

2.-Translucida con menos del 15~ de luz hacia arriba a través de 

laa aberturas. 

3.-0paca con menos del 15~ de luz a través de las aberturas. 
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PARTE INFERIOR 

1.- Nada 

2.-Rejillas o reflect.ores. 

&.2.& CALCULO DE LAS REFLECTAHCIAS EFECTIVAS' 

Pee "' Reflactancia efectiva de techo 

i RelaciOn de Cavidad de Techo = o .s 

% Reflectancia de techo • O. 6 

~ Reflectancia de pared = O. 3 

Pee = O. 70 de tablas de ~ de las reflectancias efectivas de techo 

o piso para varias combinecionee de reflectancias 

i Relación de cavidad de piso = o. 64 

'X Reflectancia de piso ,. O. 20 

~ Reflectancia de pared "' 0.3 

Pfc = 0.18 

Coeficiente de utili.zacion para 20~ de reflectancia efectiva de 

piso l Pfc • 20~) 

@ Pee • O. 70 

Luminario tipo 19 

RCR = relación de cavidad del local e: 1.3 

Pw .. 1. reflecumcia de paredes .. o. 30 

por lo tanto: 

e. u. = o. 76 
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6. 2. 7 CALCULO DEL NUMERO DE LUMillARIOS, 

# luminarios 

I luminarios 

I lu•inarios 

t Area' luxes l / { #lamp/lumin 1 lumen/lamp 1 CU 1 fm) 

(420 • 300)/(2'2000'0.76'0.80) -= 51.80 

52 

6.2.8 CALCULO PROMEDIO DEL AREA DE LUMillARIO: 

Area total / # de luminarios 

420/52 • B.076 m2 

-Espaciamiento promedio de luminario-

Espaciamiento prom .f(8.076)=2.84 m 

6.2.9 CALCULO DE LUHINARIOS A LO LARGO: 

21/2.84 = 7. 391. luminarios 

6.2.10 CALCULO DE LUHINARIOS A LO ANCHO, 

20/2.84 = 7.042 

El número de Iuminarios instalados a lo largo y a lo ancho puede 

ser s•7 • 56 luminarios. 

Puesto que la relación de m~ximo espaciamiento para este tipo de 

luainario es de 1.3 lo cual indica que no debemos rebasar en 1.3 

la altura de montaje. 

103 



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.J • J.9m , y en nuestro célculo obtuvimos 2.84r: por lo cual la 

distr1buc10n es adecuada. 

6. 2. 11 NUMERO DE LAMPARAS, 

Puesto que cada luminario debe llevar 2 l6mparas el numero de 

lémparas es de 112 de i.o watts c/u. 

con esto obteneD1os una carga constante en el area de planta de: 

112 • 40 • 4480 watts 
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6.3 CALCULO DI CAROA DIB!DA A LA !LUH!llAC!ON EN OFICINAS 

Longitud oficinas .. 10 m 

Ancho oficinas = 4 m 

Altura de oficinas = 2. 5 m 

Altura del plano de trabajo o. 76 m 

E.ata al tura del plano de trabajo es la recomendada para trabajo de 

oficinas. 

lAs lámparas utilizadas seran: L.Amparas fluorescente, tubo de: 

1-1/2" • 1.4t. o 2.ee m 

Altura de montaje del luminario = 2.s m 

6.3.1 DETERHINAC!ON DE REFLECTANCIAS• 

Pieo • 20 ll 

Techo e 80 1. 

Paredes .:; 30 '7. 

Las 16mparaa que 

utilizadas en el 

F40T12/D/!S 

se utilizará.n serbn del mismo 

6rea de maquinéria, estas 

SO LUHENES POR WATT 2000 lumenes por !Ampara 

tipo que las 

son del tipo 

Luainario del tipo 19, categoria de mantenimiento Ill. 

Depreciac16n del luminario debido al polvo considerando lugar 

liapio .. 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 est-e caso es cero ya que los luminarios 

estarán incrustados en el techo. 

6.3.3 CAVIDAD DEL LOCAL< 

5 1 1.74'(10+4)/(lO'td • 3.045 

6.3.4 CAVIDAD DEL PISO< 

5'0.76'14/40. 1.33 

6.3.5 CALCULO DE LAS REFLECTANCIAS EFECTIVAS< 

Pee • Reflectancia efectiva de techo. 

@ Relación de cavidad de techo • o 

% Reflectancia techo ~ O.SO 

~ Reflectancia de pared • 0.30 

Pee ., O. 78 de tablas de ~ de las reflectancias efectivas de techo 

o piso para varias combinaciones de reflectancias. 

