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INTRODUCCION

La decisidn acerca de! tema a referirse en esta lesis se basé en el deseo de presentar un trabajo
que abarcara la mayoria de los conocimientos adquindos durante la carrera y que a la vez tuviera
utilidad préctica.

La idea de realizar un manual para la planeacién y gestion de una empresa. cumplia con ambas
expectativas, ya que al menos 14 materias del 4rea Industrial de la carrera de Ingenieria Mecanica
Eléctrica se relacionan con este tema. a su vez, el manual puede Ser aplicade ampliamente por
inversionisias, construclores, proyectistas, elc, ya que presenta ia venlaja de proveer una guia general
que abarca la mayoria de los aspectos para la wniciacién de un negocio, reunidoes en un solo texto.

También se penso enfocarlo a un sector de la produccidh en especial, porgue abarcar todos cilos
resultaria muy amplio y en algunos puntos repetilivo; se observd que el sector de servicios ya esta muy
saturado y dada la situacién econdmica que nuestro pais atraviesa, es necesario poner hincapié en | 3
sectores primarie y secundario; pero el seclor extraclivo generalmenie requiere de grandes inversiones y
tecnologia avanzada, ademas de que algunas &reas, como |2 industna pe‘rolera, son exclusivas del
Estado; el sector manufacturero, en cambio, representa una de fas mejores opciones de inversion en
nuestro pais. ya que con la apertura del mercado inlernacional seia necesario atraer divisas mediante la
exportacion de articulos manufacturados en nuestro pais. con la calidad necesana para compelir en
dichos mercados,

ta planeacion y gestion de una empresa de manufactura comprende una gran cantidad de
puntos que deben conside;arse con cuidado para oblener los resultados deseados; esta diversidad de
temas implica que no sea facil encontrar una bibliografia que se ocupe de manera especifica de los
requerimientos que deben cumplirse para la iniciacién de un negocio, existiendoe textos para cada area
en especial. que ademas tenian que ser adaptados a la realdad mexicana, ya que la mayoria de ellos
son de aulores extranjeros que obviamente tienen diferentes puntos de vista, ya que varia la situacion
econdmica, politica y social para cada caso: «demas. es necesario crear un enfoque relalivo a la
problematica generada exclusivimenie durante Ia planeacidn y gestion de una empresa.

El objetive de esle manual es reunir lodas las consideraciones que fodean la planeacion y
gestion de una empresa proporcionandc 0s dalos e informacién necesana para cumplir los
requerimientos que esto origine, de la forma mas adecuada posible. es decir que los sislemas
productivos que se generen sean planeados. disefiados y bien estruclurados para que de esta fonna
{engan bases sélidas que les permitan ser competitivos
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1 LEGALIDAD
1.4 DEFINICIONES.

Para comprender el entorno legal es necesario aclarar algunus conceptos basicos como lo son
empresa, ey y legalidad.

Se debe entender por empresa al conjunto de facteres de la producci6n que logran alcanzar
determinados fines, es también el nexo entre dichos factores y los mercados de cansumo. Su fin
principal es el beneficio comin, obtenido mediante la preduccion de bienes o el suministro de servicios.
Se rige por decisiones econdmicas siempre cuidando su palrimonio, es decir acrecenlando las
gapancias y disminuyendo 1as pérdidas. Los factores a ios que nos referimos son:

Las leyes o reglamentos, 1a economia del pais, los precios, ia maleria prima, la mano de opra, los
servicios, la ecologia, 'a maquinaria, el equipo, las vemtas, los financiamientos, los salarios, la
mercadotecnia, etc.

Por otra parte, ley es la regla o norma constanle e invariable de las cosas originada por sus
condiciones y/o cualidades. Toda ley es reguladora de los actos y de 1as relaciones humanas aplicada
en tiempo y lugar determinado.

Legalidad es el régimen politico establecido por Ia ley fundamenial del estado.

Atwora bien el medio ambiente que rodea a |a empresa se podria dividir de muchas maneras, pero
tratando de hacerlo de una forma muy general se usard la siguiente clasificacion:

- Entorno legal o factores legales.

- Elemento humano.

- Requerimientos de capilal o factores econdmicos.
- Evaluacién econémica y financiera.

No se debe perder de vista que el faclor humane y material influye en la empresa de manera
interna, mientras que los demads facteres afectan de manera extemna en beneficio o prejuicio de la
misma.

1.2 DATOS HISTORICOS.

A lo largo de 1a historia de ia humanidad se ha visto que el hombre siempre tiende a formar algan
tipo de estructura social, la cual te ha permitido subsistir y liegar a tener cieflos satisfaclores. En el
renglén del trabajo el hombre se ha agrupado buscando realizar sus ideales y objetivos compartidos,
que pueden iener o no fines econdimicos, pero siempre buscando superarse, trascender y alcanzar
metas de progreso y bien comdn.

La sociedad una vez agrupada empezé a organizarse y a dislribuirse en ciertos oficios especificos,
los cuales poco a poco generaron los talleres arlesanales o los grupos de agricuitores. En la Biblia. que
es la referencia mas antigua que se tiene, se menciona en el libro del Génesis ( Génesis 41: 56-57 ) 1a
existencia de una planeacion agricola y de la comercializacién de sus cosechas.

"Y el hombre estaba por toda la extensidn del pais. Entonces abri¢ José todo el granero donde
habia, y vendia a los egipcios porque habia crecido el hambre en la lierra de Egipto.

Y de toda 'a tierra venian a Eqiplo para comprar de José, porque por toda la tierra habia crecido el
hambre."



Se llega a la conclusidn de que ia cultura Egipcia en la que se desarrolld José tenja 1&cnicas muy
avanzadas en cuesliones como lo son agricultura, fabficacién de vidrio, invencién de relcjes de arena y
solares, utilizacion de la planta papiro, etc.

Otras civilizaciones que lambién son claro ejemplo de desarroilo son la Fenicia y 1a China. La
primera con gran desarrollo de comercio, con operaciones mercantiles de crédito y financiamiento y
también con la instalacién de pequefias factorias. La China por otro lade se destaco en varias ciencias:
matematicas, astronomia y medicina; lambién invenld el papel para escribir, 12 brajula, 1a pélvoray la
imprenta.

Los Romanos lenian sus agrupaciones de artesanos denominados "Collegias”. Sus emperadores
regian a estas, para asegurar la cantidad de los servicios publicos y privados.

Por otro ado las civilizaciones en nuesiro continente desarroliaron un catendario con un afio de 365
dias, un sistema de escritura y una numeracion, tuvieron grandes avances en astronoria, matematicas,
arquiteciura, elc.

Como se muestra, todas las aporlaciones fueron esenciales para que las scciedades se
desarrollaran como lo han hecho hasta ahora. Obviamente pasando por diversos grades de desarrollo
como lo son lalleres artesanales, pequeios talleres, pequeflas fabricas hasta llegar a los grandes
cansorcios de las empresas.

Con el fiempo las civilizaciones fueron creciendo lentamente y no fue sino hasla la Revolucién
indusltrial cuando se di6é un gran avance en 1a formay en el tiempo de produccion.

l.a Revolucidn Industrial se extendié desde 1750 hasta 1850. En este periodo se generd una
explosion de la produclividad en la sociedad Inglesa y rapidamente se reflejo en toda Europa. A esle
lapso se le conoce iambién como maquinismo, pues en el fu¢ cuando se empiezan a usar maquinas
para la fabricacion de los productos,

Fue 2ntonces cuando empezaron a presentarse problemas tales como |a duracion de la jornada de
trabajo, se promovio |a educacion, se distribuyd de mejor manera la riqueza que se generaba y se elevo
por consecuencia el nivel de vida de las grandes mayarias.

De 1850 a 1920 el progreso técnico y productivo se engrandecié y proveco un mayor nivel
educacional de los trabajadores, a su vez se generaron volimenes de produccin suficientes para cubrir
las demandas. En esla etapa comenzd también la acumulacién de capitales, muy necesaria para
prepiciar el crecimiente fuluro,

La ultima parte de desarrallo industrial es 1a que Se esta viviendo en los Ultimos afos, en donde se
requiere de personal allamenle calificado, para el buen desempefio en las ahora bien equipadas
empresas.

Los equipos de computo han venido a complementar todos 10s equipos antes usados, obleniéndose
asl mayor eficiencia en ia produccion con una sola calidad y el uso de 1os empleados como gentes
pensantes dentro de la organizacién y no como una méaquina mas de clla.

Es de importancia notar que 1a situacién econdmica de los pueblos es punto medular para e
correclo desarrolio de la empresa actual.