Pfc .. Reflectancia efectiva de piso. 

@ Relación de cavidad de piso • 1.33 

~ Reflectancia de piso • o. 20 

'?. Reflectancia de pared = o. 30 

Pfc .. 0.15 Este valor se obtiene de las mismas tablas mencionadas 

anteriormente. 
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Coeficiente de utilizaciOn para 20~ de reflec.tancias efectivas de 

piso fi Pfc = 20 

Pee = O. 78 tomamos en cuenta o. 70 

Luminario tipo 19 

RCR • 3.045 ---3.0 

Rlol s ~ reflectancia de pared O. 30 

Por lo tanto C.U. a: 0.60 

6.3.6 CALCULO DE LUMINARIOS EN EL AREA DE OFICINAS, 

I luminarios •(40•300}/(2•2000•0.60•0.eo> = 6.25 

Por lo tanto: necesitamos 7 luminario11. 

6. 3. 7 CALCULO PROMEDIO DE AREA DE LUMINARIO: 

40/7 • S. 7142 m"2 

6.3.B ESPACIAMIENTO PROMEDIO DE LUMINARIOS: 

SQR(S.7142) • 2.39 m 

6. 3. 9 CALCULO DE LUMINARIOS A LO LARGO: 

• Largo del local / Espaciamiento promedio de ilurainario 

10/2.39.:: 4.184 
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6.3.10 CALCULO DE LUMINARIOS A LO ANCHO, 

4/2. 39 e: 1. &7 

El numero de luminarios instalados a lo largo y a lo ancho puede 

ser de : 

2 1 4 = a luminarios 

t.a d1ateneia m6x1aa de espaciamiento es correct.a ya que pode11tos 

tener como m&ximo: (1.3>' (2.50}•3.25 m lo cual indica que la 

distribucion es corree.ta. 

Tenemos 2•s• 40 = 640 watts de carca const.ante en oficinas debidas 

a la iluminaci6n 11aa 300 "'ette de carga variable por una 

computadora. 

6.' IUllATOUA DI CA~QAll 

Carga motriz . , ...................... 36. 075 f(w 

Carga cte. en planta .................. '-. 48 K1.1 

Carga cte. en oficinas ...... . 

carga variable ............. . 

0.64 K"" 

0.30 Kw 

Sumatoria de cargas ...•......•.•.• , .. -41 .. 49 Kw 
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6. • .1 CAi.CULO DE LAS CCF.R!EllTES DE CADA HOTOR, 

3 Motores de S Hp ..•....••...••.. ; .·•· .. 15~9 A e/u. 

7 Motores de 1 Hp 3.6 A e/u.· 

5 Hotores de 2 Hp 7 .1 A e/u. 

2 Motores de 1/2 Hp ...•....••.•..•.•.. 2.1 A e/u. 

5 Motores de 3 Hp .....•............•.. 10 A e/u. 

14 Motores de 1/0 Hp .•...•.•....••...• 0.53 A e/u. 

6, 5 CRITIRIO PARA U CALCULO DI CONOUCTORIS E INTIRRUPTORIS 
IN BAJA TINSION Y TRANSFORMADORES 

6.5.1 CAi.CULO DE CONDUCTOR POR AMPICIDAD' 

IH Corriente Hayor. 

Sumatoria de Corrientes. 

Nota: ae utilizara un factor de seguridad del 25 ~ 

Su•atoria de corrientes 

159.72 A 

159.72-12•12•1.25 • 17~.72 A 

El tipo de cable que se puede utilizar es cable tipo HTW, resiste 

una temperatura méxima de 60-90 e, tiene material aislante 

termoplAstico resistente a la humedad. al calor y al aceite 

retardador de flama, y su utilizaciOn es para alambrado de 

mAquinas-herramientas en locales secos. 

Nota: Basado en el Art 310-13 del NEC-1978 

109 



Se tiene un t.ot.al de 41. 4 KW inst.ánt.aneos. Para nuest.ros cálculos 

utilizaremos un 2S'X de fact.or de con;iabii¡~-~-d·~:~,'·,· 
Kw t.ot.a;les instantaneos= 4Lt.'l.2S=Sl.B6 K~ · 

Para la corriente. también consideramos un 25~ de factor de 

confiabilidad por lo tanto t.enemos: 

1=174.72 1 1.25•218.4 A 

&.S.2 CALCULO DE LA CAPACIDAD DEL nAtlSFORMADOR< 

Tenemos el suministro de energia del parque indust.rial 

correspondiente a clase 15 esto es 15 Kv. 