La siluacién actual de México represenia un compromiss para elevar los nivelss de calidad que,
permilan una compelitividad internacional, obligando esto a un cambio de cultura.



1.3 QUE ES Y QUE COMPRENDE EL ENTORNO LEGAL.

Como ya s¢ analizd, el entomno legal es parte de todos los factores que influyen en la empresa,
siendo esto un punto neuralgico pues cualgquier omision en alguna de Sus leyes, reglamentos o acuerdos
puede causar trastornos a la empresa.

El entorno legal es en realidad el conjunto de leyes, reglamentos, cddigos, requisitos, eic. que
relacionan a la empresa con cieras obligaciones por cumplir estrictamente en un tiempo y lugar
determinado. A su vez enuncian 105 derechos que poseen las empresas © sus dueigs; en ellas también
se pueden encontrar todas las sanciones a las que el empresario se enfrenla por violacion de alguna de
estas obligaciones.

Existen una gran diversidad de normas de 1as cuales enunciaremos a continuacion algunas de elias.
Por ta finalidad del manual Unicamente se trataran parcialmente algunas de estas.

- Constitucion Politica de los Estados Unidos Mexicanos.,
- Cédigo de Comercio.

- Ley General de Sociedades Mercantiles.

- Ley det Impuesto sobre la Renta.

- Cédigo Fiscal de la Federacion.

- Ley Federal del Trabajo.

- Ley del Seguro Social.

- Ley del Impuesto al Valor Agregado.

- Ley del Impuesto al Activo de 1as Empresas.

- Ley Federal de Proteccién al Consumidor.

- Ley General de Salud.

- Ley General de Proteccidn al Ambiente.

- Ley Aduanera.

- Ley de Sociedades de Inversidn.

- Ley de Cadmaras de Comercio y de Industrias.

- Ley Monetaria

- Ley de Asociaciones de Productores.

- Ley de Sociedades Cooperativas.

- Ley Geperal de Titulos y Operaciones de Crédito.
- Disposiciones para el Sistema de Ahorro para el Retiro,
- Ley de Quiebra y Susgension de Pagos.

Después de haber indicado muchas de las leyes que alafien a la empresa, es notorio que la
complejidad de los aspectos legales radica en la extensa lista de requisitos y culdados que se deben
tener para conseqguir un inicio saludable.

1.4 PROBLEMATICA DE SU CUMPLIMIENTO.

Se puede ver que las cuestiones legales son extensas y engorrosas por tal motivo se sugiere que
para algunos de eslos trdmites se asesoren de personas especialistas en el tema, como lo son
abogados, contadores, notarios. agentes aduanales, elc.

Las leyes antes mencionadas dan una idea de sobrepeso inicial para las empresas por gestionarse,
es decir, que las nuevas industrias deben pasar primeramente por una serie de requisilos muchas veces
innecesarios, para poder operar. Quizas el problema “radical” esta en lo extenso de los requisitos y el
tiempo que se pierde para poder obtener el periso de la autoridad de que se trate.

Por lo tanto dicha problematica debe desaparecer o disminuir en México, ya que ac!ualmenlé nos
enfrentamos a grandes cambios polilicos y economicos inlermacionales y que sumadcs a los primeros
agravara muchisimo la situacién interna del pais.



Por otro |ado 1a canlidad de impuestos a ios que estan sujetas |as personas y las empresas es alla y
obligatoria. Nuestra constilucion en el articulo 31 dice:

"Son obligaciones de los mexicanos: 1V) Conlribuir para los gastos publicos, asi de la federacion
come del estado y municipic en que residan, de la manera proporcional y equitaliva que dispongan las
leyes.”

En la ley de ingresos de la federacidn se sefalan las cantidades que las autoridades fiscales
esperan recaudar durante el ejercicio fiscal. Para el aflo de 1986 se recaudaron 86 billones de pesos,
para este ailo se espera un incremento cuantioso en dichas entradas, pero a su vez se decrementan los
pocos recursos econdmicos de Ias personas y de ias empresas que contribuyen a dicho presupuesto.

Los impuestos de mayor importancia para las empresas son: &l impuesto al valor agregado {IVA) y
el impuesio sobre la renta (ISR) los cuales seran estudiados mas adelante.

2 CLASIFICACION DE EMPRESAS,

Existen diversos lipos de clasificacién de las empresas para agruparlas dependiendo de las
caracterislicas de cada una de ellas; de esta forma es posible tener un orden sobre la informacidn
recopilada.

CLASIFICACION GENERAL
s ’
- Agricuitura y Ganaderia.
Ind. Primarias. - Extractivas.
<
fndustriales. . - Manufactureras o de
Ind. Secundarias. ~ Fabricacion, -
~ - De construccidn.
~
Empresas de De Comunicacitn.
Negocios - Mayoristas.
Privados De Distribucion. - Detaliistas.
Comerciantes. - Comisionistas,
Financieras.
De Transpories.
-
A Personas.
De servicios. - 4 A Empresas.
Profesionales.
\L
”
Paraestatales.
Empresas Caminos de Cuola.
Piblicas. <] Explotacicn.
Petrolera.
Banco Central.
L




2.1 TIPIFICACION DE LAS EMPRESAS
Criterios de clasificacitn.

a) De acuerdo a su tamaiio.
b) De acuerde con su origen.
c) De acuerdo con su aportacién de capital.

a) De acuerdo con su tamafio,

Existen varios elementos que permiten clasificar a las empresas de acuerdo can su tamano entre
ellos destacan;

- La magnilud de recursos econdmicos principalmente capital y mano de obra.
- Volumen de ventas anuales.
- Areas de operaciones de la empresa que puede ser local, regional, naclonal e m(emaclonal

En nuestro pais la definicién y caracteristicas de empresas de acuerdo con su tamano es:
Microindustria.

Empresa que ocupa hasta 15 empleados y realiza venias anuales hasla por 110 salarios mlnlmos
{530 mil nuevos pesos).

- Es una organizacién de tipo familiar,

- El capilal es proporcionado por el duede, quien organiza y admlnlstra
- Generalmente su organizacién es empirica.

- Mercado limitado.

- Ventajas fiscales, financieras y de consultoria,

Pequefia empresa.

Se emplean desde 16 hasta 100 personas y sus ventas netas anuales ascienden hasta 1110 salarios
minimos {5.300 millones de nuevos pesos).

- En este tipo de empresas es posible crear una sociedad mercantil 1a cual proveera del capitai (ver
tema 3.1).

- Son dirigidas por los propios duefios empiricamente.

- Existe mas especializacién en la forma de trabajo.

- Domina y abastece ua mercado mas amplio.

- Generalmente liende a crecer, es decir a llegar a ser mediana empresa.

- Presenta algunas venlajas fiscales.

Mediana empresa.

- Emplea desde 101 trabajadores hasta 250 y sus ventas anuales ascienden hasta 2010 salarios
minimos de la zona metropolitana (N$ 10°403.157). Este tipo de empresas crean sociedades mercantiles
para proveer de capilal (ver tema 3.1).

- Exisle especializacion en 1a forma de trabajo.

- Domina y abasiece un mercado més amplio.

- Tiende a crecer pero no llega a macro industria,

- Presenta algunas ventajas fiscales,



Macro industrias.

- Organizados en sociedades mercanliles que proporcionan el capilal,

- Tienden a monopolizar el mercado por medio de cadenas y consorcios.

- Sus productos son factibles de ser exportados debido a a calidad y variedad de estos.
- Gran peder econémico que les penmite adquirir tecnologia de punta.

- 1.a administracion y organizacion de |a empresa esta en mano de profesionistas.
b) De acuerdo a su origen.

Las empresas se dividen de acuerdo a sv origen en:

Nacionales:

El capital es aportade por personas con nacionalidad mexicana.

Extranjeras:

La aportacion del capital es de procedencia extranjera.

Mullinacionales o mixlas:

Se forma a partir de capital pablico de varios paises ofreciendo beneficios a todos los paises
participantes.

<) De acuerdo con su aporiacién de capital.
Las empresas se clasifican de acuerdo a su participacion de capital en:
Privadas.

Es una organizacion econdmica que se forma con aportaciones de capital privado. Con e! objeto da
obtener ganancias para los inversionistas eslo s la base del sisterna capitalista.

Puablicas.

Este tlipo de empresas se forman a padir de capital plblico y su objetive es la intervencién del
capital del estado en la economia nacional con el objeto de cubrir dreas en las que los particulares no
es*an interesados.

Mixtas.

Son aguellas que se forman con la unidn de capital plblico y privado, sin restricciones de
participacion e intereses comunes.