&. S. 2. 1 CALCULO DE LOS KVA, 

1•(1000 • KVAJ/!1.73'El 

KVA•(l.73'220'218.4)/1000 • 83.123 KVA 

Por lo que necesitamos un t.ransformador de 

83.123 KVA 

218. 4 A 

Secundario 220/127v 

Seleccionamos t.ransforaador modelo RTSI-75 Delta Harca General 

Elect.ric t.ipo poste trifásico. 

• 'I'ens!On primario ................ 13200 v 

• Conexión primario ............... Delta 

• TensiOn secundario .............. 220 estrella/127v 
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• Cone)C!On secundaria ............ Estrella 

• Frecuenc.i a ..................... 60 Hz 

Sobre elevación de temperatura 65 grados centigrados sobre la 

temperatura ambiente con una media de 30 grados centigrados y una 

•6x1ma de 40 grados centigrados. 

Derivaciones a plena capacidad: 

Arriba 2 

abajo 2 

de 2.5 7: c/u 

Altura de operación 2000 m.s.n.m. 

Tipo de enfriamiento: Autoenfriado-OA 

Norma de fabricación NOM-J-116 

De acuerdo a especificaciones de C.F.E K0000-1 

Nota: Datos obtenidos de catié.logo TRAOESA GE Catéilogo Edición No. 

2-I/90 

6.5.3 CALCULO DEL CONDUCTOR TRANSFORMADOR - INTERRUPTOR PRINCIPAL 

Teneaoa una corriente de 219 A 

De tablas Square O de México S.A. de C.V. 

El tamano minimo del conductor es: 

Tipo 60 grados centigrados AWG o MCM 300 

Necee! tamos 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 

Peso ......... 6. B Kg 

&.5.4 CALCULO DE CONDUCTOR PARA CADA HOTOR E INTERRUPTORES, 

• Para motores de 5 Hp 

Calibre de conducto 12 AWG o HCH 

Interruptor Term.0111.acnético •...... 30 A AIE-330 G 

• Para motores de J Hp 

Calibre de conductor ..........••. lii AWG o HCM 

Interruptor Termomagnético •• , ...• 20 A AIE-320 C 

• Para motores de 2 Hp 

Calibre de conductor ..•...•...••. lii AWG o HCH 

Interruptor temomacnético .......• 15 A AlE-315 G 

• Para motores de 1 Hp 

Calibre de conductor ........•.... 14 AWG o HCM 

Interruptor Termomagnético ..•.... 15 A AIE-315 G 

• Para motores de l /2 Hp 

Calibre de conductor ............. 14 AWG o HCH 

Interruptor Termomagnético 15 A AIE-315 G 
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é.5.5 ESPECIFICACIOll DE LOS CONDUCTORES, 

• Calibre 300 
il de Hilos .. 

Dia111. de cada hilo 

. ................ 37 

2.29 mm 

Sección en {mm}2 .............•..... 152 

Diam. tot en mm .................... 16 

Kg/km 1,377 

tlts/kg . . . . . . . • • • . • • • • . • • • • . . • • • • • • • o. 726 

Reistenc:ia a la 
C.D. A 20 e O/Km •.•••••••.• -•.•••. 0.1157 

• Calibre 14 
# de Hilos ..........•..••..•..••..... 7 

Diam. de cada Hilo en mm ••.••• , ·-· ••• C)_._615 __ 

SecciOn en (mm)2 .•••••..••..••. ~ ~ ••• '2,08:· 

Oiam. total en mm . • . . . . . . . • . . • • • • • . . 1. 84 

Kg/km 18.9 

Mts/kg .......................••.•..• 53 

Resistencia a la 
e.o. a 20 e ll/Km ........•.•..•••• B.45 

• Calibre 12 
11 de Hilos ................•..•...•.. 7 

Diam. de cada hilo .................. O. 775 

Sección en <mm}2 •..••.•.•..••••.••• ·• 3.30 

Diam. total en mm .................... 2.32 

Kg/Km 29.9 

Mts .............. . 33.4 

Resistencia a la 
e. o. a 20 e O/Km . .. . . . . . . . . • . . • • • 5. 32 
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&.5.& CALCULO DE LA CORRIENTE PARA CADA LAMPARA' 

FP Factor de Potnec.ia. 

VF Voltaje de Fase. 