3 REGIMENES DE ASOCIACION.

3.1 CONSTITUCICN Y FUNCIONAMIENTO DE LAS SOCIEDADES EN GENERAL.

El derecho mercantil es e! sislema de normas juridicas que rige las actividades profesionales de los

comerciantes, los actos de comercio y la actuacién de las personas que los realizan, aunque carezcan
de ia calidad mercantil.



De acuerdo con el articulo 3 del Cédigo de Comercio son comerciantes:

|- Las personas que leniendo capacidad legal para ejercer e! comercio hacen de él 54 ocupacion
ordinaria.

{l.- Las sociedades constituidas con arreglo a las ieyes mercantiles.

Itl.- Las sociedades extranjeras o las agencias y sutursaies de éstas que dentro de!l teritorio
nacional ejerzan aclos de comercio.

De lo anterior se desprende que existen dos clases de personas comerciantes: 105 comerciantes
individuates y los colectivos, de los cuaies solo mencionarerngs a les ultimos.

La ley reconoce diferentes tipos de sociedades mercantiles.

|. Saciedad en nombre colectivo

Il. Sociedad en comandita simple

iIl. Sociedad de responsabilidad limitada
IV. Sociedad andnima

V. Sociedad en comandita por acciones
VI. Sociedad cooperaliva

Cualquiera de las sociedades mencionadas anteriormente (l alalvy pueden constituirse como
sociedades de capital variable.

Las sociedades se consfiluiran ante nolario y de la misma I’orn'la se haradn coastar sus
modificaciones.
La escritura constitutiva de una sociedad debera tener lo sngmenle:

I, Los nombres, nacionalidad y domicilio.

1. El ghjeto de la sociedad.

1Il. Su denominacion.

V. Su duracién.

V. Importe del capital social.

VI. La aportacion de cada uno de l0$ Socios.

VIi. Domicilio de la sociedad.

VIil. Cémo debera administrarse la sociedad y facultades de esta.

1X. Nombramiento de los administradores y quienes llevaran la firma social.

X. Distribucibn de las utilidades y pérdidas enlre los soclos.

X!, Elimporte del fondo de reserva.

Xil. Motivos para la disolucion de ta empresa anticipadamente.

Xlll. Forma en la cual se va a proceder a la liquidacién cuando no hayan sido designados
anticipadamente.

La representacidn de toda sociedad mercanlil correspondera a su administrador o administradores,
quiénes podran realizar todas 1as operaciones que eslén contenidas en el contrato sacial; para tal caso
debera hacerse anle un notario donde conste el acuerdo relativo a su cumplimiento.,

En el reparto de las ganancias o pérdidas se observaran las siguientes reglas:

I. Ladistribucién de 1as ganancias o pérdidas entre los s0cios sera conforme a sus aportaciones.
il. El socio industrial correspondera a la milad de las ganancias.

1Il. Los socios induslriales no reportardn pérdidas,

La dislyibucion de la ulilidades solo podra hacerse después de que haya sido debidamente aprobada
por 1a asamblea de socios y accionistas.



De las utiiidades nelas de toda sociedad deberd reporiarse anualmente el 5% como minimo para
formar el fondo de reserva. E| forido de reserva deberd ser reconstiluido de la misma manera cuando
disminuya por cualquier motivo.

3.2 CARACTERISTICAS Y OBLIGACIONES DE LAS SOCIEDADES MERCANTILES
Sociedad en nombre coleclive. {S.N.C.)

La sociedad en nombre colectivo es aquella que exisle bajo una razén social y en la que todos los
socios responden de modo subsidiario, ilimitada y solidamente de fas obligaciones sociales.

La razén social se forma con el nombre de uno o més socios y cuando no figuren los de todos, se
afiadird la palabra "y compaiiia“. Cualquier persona ajena a la sociedad que ponga su nombre en la
razon social queda sujeta a 13 responsabilidad ilimitada y solidaria.

Los socios no pueden ceder sus derechos sin el consentimiento de los demads, y el mismo caso se
aplica cuando se admile un nuevo socio.

Sociedad en Comandita Simple

La Sociedad en Comandila Simple es aquella que existe bajo una razén social y esta compuesta por
uno o varics socios comanditados que responden de manera subsidiaria, ilimitada y solidariamente de
las obligaciones sociales de uno o varios socios comandilarios que tnicamente hacen aportaciones de
capital.

La razén social se forma con los nombres de uno o mas comanditarios seguidos de las palabras " y
compafiia " u olios equivalentes, cuando en ella no figuren todos, y se le agregaran siempre las palabras
"Sociedad en Comandita” o las siglas "S. en C.".

Los socios comanditarios no pueden ejercer aclos administrativos pero si de vigilancia.

Sociedad de Responsabilidad Limitada.

La sociedad de responsabilidad fimitada es la que se constituye enlre socios que solamente estan
obligados al pago de sus aportacienes, sin que |as partes sociales puedan estar representadas por titulos
negociables, a la orden o al portador, pues s6lo seran cedibles en ios casos y con 10s requisitos que
establece la ley.

La sociedad de responsabilidad limilada existird bajo una denominacion o razén social que se
formara con el nombre de uno o0 mAs socios e ira acompafado de la abreviatura S. de R, L

La cantidad méxima de socios es de cincuenta y su capital social nunca sera inferior a 3 millones de
pesos (NS3000). debiéndose evhibir el 50% en ¢l momento de su constitucidn,

Debe quedar claro que no se sujela por medio de esta sociedad que los socios preslen
forzosamente servicios o lrabajos dentro de esta.

La sociedad deberd llevar un libro especial de socios en el cual se anotaron nombres y dom:cnlms
de los socios, asi come también sus aportaciones.

El ¢rgano supremo es la asamblea de socios que debera discernir sobre todos los cambios o
decisiones que se quieran lomar,



Sociedades de R.L. de Interés Plblico.

Esta socledad solo podra formarse cuando se trate de aclividades de interés phblico y sera a juicio
de la Secretaria de Comercio,

Esta sociedad se constituird como de capital variable, con mas de 25 socios.

E! 20% de las utilidades netas obtenidas anualmente se destinard a la formacién del fondo de
reserva, Para st administracidn se creard un consejo de administracidn y a su vez se creara uno de
vigilancia.

SECOFI tendrd el derecho de intervenir en el funcionamienlo de la sociedad pidiendo a los
administradores y 2 los de vigitancia informes acerca del buen aprovechamiento de lo concemienie a la
sociedad.

Sociedad Anonima.

La sociedad anénima se compone de socios, siendo que sus obligaciones se limitan al pago de sus
acciones; existe bajo una denominacién que se elegira libremente y tendrd que ser distinla a Ia de
cualquier otra sociedad, teniendo la obligacion de que al emplearse tendrd siempre que ir seguida de las
palabras "Sociedad Andnima " o de su abreviatura “S. A",

Constitucién de una sociedad anénima.
Para la constilucién de una sociedad andnima se requiere:

- Minimo 2 socios, teniendo cada uno por lo menos que suscribir una accion.
- Que el capital social no sea menor NS 50,000.00

- Que se exhiba en efectivo por lo menos el 20% del valor de cada aceion.

- Esta sociedad debe constiluirse ante notarie publico.

La escritura constitutiva deberd contener:

- Capital social.

- Ndmero y valor nominal de las acciones.

- Forma y témminos en que deban pagarse la parte insoluta de tas acciones.
- Padicipacién en la utilidades de los fundadores,

- Nombramiento de varios comisarios.

- Facultades de ia asamblea general.

Si la sociedad se constituye por suscripcion pablica los fundadores que estructuraron un programa
conteniendo los requisitos anterinras, asi como el proyecto de tes estatulos, cada susenipeidn contendra:

- Nombre, nacionalidad y demicitio del suscriptor.

- Nimero de acciones suscritas y naturaleza.

- Forma y términos en los que se obliga al suscriplor a pagar.

- Expectacion de bienes distintos, cuardo las acciones se paguen ¢on esios.

- Convocatoria para la asamblea general y reglas conforme a |as cuales debe celebrarse.
- Fecha de suscripcion.

- Declaracion de que el suscriplor conace y acepla el procedimiento de los estatlutos.

Sociedad en Comandita por acciones.
Esle tipo de Sociedad es simifar a la de Comandita Simple pero en este caso el capital debe estar

dividido en acciones que no podran cederse sin el consentimiento de la tolalidad de los comanditados y
el de fas des terceras partes de los comanditarics.
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. L.a razén social se formara a parlir de los nombres de uno o varios socios comanditados seguido de
las palabras "y compafifa” y se agregara " Seciedad en Comandita por Acciones o la abreviatura ™ S. en
C.porA.",

Socledad Cooperativa (5.C)

Las sociedades cooperativas no estdn reglamentadas por la ley general de sociedades mercantiles,
Cuenta con una reglamentacion especial contenida en fa ley general de sociedades cooperativas.

Para formar una soctedad cooperativa debe reunir las sigulentes cendiciones:

a) Esla integrada por individuos de la clase trabajadora, que aporten a la sociedad su trabajo
personal,

b) Esta en funcion de principios de igualdad en derechos y obligaciones de sus miembros.

¢) Funciona con una cantidad variable de socios que nunca debe ser menor a diez.

d) Tiene capital variabie y duracién infinila.

e) Concede a cada socio un solo voto .

f} No persigue fines de lucro.

g) Procura el mejoramiento social y econdmico de sus asociados.

4 LEGISLACION DE LAS EMPRESAS.
4.1 LEGISLACION.

Desde que el hombre vivid en una colectividad luvo la necesidad de crear normas reguladoras de la
actividad comercial, pero ha sido hasla épocas recientes que se considero necesario el reunirlas y
estudiarias por una rama especial de |a ciencia juridica (derecho mercantil), ia cual se encarga de
sistematizar, ordenar, analizar y delimitar su contenido.

La legisiacion esta considerada como la mas rica e importante fuente del derecho.

Esta se puede contemplar como el proceso formal por medio del cual se da nacimiento a la norma y
como el conjunto de disposiciones que ya han sido promulgadas y publicadas constituyendo el acervo
juridico de un estado

4.2 DISPOSICIONES LEGALES.
Todas las leyes emanan de 4 fuentes principales y pueden clasificarse asl:

1.- Constilucién Federal y de |os Estados. que forman la base juridica de las instituciones.
2.- Decicles y reglomentos,

3.- Ejecutarias sobre 13 interpretacion de las leyes
4.- Disposiciones administrativas encaminadas a ejecular las leyes segin la inlerpretacion de los

tribunales.

Atin cuando las leyes estdn por encima de todas las demds consideraciones o intenciones, con

mucha frecuencia dejan mucho que desear en cuanto a su claridad, pues raramente exponen la intencidn
original de los legistadores. Los textos de las leyes no pueden cubrir todos los casos posibles, por lo tanto de
acuerdo a la experiencia, loca a las auloridades judiciales |a interpretacidn de las leyes. Ademas, son tan
numerosas ias complicaciones legales de la economia que no hay juez suficientemente capacitado para
conocer los innumerables problemas de administracién de l1a ley, y por io tanto se hace necesario el
funcionamiento de instituciones especializadas para asunlos de (rabajo, de comercio, de finanzas, de
sanciones y muchos olros.
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Las disposiciones de eslos organismos, si no conlravienen (as leyes segin fa interpretacion de fos
tribunales, tienen validez legal y debe cumpiirse con ellas en la prdctica diaria. Como frecuentemente |as
leyes federales, estatales y municipales se refiefen a las mismas operaciones y practicas, se debe tener
cuidado de cumplir con todas.

Por mas que parezcan dificiles, es alentador el hecho de que no todas deban realizarse al mismo
tiempo, y por tanto pueden considerarse segin se tenga que cumplir con ellas, al constiluir una sociedad y
después al llevar a cabo sus diversas actividades, tales como produccién, ventas, distribucion y
comerciafizacién.

Por io tanto el objetivo de esle capitule es proporcionar al consultante una guia que le indique el
lugar y tipo de trdmite que debe hacer asi como la prioridad de estos,

4.3 TRAMITES OBLIGATORIOS.

Para poder constituir una empresa es necesario cumplir con ciertos trémites obligatorios no
importando el giro de ésta. Dichos trdmites son:

Acudir ante notario publico, a quien se le proporcionan los datos necesarios para conslituirse como
una sociedad. Dichos datos ya se mencionaron.

Acudir a ta Secretaria de Relaciones Exteriores para la asignacion de nombre, proporcionando
varias opciones y al recibir la autorizacién se procedera a la firma de ia escritura.

tnscripcion en la Receploria Federal de la Secrelaria de Hacienda y Crédito Pablico (SHCP). Para
efectos de cumplir con el trdmite de registro ante la SHCP, se debe inscribir a la persona fisica o moral en el
Registro Federal de Contribuyentes con las obligaciones comespondientes: 1A, ISR, IVA, ele.

Inscripcin en ia Receploria Local (Municipio o Tesoreria) de la SHCP. Otro requisito que debera
cumplir la empresa es el impuesto local, que varia entre el 1 y 2 % del total de gastos por conceplos de
sueldos y salarios dependiendo de cada estado de la Republica Mexicana.

Permiso de uso de suelo. De acuerdo a ia delegacion politica para el caso del Distrito Federal, 0
Municipio Estatal que corresponda al domicilio en donde se ubicaré !a empresa, se debe consultar
previamente el Reglamento de reordenacion urbana en viger para cada zona de la entidad donde se planea
{a ubicacién de |la empresa, a fin de obtener autorizacién para desempeiar |as actividades de la misma.

Permiso de bomberos. Con objeto de contar con el vislo bueno (VoBo) de prevencion de incendios
en la empresa, se debe acudir a solicitar el tramile corespondiente en la Secrelaria de Proteccion y Vialidad
o su equivalente en cada entidad; en el D.F. se puede realizar en |a delegacion cerrespondiente.

Inscripcién en el Inslituto Nacional de Estadistica, Geoqrafia e Informatica. Se realiza 1a inscripcién
en el INEGI, através de la "Manifestacion Estadistica”.

Registro en la cdmara cormespendiente. En nueslro pais [a Cadmara Nacional de la Industria de ia
Transformacién abarca la totalidad de las empresas manufactureras.

Registro en el Institulo Mexicano del Seguro Social. La inscripcion patronal se realizard mediante el
"aviso de inscripcién de patrén”. Para el caso de contar con {rabajadores se debe inscribir a cada uno
utilizando la forma “aviso de inscripcién del trabajador.

Registro en el Institulo del Fonrdo Nacional de la Vivienda para los Trabajadores. El empresario
debera inscribirse e inscrbir a sus trabajadores en el INFONAVIT, tomando como base para su inscripcion,
los padrones fiscales en términos que fija el instructivo que al efecto expida el consejo de administracion.
del propio instiluto.
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Registro en la Secretaria de Salud, La empresa deberd regisirarse ante la propia Secretaria para
cumplir asi con el regiamento de sajud,

Inscripcién en el Sistema de Ahorre para el Reliro (SAR), Esia obligacién se debera cubrir
bimestralmente con el 2% de los salarios del personal empleado, a través de una institucidn bancaria.

En la misma delegacién o municipio se debe tramitar el alineamiento, numero oficial, la consiancla y
cerlificado de zonificacion y el aviso de apertura de establecimienlos (realizand este trdmile cuando se
construye).

4.4 TRAMITES ESPECIFICOS.

Son los tramites que dependen del giro de la empresa o de alguna actividad en particular de esta,
en este caso se presentan 105 correspondientes a 1a industria manufacturera y diferentes opciones que esta
puede tener.

Tramites ante el DDF o Municipio correspondiente.

- VoBo de seguridad y operacion,
- Licencia de anuncios.
- Evaluacion del impacto ambiental.

Trémites ante la Secretaria de Desarrollo Social.

- Registro de descarga de aguas residuales.

- Encuesta industrial.

- Inventario de emisiones.

- Reporte semesiral de residuos peligrosos enviados para su reciclo, tratamiento, incineracion y
confinamiento.

- Cédula de operacidn de emisiones a la atmdsfera.

- Fijacion de condiciones particulares de descarga de aguas residuales.

Secretaria de Comercio y Fomento Industrial,

- Registro, renovacion y comprobacion de uso de marca.

- Registro, renovacion de aviso comercial.

- Publicacién y renovacion de nombre comercial.

- Patente de invencion.

- Registro de modeios de utilidad.

- Registro de disefio industrial

- Permiso de impostacion definitva.

- Autorizacion de instalaciones eléctricas.

- Autorizacion de uso y funcionamiento de instalaciones de gas LP.
- Cumpilimiento de normas obligatorias, NOM.

- Registro de importadores y exportadores.

-Informacién de fracciones arancelasias.

- Sello oficial de garantia SOG.

- Manifestacién pago de derechos y cerificacion de verificacion instrumentos de medicidn).