I• w/(1.73'Vf'f.P) 

J2 qQ/(1.73 1 220 1 8) 

I• 0.131 A 

La corriente total correspondiente a la lampara en planta es de 

I total o 0.131 • 112 • 1'.7136 A 

La corriente total por iluminación en las oficinas es 

I total • 0.131 • 16 • 2.096 A 

&.5.7 ESPECIF!CACION DEL TABLERO DE ILUM!NACION, 

Tablero de tipo WQL de 12 polos 

100 amperes . 

Claae de interruptor principal: 

Tipo ....................... FA 

StocK •.................... ,371271 

Nota : Se selecciona este tablero ya que se tienen 56 gabinetes o 

lu•inarios en planta, a luminarias en oficinas. 

Se pondrAn 6 luminarias por interruptor por lo tanto tenemos 6 

interruptores 

oficina. 

para la planta y dos interruptores para airea de 

Referencia: Cat.Alogo IEH Equipo de control para baja tensión. 
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&.S.B ESPECIFICACIOH PARA EL cc11, 

Tene•os 22 motores. La potencia mayor de los motores es de 5 Hp y 

la .enor es de 1/2 Hp. 

Necesitaremos un centro de control de motores que tenga la 

capacidad de admitir 22 motores y para ampliación en maquinaria de 

la planta. 

Se utilizarA un CCH tipo BD-400-000 con linea de entrada de 

acuerdo al arreglo número 4 con 50.8 cm. de profundidad de la 

estructura, entrada de los cables por la parte superior. Calibre 

de cable 350 1 2 o 4 por fase. 

Datoe obtenidos del catAlogo IEH , Equipos de control para baja 

tana16n pp. 99-111. 

(Ver diagra•as anexos). 
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CAPITU~O VII 

En este capitulo se analiza el programa de cambio disefiado para la 

empresa, basado en la demanda de trabajo, con lo que se propone 

las etapas de cambio para llegar a la pueate en marchó del equipo 

y la Optima operacion de la planta. 

PROGRAMA DI CAMBIO, PUlllTA IN MARCHA Y OPIRACION 

Dentro de la evaluación del proyecto de cambio de la e•preaa 

Industrial Tamego es necesario realizar un programa de cambio para 

lograr el translado de la maquinaria y del equipo con que esta 

empreaa cuenta. 

Dicho programa puede contemplar la posibilidad de: 

1. - Cambio total de la empresa dejando de fabricar durante el 

tiempo del translado de la maquinaria. 

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

fabricaciOn durante el tiempo de translado de la maquinaria. 
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El caabio que se llevara a cabo es el parcial reduciendo el 

volUaen de fabricación debido a que si se implementara el cambio 

total iaplicaria pérdidas demasiado fuertes para la empresa al 

detener por completo la producción, a pesar de que este cambio es 

~as r6pido, durante el tiempo de cambio, la producción seria cero 

y los gastos se mantendrian sin manera posible de amortizarlos. 

Por otro lado si el cambio se implementa de manera parcial, a 

pesar de que el cambio se llevara a cabo en un periodo de tiempo 

aayor no se deJarA de producir ni un solo dia. 

La aaquinaria que se empezara a trasladar es dentro de la pesada 

aquella que menor uso se le da exceptuando si el cambio de esa 

•aquinaria estorba para el momento del cambio del resto, 

entoncee se cambiaria tomando como punto de partida la 

distribuciOn de planta y las facilidades que esta nos proporciona. 

Taabién es importante tomar en cuenta el volUmen de producción que 

se tenga en el momento del cambio. 

Por las razones anteriormente enumeradas se tomo la decisión de 

llevar a cabo el traslado en tres partidas. La primera partida 

conatar• de la aieuiente aaquinaria: 

• Torno Iaor 2SSO X 600 mm 

• Fresadora universal 1200 X 1200 mm 

• Torno 5anches Blanes 1200 X 700 nm 

• Torno sanches Blanes 1200 X 700 mm 

• Torno Nardini 19SO X 700 mm 
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• Torno South Bend 1900 X 700 mm 

• Esmeril 300 X 400 mm 

• Troqueladora 600 X 700 ztm 

Este grupo consta de dos maquinas pesadas que son el torno !mor y 

la fresadora universal, el resto se eligiO partir de las 

necesidades que encontrarnos en la distribución de la nueva planta. 

Taabién se eligió esta maquinaria, porque en el momento elegido 

para el cambio no afectara notablemente en el cumplimiento de los 

co•promisos contraidos previamente. Por otro lado con esta 

elección, en el momento que quede instalada la maquinaria se 

podran satisfacer las carencias que se provoquen en el momento que 

ae realize el traslado de la segunda partida. 