Tramiles ante 'a SHCP.
- Autorizacidn de libros contables. Cédula de identificacion fiscal.
- Nolificacién de aumento o disminucion de obligaciones fiscales.

- Apertura a cierre de establecimientos.
- Cambic de domicilio fiscal y d2 libros contables.
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- Cambio de actividad preponderante.
- Informacidn sobre aduanas.

Todos estos trdmites se realizaran solo en el caso de que la aclividad |0 requiera por lo tanto se
debe de revisar esta lista y solo cumplir con los necesarias.

Para el acopio de servicios tales como luz, agua, leiéfono, elc. serd necesario acudir a la oficina
correspondiente y realizar los {ramites que ahi Se indiquen.

5§ IMPUESTOS.

Todos los servicios que ha de atender el gobierno de un pals, y cuya organizacidn y funcionamiento
constituyen la Administracion estatal, se atienden por medio de las aportaciones econdémicas que a cada
ciudadano se imponen para contribuir a las atenciones piblicas, por lo que se les da el nombre de
impuestos. Estos se clasifican, fundamentalmenie, en directos e indirectos.

Los impucstos directos afectan o gravan directamente e individualmente al conlfibuyente .y se
recaudan en virlud de documentos nominativos.

Los impuestos indirectos gravan a los consemidores de los productos v objetos que eslan gravados
por leyes fiscales. No son, por tanto, ni nominativos ni individuales, pero pesan sobre el contribuyenie en
razén del consumo que hace de tales productos u objelos, de tal manera que, quien no ios consume, queda
libre del pago de dichos impuestos.

5.1 IMPUESTOS DIRECTOS.

- Impuesto Sobre |a Renta (ISR).

- Impuesto al Activo (1A}

- Impuesto Sobre Automdviles Nuevos.

- Impuesio Sobre Adquisizién de Inmuebles.

- Participacién de los Trabajadores en las Utilidades de la Empresa (PTU),
--Cuotas al IMSS.

- Aportaciones al INFONAVIT.

- Sistema de Ahorro para el Reliro (SAR}.

Régimen general.

En derecho, persona es lodo ser susceplible de tener derechos y de contraer obligaciones.

Personas fisicas y morales.

Las personas fisicas. Son los individuos humanos con personalidad y capacidad juridica; fas que se
adguieren con cl nacimiento y se pierden con la muerte. Sin embargo, para ciertos efeclos, el derecho
considera como nacido al individuo que ha sido concebido o gue se encuentra en gestacion. siendo que para
otros efectos es cuando se alcanza la mayoria de edad.

Todas las personas fisicas por el solo hecho de serlo, tienen delerminadas caracleristicas o
cualidades {lamadas atributes de las personas.

Los atributos de las personas fisicas son: el nombre, el domicilio, el patrimonio, la capacidad
juridica, el estado civil y la nacionalidad.

Las personas morales. Son aquellas asociaciones o corporaciones que se crean con algun fin o

motivo de utilidad pablica o privada y a quiénes el derecho recenoce una persenalidad distinta de la que
tienen cada uno de sus integrantes.
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L.as personas morales no tiene una existencia real, ya que son una ficcidn del derecho, quien les
atribuye una personalidad por necesidades de orden practico y juridico.

La personalidad juridica de eslas corporaciones les permite realizar multitud de .actos juridicos:
comprar, vender, contratar servicios, demandar en juicio, ser demandadas, elc,

Las personas morales obran y se obligan por medio de sus érganos representalivos: gerentes,
comisarios, directores, apoderados, etc.

Nuestro Cédigo Civil enumera las personas morales en su aticulo 25, expresando que son tales:

. L.a Nacidén, los Estados y los Municipios.

Il. Las demds corporaciones de caracter publico reconocidas por la Ley.

{Il. Las sociedades civiles y mercanliles.

IV. Los sindicatos, las asociaciones profasionales y las demas a que se refiere la fraccion XVi del
articulo 123 de la Constitucion Federal

V. Las seciedades cooperalivas y mulualistas,

V1. Las asociaciones distintas de 1as enumeradas que se propengan fines politices, cientificos,
antisticos, de recreo 0 cualquier otro fin licito siempre que no fuesen desconocidas por |a Ley.

Las personas morales solo lienen por atributos: el nombre, e! domicilio, la nacionalidad, el
palrimonio y la capacidad juridica.

Ley del impuesto sobre |a renta (LISR).

La ley del impuesto sobre |a renta afecla a todos los habitantes de la Republica que oblengan
ingresos en efectivo, en especie o en crédito, que medifiquen su paliimonio, provenientes de productos o
rendimientos del capital, del irabajo o de |a combinacion de ambos.

Sujetos del impuesto.- Las personas fisicas y [as morales estan obligadas al pago de impuesto Sobre
la renta en los siguientes casos:

- Residentes en México.

- Establecimienlo permanente o base fija en México.
- Residentes en el extranjero.

Calculo del impuesto para personas morales.

Las personas morales deberdn calcular el impuesto sobre fa renta, aplicando al resultado fiscal
obtenido en el ejercicio la tasa de!l 34%.

Determinacién de! resultado fiscat.

El resultado fiscal del ejercicio se determinara como sigue:

Se obtendrd !a utilidad fiscal disminuyendo de ia tolalidad de los Ingresas ac mulables oblenldos en .
el ejercicio, las deducciones autorizadas por el titulo. :

A la utitidad del ejercicio se le disminuiran, en su caso, las perdidas rscales pendlenles de apllcar de
otros ejercicios.

Pago del ISR y presentacion de 13 declaracion.

E! impuesto dei ejercicio se pagara mediante la declaracmn que presenlarén anle Ias ol‘cmas
autorizadas, denlre de los tres meses siguientes a la fecha en que se termine el e]erclc[o fiscal,
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Ley del impuesto al activo.

Sujetos del impuesto.- Las personas fisicas que realicen actividades empresariales y las personas
morales, residentes en México, estan obligadas al pago del impuesto al activo, por los activos que tengan
cualquiera que sea su ubicacion. Los residentes en el extranjero que tengan un establecimiente permanente
en el pais, estan obligadas al pago del impuesto por el aclivo atribuible a dicho establecimiento. Las
personas distintas a las seflaladas en este parralo que otorguen el uso o goce temporal de bienes que se
utilicen en Ia actividad de otro contribuyente de los mencionados en este parrafo estan obligadas al pago del
impuesto, unicamente por esos bienes.

Base y tasa del impuesto,

El contribuyente determinara el impuesto por ejercicios fiscales aplicando el valor de su activo en el
ejercicio la tasa del 2%.

Calculo del valor activo.

E! valor activo en el ejercicio se calculard sumando los promedios de los activos previstos en este
articulo conforme al siguiente procedimiento:

Activos financieros.

Se sumaran los promedios mensuaies de los activos financieros, correspondientes a los meses del
ejercicio y el resultado se dividira entre el namero de meses.

El promedio mensual de ios aclivos serd el que resulle de dividir entre dos la suma del activo al
inicio y al final del mes, excepto los correspondientes a los meses a operaciones contratadas con el sistema
financiero ¢ con su intermediacion, el que Se calculard en los mismes térm:inos que preveré el segundo
parrafo de la fraccion lll del articulo 7.b de LISR.

Ley del impuesto sobre automoviles nuevos.

Sujeto y objelo del impueslo.- Estan obligadas al page del impuesto sobre automdviles nusvos
eslablecidos en esta Ley. las personas fisicas y morales que realicen I05 actos siguienles:

- Enajenen automéviles nuevos de produccién nacional. Se entiende automévil nuevo el que se
enajena por primera vez al consumidor por el fabricante o por el distribuidor.

- Imponten en definiliva al pais aulomoviles. Los automéviles a que se refiere esta fraccion son los
que corresponden al afo o modelo en que se efectie la importacién, o a los 7 modelos inmediatos
anteriores. Los automéviles a que se refiere esta Ley son los de transporte hasla diez pasajeros, los
camiones con capacidad de carga hasla de 3,100 Kg incluyendo los tipo panel, asi como los remolques y
semirremolques tipo ~ivienda.

Calculo y base del impuesto.

E! impuesto se calculara aplicando la tarifa eslablecida en esta Ley, al precio de enajenacion del
automovil al consumidor por el fabricante o sus distribuidores autorizados, incluyendo el equipo opcional
comun o de lujo, sin disminuir el monto de descuentos, rebajas o bonificaciones. No formara parte de dicho
precio el valor al impuesto al valor agregado que cause por tal enajenacion. En el caso de automoviles de
importacion, el precio de enajenacién mencionado también incluird el impuesto general de importacton y los
demés gravamenes que se tengan que pagar cemo molivo de la misma, a excepcion del impuesto del valor
agregado.
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Tratdndose de aulomdviles imporlados por personas distintas al fabricante o sus distribuidores
autorizados, el impuesto general de importacidn, adicionade con el monto de esle tillimo impuesto y los
demas gravamenes que se tengan que pagar con motivos de la importacién, a excepcion del impuesto al
valor agregado.