L• 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 

• Es•eril 300 X 400 mm 

En el momento de trasladar esta partida la maquinaria comprendida 

en la primera ya estaré en condiciones de empezar trabajar 

cubriendo las deficiencias que se provoquen con el movimiento de 

esta partida. En este momento se tendra la capacidad para producir 

en lo doe locales. Se hace notar que hasta el momento no se cuenta 
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con maquinaria como la sierra y la rectificad<Jra en !a nueva 

planta. Para cubrir estas fallas en el caso de la sierra se 

mandara. material ya cortado para que se empieze a trabajar. Para 

el caso de la rectificadora sera necesario esperar el tras:lado de 

esta, para poder concluir con la producción que requiera del uso 

de la rectificadora. 

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

maquinaria que es: 

• Rectificadora 700 X 1400 mm 

• Torno Nardini 1900 X 700 mm 

• Torno Romi 1800 X 600 mm 

• Torno Sanches Blanes 1200 X 700 mm 

• Sierra Cinta 1500 X 1000 mm 

• Troqueladora 600 X 700 mm 

• Esmeril 300 X 400 mm 

• Equipos de soldadura 

En el momento de realizar este caiubio se tendr8 •ja la capacidad de 

producción casi totalmente instalada y funcionando en la nueva 

planta en Puebla. Sera necesario darle prioridad de instalaciOn a 

la rectificadora y la sierra dentro de la maquinaria que 

comprende la tercera partida, esto es para satisfacer los 

requerimientos en cortes de preparaciOn de material asi como la 

demanda de procesos de rectificado de materiales. 
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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 refieren principalmente a: 

• Anclaje de maquinaria 

• Servicio de suministro e instalación de energia eléctrica 

• Acabados interiores de la planta 

(sef\alizaciOn de areas de seguridad y trabajo). 

Dentro del programa de cambio se les ofrece a los trabajadores el 

translado a la ciudad de Puebla, otorgandoles las facilidades 

necesarias para que ellos puedan realizar su reubicación. 

Se observo que no todo el cuadro base de fuerza laboral, 

esta dispuesta a cambiar de residencia, por lo cual es necesario 

hacer la contratación 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 

se•ana loe detalles y ajustes que sur Jan a partir de esta 

implantacion. 
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CONCLUSIONES 



COllCLUSIOllES 

La proble•lttica de descentralización industrial se ve afectada por 

diversos factores los cuales la hacen de un grado de complejididad 

inigualable. Dichos factores contemplan caracteristicas tanto: 

Geogréficas, Ecológicas, Cultura les, Poli ticas y de Mercado, para 

cada lugar e industria en particular. 

Estos puntos se ven agudizados debido a la situación económica, ya 

que provoca que la distribucion de bienes y servicios, no se 

presente de manera equilibrada en el pais. 

Loa esfuerzos y planteamientos realizados para lograr la 

descentralizacion del Valle de México, que datan desde los a~os 

cuarentas, no se han realizado con éxito debido la postura 

cubernaaental y al entorno tan complejo que acompaña a este 

proceso. 

Actual•ente los esfuerzos realizados para lograr la consolidación 

econO•ica de los puntos estratégicos de desarrollo del pais, ha 

dado co•o resultado el planteamiento mas sólido de un programa 

general de desconcentraci6n industrial, el cual se hace aún mas 

prioritario debido al deterioro ya incontrolable que padece la 

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, geogr.!lificas y de caracter politico, para tomar las 

decisiones adecuadas y dar inicio a est.e programa. 

Este planteamiento que se hace de manera geneTal, debe 

adecuarse a las necesidades de cada empresa, conteTDplando sus 

espectativas de expansión. 

Un plan de descentralizacion industrial, aplicado de c:.anera 

general, provocaria el derrumbe de la planta productiva del pais, 

lo cual desestabilizaria la economia nacional. Actualmente el 

proceso de decentralización de Hecanica Industrial Tamego, se esta 

llevando a cabo. Ha sido necesario ampliar el mercado trabajando 

en la zona de rehubicación, ademáis de coordinar las actividades 

productivas de manera que en el momento de presentarse el cambio. 

estas no resulten afectadas de manera considerable. 

Reiterando, esta poli tic a, planteada para lograr los objetivos de 

descentralización industrial, debe particularizarse, pero sin 

dejar 

esta. 

un lado los objetivos generales y bienº especifico& de 

La necesidad esta planteada, 

compromiso: 

las soluciones propuestas. el 

" ES LOGRARW " 
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