Ley del impuesio sobre adquisicién de inmuebles,

Sujeto, objeto, base y tasa- Estén obligados al pago de impuestos scbre la adquisicidon de
inmuebles establecidos en esta Ley, las personas fisicas o morales que adguieran inmuebles que consistan
en el suelo y las conslrucciones adheridas a él, ubicados en el territorio nacional, asi como los derechos
relacionados con los mismos a que esta Ley se refiere, El impuesto se calculard aplicande la tasa del 2% al
valor del' inmueble. (Durante los aifios de 1992 y 1993 se aplicaran las tasas del 6% y 4%, respectivamente
en lugar de la tasa establecida).

Valor del inmueble.

Ei vafor del inmueble podra ser el valor del mismo disminuido con el valor que se tomé como base
para calcular el impuesto a que se refiere esta Ley en su ullima adquisicion, slempre que la misma se
hubiera efectuado denlro de los tres afios posteriores a la adquisicién por la que se calcula el impueslo, -

Ley del impuesto scbre las erogaciones por remuneracién al trabajo personal prestado bajo la
direccidn y dependencia de un patrén.

Sujeto, objelo y tasa del impuesto.- Las personas fisicas y morales que hagan pagos por conceplo
de remuyneracién al trabajo personal prestado bajo su direccién y dependencta, causaran el impuesto a que
se reliere este articulo, con la cuota del 1% que se aplicara sobre el monto total de los pagos que se
efectien, aun cuando no excedan del salario minimo.

Epoca de page del impuesto.- Ei impuesto se enterard en efeclivo, mediante declaracidn que
presentaran los contribuyentes en las oficinas autorizadas a mas fardar el dia 11 del mes siguiente a aquel
que se efectuen los pagos gravados por esta Ley. Las personas morales a las que se refiere el Titulo lit de la
ley del Impuesio sobre la Renta y las personas fisicas cubrirén el impuesto establecido por este ariculo,
mediante declaracicnes que presentaran ante las oficinas autorizadas, en el mismo plazo previslo por esla
Ley, para enterar las retenciones que efeclden en materia del impuesto sobre la renta por fas
remuneraciones que cubran por la prestacion de servicios personales subordinados.

Participacion de los trabajadores en fas utilidades de las empresas.

Sujetos obligados a participar.

Estan obligades a olorgar paricipacién en sus ulilidades, todas las unidades econbmicas de
prodiceién o distribucién de bienes o0 servicios y en general todas las personas fisicas o morales que

tengan trabajadores a su servicio,

E! monto de la participacitn de los {rabajadores en la utilidad (PTU) es el equivalente a 10% del
ingreso gravable, determinado conforme a lo que eslablece la Ley del impuesto sobre fa renta.

Cuotas al IMSS.
Sujetos al régimen.- Las personas que se encuentran vinculadas a otras por una refacion de trabajo,
cualquiera que sea el acto que le de origen y cualquiera que Sea la personaiidad juridica o la naturaleza

econdmica del patrén y ain cuando éste , en viud de alguna ley especial , esté exento del pago de
impuestos o derechos. Ei regtamento comprende los siguientes seguros:
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- Riesgo de trabajo.
- Enfermedades y maternidad.
- Invalidez, vejez, cesantia de edad avanzada y muerle.
- Guarderias para hijos de asegurados.
- Retiro.

Plazo y modalidades para el pago de cuotas- El pago de las cuotas obrero-patronal serd por
bimeslres vencidos, a méas tardar el dia 15 de los meses de enero, mairzo, julio, sepliembre y noviembre de
cada afio.

Determinacion del impuesto.- Este calculo se determinard teniendo en cuenla los porcentajes que
abarca el Reglamento del IMSS que son los que se mencionaron anleriormente. Primeramente se tendra
que obtener el salarin diario integrado, una vez obtenido ésle se procedera a aplicar el porcentaje obtenido,
para calcular el monto a pagar por periodo. Se enlendera por periodo al pago de cuotas por bimestre. El
institulo determinara para cada aio ¢l nimero de dias que comprendera cada periodo

Aportaciones al INFONAVIT.

Base de las aportaciones.- La Ley federal del trabajo establece que las aportaciones al INFONAWVIT
deberan ser del 5% sobre los salarios que pagan las empresas. Estas aportaciones son de caracler fiscal.

Las aportaciones equivalentes al 5% deben calcularse sobre los salarios integrados, entendiéndose
por salario integrado, como lo seiiala el articulo 143 de la LFT, la cantidad que percibe cada lrabajador en
efectivo por cuota diaria, aumentandoscle una parte proporcional de la gralificacién y pagos tales como
primas, comisiones, prestaciones en especie y olros pagos semejantes que se hagan al trabajador.

Sistema de aharro para el retiro.

Sujeto, objeto.- El SAR es una prestacion creada por el Gobierno Mexicano que sirve para aumentar
los recursos economicos del trabajador en el momento de su retiro. Esta prestacion es para todas las
personas que trabajan y que estan inscritas en el IMSS, ISSSTE, INFONAVIT o que quieran adherirse
voluntariamente al Sistema.

Tasa.- La empresa es quien aporta cada dos meses un monto equivalente al 2% del salario mensual
por concepto de retiro y un 5% por conceplo de vivienda. Cada dos meses la empresa deberd entregar un
comprobante emitido por el banco con la cantidad exacta de las aportacicnes que se le hayan hecho al
trabajador, con lo cual se tendrd una informacion detallada sobre los ahorros de estos. Anualmente &l bance
emitird un estado de cuenta donde se detallan las aportaciones. intereses y comisiones de la cuernta.

6.2 IMPUESTOS INDIRECTOS.
- Impuesty al Valor Agregado (IVA).
Ley del impuesto al valer agregado.

Sujetos del impuesto - Estan obligadas al pago del impuesto a! valor agregade establecido en esta
Ley, las personas fisicas y morales que, en temilorio nacional, realicen los actos o actividades siguientes:

- Enajenen bienes,

- Presten servicios independientes.

- Otorguen el uso o goce temporal de bienes.
- Importen hienes o servicios.

Tasa de impuesto.- El impuesto se calculard aplicando a los valores que sefala esta Ley, la tasa de!
10%. Elimpuesto al valor agregado en ningln caso Se considerara que forma parte de dichos valores.
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Pago de! impuesto.

E! contribuyenle pagara en las oficinas autorizadas la diferencia entre el impueslo a su carg'o y el
que le hubiera trasladado o el que hubiese pagado en {a imporacién de bienes o servicios, siempre que
sean acreditables en los términos de esta Ley.

Régimen simplificado para personas morales.

Sujetos del régimen simplificado.- Las personas morales que se dediquen exclusivamente a
actividades agricolas, ganaderas, pesqueras o silvicolas asi como al autotransporie terrestre de carga o
pasajeros en lugar de aplicar lo dispuesto anteriormente deberan pagar el impuesto sobre 1a renta en los
términos establecidos en este tilulo, a excepcidn de aquellas gque tengan el cardcler de conlroladoras
mismas que pagaran el impuesia a lo previsto anteriormente.

Régimen simplilicado para personas fisicas.

Sujetos al régimen simplificado.- Las personas que tengan ingresos por mas de seiscientos mil
nuevos peses anuales podian oplar por pagar =l impuesto sobre la fenta en los términos establecidos en
esla seccién, siempre que os ingresos propios de la actividad empresarial y los intereses obtenidos en el
afo de calendario anterior no hubieran excedido lo mencionado anteriormente. Los contribuyentes que se
dediquen a actividades agricolas, pesqueras o silvicolas asi como al auto transporle de carga o pasajeres
pagaran el impuesto sobre la renta en los lérminos establecidos en esla seccidn por 10§ ingresos que se
deriven de estas actividades, independientes de su monlo.

Conlsibuyentes que inicien aclividades.- Estos podran optar por pagar el impuesto conforme a lo
establecido anteriormente, cuando estimen que sus ingreso= ‘el gjercicio no excederan el limite al que nos
referimos anteriormente.

Contribuyentes que no podran adoptar la opcidn.- No podrén optar por pagar el impuesto en los
términos de csta seccién quiznes en el calendario anlerior obtuvieron mas del 25% de los ingresos a los que
no referimos por concepto de comisién. muediacion agencia, representacién correduria, consignacion y
distribucién. En el caso de asociaciones en parlicipacion, el asocianie y el asociado solo pedran ejercer esta
opcion cuando ambos sean contribuyentes del régimen simplificado.
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CAPITULO 2

REQUERIMIENTOS DE CAPITAL PARA EL DISENO DE SISTEMAS DE
PRODUCCION



Se entenderd por requerimientos de capital a los récursos econdmicos destinades & cubrir las
necesidades para el diseio de sistemas de produccién.

Es importante conocer la legislacién al respecle y comparar las ventajas y desventajas que cada
decisidn aporle, ya que cualquiera de ellas puede ser determinante para e! éxito de nuestra empresa.

6 INSTALACIONES.

La planeacion de las instalaciones fisicas es esencial para que funcione de manera efectiva en la
fabricacién de un producto. Para cada construccién deben considerarse las dimensiones segun los
requerimientos especificos que se tengan, para asi lener una produccion adecuada.

Hay que ‘omar en cuenla 1a decision de construir, comprar o de rentar un edificio ya existente en
base a las necesidades que se tengan y al monto de capital disponible; también la identificacién de las areas
de trafico méds importantes como son el trafico de automéviles y peatones, asi como la informacién de la
zonificacion de la ciudad en los diversos sitios posibles.

Al escoger las instalaciones fisicas, el pequeio empresario debera decidir enlre construir su propia
estructura u ocupar un edificio ya existenie.

Construir su propia estructura.

La siluacion mas deseable para el pequeilo empresario es la de delerminar sus requerimientos de
construccion y disedar las instalaciones. La ventaja de esla alternativa consiste en que se pueden incorporar
caracteristicas medernas a ios planes de construccién. La fachada asi como el interior y el disefo pueden
arreglarse para que satisfagan las necesidades del pequedio empresario.

Ocupar un edificio ya existente.

Al escoger entre commprar o arrendar un edificio ya existenta, el pequeio empresario debe lomar en
cuenta las siguientes consideraciones.

Ventajas de comprar:

- Mantenerlo en la forma que se desee.

- No se necesita permiso para pintar o remodelar.

- No corre ¢l riesgo de ser desahuciado.

-.Si el valor del terreno sube las ganancias son para él.
- Depreciacion del inmueble para efecto de impuestos.

Desventajas de comprar:

- Su valor puede decaer si desaparece un sector de negocios.
- Se necesita un monto de capital inicial para comprarlo.

- Pago de intereses y de amortizacion del inmueble.

- Limita la movilidad del dueno.

- Fuertes costos por manutenci6n, reparacién e impuestos,

Ventajas del arrendamiento.

- No se liene que efectuar un fuerte desembolso.

- Movilidad al comerciante cuando finiquite el contrato,

- No se debe de preocupar por la venta del inmueble.

- No sufrira las consecuencias de una posible pérdida def valor del terreno.
- La renta se deduce en la declaracién de impuestos.
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Desventajas del arrendamiento,

- No se puede forzar a una renovacién de contrato.
- Se debe tener el consentimiento del duefic para una remodelacion del inmueble.

Esia claro que el tamafo inicial de las instalaciones debe ser ei adecuado para poder cubrir la
necesidades corrientes; pero también debe permitir un tipo de construccion faci! y econdmice cuando el
crecimiento de la empresa justifique su expansion.

E! tipo de construccién debe ser funcional para el tipo especifico de negocios que alberga. Como
quiera que sea, la construccién también necesita tener una apariencia atractiva, ya que los clientes
reconocen los rasges de una construccion y asocian esto con sus bienes y/o servicios.

La fachada ayuda mucho a crear el tipo de imagen del negocio que el duefio desea proyectar. Se
debe tender hacia el tipo de disefio de la constiuccién mas simple y funcionai.

Los accesos hacia el negocio son importantes ya que determinan el grado de dificultad para fa
entrada y salida de la mercancia, también deben ser sefalados con claridad y con una buena iluminacion.

El pavimento debe ser {0 suficientemente resistente coma para saportar el trafico asi come el peso
de los materiales que sobre é| se moveran, al igual que el piso las paredes y el techo son una parte esencial
de la apariencia lolal del negocio; las paredes deben de {ener la resistencia suficienle segan los
requerimientos de [a construccion, tales como detener la estanteria y la magquinaria a usar.

También debe de determinarse si tas instalaciones existentes son adecuadas para las necesidades
actuales o si pueden expandirse si el crecimiento futuro lo requiere, considerandose algunas de elias:

- Instalaciones eléctricas.

- Tuberia de gas.

- Plomeria.

- Ausencia de obstaculos estructurales

- Equipo y maquinaria.

- Fuentes de agua.

- Alarmas.

- Extinguidores de fuego y equipo contra incendio.
- Ubicacién de la platalorma de carga.

- Facilidades para colocar los desperdicios.
- Instalaciones de drenaje.

6.1 UBICACION DE LA EMPRESA.

La eleccion de un local es uno de los factores mas importantes en 1a iniciacion de un pequefo
negocio. Ei éxita o el fracaso de un pequeio negocio depende en gran medida del sitio que ha sido elegido.
con frecuencia cuando Se inicia una nueva empresa la ubicacién es el resultado de una seleccion entre
varias consideracienes en conflicto como puede ser sociales, econémicas, gubernamentales o geograficas;
la preferencia personal del duefio o del consejo directivo que a menudo es influida por consideraciones
sociales puede sugerir un silio, mienlras que por razones econdmicas puede convenir otro,

Algunas localidades tienen fama para cierta produccion tndustrial; la especializacion se explica en
parie por varias causas tales como el clima, recursos naturales y naturaleza del lerreno. Algunos tipos de
manufactura como la industria lextil, requieren una aimosfera con humedad relativamente alta. sin embargo
con los adelantos que se lienen es posible eliminar esa venlaja local.



Eélos son algunos de los faclores que se deben de tomar en cuenta al seleccionar una ubicacién
nueva:

Ceonsideraciones locales.
- Principales actividades industriales en la localidad.
- Combustible, agua y energia eléctrica disponibles.
- Riesgo de incendios, cuerpe de bomberos.
+ Proteccién policiaca.
« Centros de diversion.
- Escuelas y hospitales.
- Bancos.
- Capacidad de aiojamiento para el personal.
- Impuestos.

Mano de obra. )
- Mano de obra disponible.
- Calificada y semicalificada.
- No calificada.
- Legislacidn obrera.
- Anlecedentes sobre huelgas.

Medios de transporte.
- Para recibir materiales y abasios.
- Para embarcar los productos terminados.

Andlisis econémico considerando {odos los puntos anteriores

Para una seleccién de la ubicacidn en una localidad hay que tomar en cuenta los siguientes
factores:

- La posibilidad de conseguir un terreno que llene los requisitos normales, previniendo {a necesidad
de una ampliacién futura, asi como el precic del {erreno en comparacidn con olros factores en los costos.

- Froximidad de ofras industrias de las que la planta pueda depender.

- Medios de transporte de materias primas, productos terminados y empleados.

- Caracleristicas y disponibiidad de la mano de obra ya existenie.

- Importancia del mercado local.

- Restricciones municipales y en algunos casos ayuda o cooperacidn municipal.

Se debe de tomar en cuenta el costo del terreno ya que si este es barato se deberd comprar un
terreno grande para asi poder tener un proceso en una sola area de un solo piso pero en cambio si el valor
del terreno es allo se debera fincar un edificio de mas pisos.

Es importante el tomar en cuenta los factores gubernamentales en o que se refiere a permisos y
reglamentacion legal, asi como impueslos. Otros faclores que a menudo influyen son las restricciones
locales como la eliminacién de los desperdicios, reglamentos ambienlales y prohibiciones de ciertas
industrias en la zona.

t a proximidad det mercado esla intimamente ligada con el problema de transportes, también se ve
afectada por el liempo que Se requiera para dar un servicio. La proximidad a las fuentes de materias primas
es de especial importancia cuando estos materiales son voluminoses en relacion a su valor y cuando el
volumen y peso se reducen jrandemente durante el proceso. Si el volumen de la materia prima es pequeiio
comparado con el producto lerminade, entonces |3 planta se ubicara cerca del mercado, en vez de situarla
cerca de la fuente de materia prima
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Desvenlajas en una gran ciudad:

- Impuestos mas altos,

- Mayor costo en la mano de obra dado que el coslo de la vida, y los salarios son generalmente mas
altos en las ciudades grandes que en las pequenas de la misma regién.

- Relaciones obreras menos amistosas que en las pequefias poblaciones.

- Escasez de sitios adecuados para ampliaciones y mayor costo de los terrenos.

Ventafas en corredores industriales:

- Existencia adecuada de mano de obra,

- Existencia de empresas afines, subsidiarias y de servicio.

- Financiamiento mas facil para la empresa.

- Mercado local importante para el producto, de especial importancia para la empresa pequeﬁa
- Venlajas educacionales y sociales tanto para los trabajadores como los ejecutivos.

- Terminal ferroviaria y en ocasiones transportes fluviales.

Ventajas y desventajas de la pequeiia poblacion.

La industria en este tipo de poblaciones emplea toda la mano de obra que esta pueda ofrecer Un
factor importante es la refacién obrero-patronal que se tiene en lugares pequefios; atro punio a favor es que
la mano de obra es "mas facil de capacitar’ ya que la falta de oportunidades para cambiar de empleo son
muy escasas por lo cual se esfuerzan y aprenden con mas gusto para oblener y retener st empleo.

La pequeia poblacidn ofrece algunos atraclivos que la gran ciudad no puede dar como suficiente
terreno para la ubicacién y expansiones futuras; los requisitos municipales rara vez son excesivos. los
impuestos son menores y en ocasiones hay incentivas fiscales.

La mejor ubicacién es aquelia que trae como resultado el menor costo tanto en [a produccién como
eh |a distribucion del produtio al consurnidor. LLa determinacion de dicha ubicacion rara vez depende de un
solo factor sino que generalmente concurren varios factores econémicos, como:

- Costo del Terreno.

- Coslo de construccion.

- Costo de mano de obra.

- Costo de combustible, energia eléctrica y agua.
- Fletes para embarque al consumidor.

- Fletes para recibir carga.

La ubicacién de la fabrica involucra practicamente todas las fases econdémicas y sociales. Los
factores sociales influyen poderosamente sobre el resuliado econdmico & largo plazo de la decisidn que se
tome. E! sitio que se elija resulta de una seleccion entre varias consideraciones. El estudio econémico
generalmente indica que la ciudad ofrece ventajas especiales para la pequefia fabrica, y que los corredoses
industriales prestan mejor servicio para una planta grande, y que i3 rural y pequeiia poblacién tienen mucho
que ofrecer a enormes fabricas que pueden utilizar la mano de obra ahi disponible ayudando a resolver los
problemas de habitacidn.

Existen diferenles mélodeos para determinar la ubicacidn de la empresa como son:
- Método de la Esquina Noroeste

- Método de Voguel.
- Métode de Tangibles e Intangibles.
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Método para 1a ubicacion de |a empresa por la Esquina Noroeste.

Primero seleccionar la celda de la esquina noroeste. Fijar el embarque en esa celda igual a lo que
sea menor: lo disponible en el origen o lo que requiefe ¢l desting. Si es cero, designar a.la celda como
basica a nivel cero.

Segundo disminuir la cantidad en la celda a 1a cantidad en el origen y en el destino correspondiente.
Eliminar el rengldn o fa columna que se haya converido en cerc. Si hay empate, la solucion es degenerada,
Eliminar un solo rengldn o columna, pera no ambos.

Tercero si se terminaron los origenes y 1a demanda se hace aito, en case contrario, se regresa al
pfimer paso.

Método para ia ubicacion de 1a empresa por Voguel.

Primero calcular para cada renglon y columna ia diferencia entre el menor elemenio de costo y el
segundo costo menor, expresada en valor absoluto,

Segundo escoger el renglon o columna con la maxima diferencia. Asignar fo mas posible a la celda
con menor costo en el rengldn o colmna {atn cero en el caso degenerado). Disminuir el origen y desting en
1a cantidad asignada. Eliminar el origen o destino que sea cero, pero no ambos.

Tercero Si salo queda un renglén o una columna, hacer |a asignacién remanente con un elemento
basico en cada celda del rengldn o columna fespectivamente y parar, si no, ir al primer paso.

Método para la ubicacion de la empresa por Tangibles e Intangibles.

Para determinar los intangibles primeramente se lematan en cuenia los lugares en que se podria
localizar la planta, segundo se tomaran los factores mas importanies para el tipo de empresa manufaclurera
deseada con una ponderacion de acuerdo a la imporiancia de los procesos, lercero se calificaran haciendo
una tabla de los lugares y factores tomacios previamente, cuarto se calculara la tabla por las ponderaciones
que se tlomaron para les faclores.

Para detenninar 10s tangibles se basara en el costo de transporie tomando en cuenta los (aclores
como la distancia. tipo de carretera. lipo de vehiculo y su rendimiento, cuolas de carreteras, trafico, chofer,
elc. organizandolo en otra tabla.

A la tabla de tangibles hay que darle rangos, para esto se tomard al mayor menos €l menor y lo
dividiremos enlre el numero de lugares que se tengan. ios cuales se valuaran de !a misma manera como se
calificaron en la labla de intangibles.

Finalmente una vez obtenidas estas dos lablas hay que ponderar a los tangibles e intangibles de
acuerdo a la importancia que se quiera para asi delerminar 1a zona mas apropiada para la ubicacién de la
empresa.

6.2 ESTABLECIMIENTO DE LA EMPRESA.

El edificio es el primer medio de llevar a cabo la produccion y al que deben incorporarse todas las
olras. Naluraimente este debe de adaptarse a los trabajos que se van a realizar, los defectos en la
conslruccion son a menudo tan graves que se hace imposible cormegirlos una vez terminado el edificio y
empezada la produccién. Una construccién antifuncional es un lastre diario en el trabajo,

Cuando el terreno es relativamente barato, Ia fabica de un 5010 piso es preferible, especiaimente si

se usa maquinaria pesada o si les maleriales v productos son pesados, el costo de mantenimienlo
ocasionado por la vibracidn de la maquinaria, es casi eliminado en el edificio de un solo nive!. ya que la
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maguinaria se monta en bases especialmente preparadas para tal fin. La construccion en edificios de un
selo piso da mayor flexibilidad al aprovechamiento de 1a luz natural, lo cual no ocurre en constiucciones de
varios pisos.

En una fabrica en la que se empleen muchos obreros, al agregar mas de cinco o seis pisos, el cosio
del metro cuadrado de espacio aprovechable aumenta rapidamente, porque el drea efectiva se reduce por el
espacio que se pierde en servicios come son las escaleras, elevadores, etc. Los cdificios de varios pises
tienen ventajas muy claras cuando para el proceso de los productes puede aprovecharse \a gravedad.

El edificio de acero estruclural tiene el armazon de acero y las paredes y pisos de materiales
apropiados. £| edificio de hormigén armado se construye con concrelo vaciado, reforzando con varilla de
acero. La construccién con divisiones moviles o sea labiques que puedan cambiarse con facilidad, da
flexibilidad a ia disposicién. La tendencia es emplear el menor namero posible de columnas y no aprovechar
las divisiones o paredes como elemenlos de sostén 0 de carga, las paredes divisorias y muros contra
incendic se construyen de ladrillo hueco que pueden quitarse faciimente y reconstiuirse segtn los caribios
de disposicion que se requieran.

Una induslria de trabajo continuo €5 aquella en 1a que todo el material se recibe en un sitio. desae
donde las operaciones sucesivas lo van convirtiendo en un producio lerminado como la fabricacion de
hilados, papel, ceramica, etc. Una industria de armado es aquella en 13 que el producto acabado queda
terminado solo cuando se han hecho varias partes y después reunido para las operaciones finates, como en
ia fabricacidn de calzado, ropa, automoviles, elc.

La capacidad de cada departamento o de cada maquina que esic trabajando en cada operacién.
deberd ser suficiente para absorber la produccidn de las operaciones previas y para lransmilic a las
operaciones sucesivas bastanie trabajo para mantener el equipo ocupado, utilizandolo a toda su capacidad.
Cualquier ofro plan significaria aumento en los inventarios de material en oroceso, liempo extra, como
consecuencia en aumento en los costos.

En vez de considerar al operario y su mdquina como la unidad para 1a cual debe disenarse el
espacio necesario, cada operario que atiende a un grupo de maquinas debera considera;se como un centro
de produccion. El centro de produccion incluye operarios, las maquinas, espacio para almacenamiento de
maleriales y de ia unidades terminadas en la operacion, aparalos suplementarios de cualquier tipo utilizados
en la operacion y |a fraccitn de espacio en &l pasiilo requerido entre un centro de aperacion y el siguiente.

Los locales para herramientas, almacenes, vestidores y sefvicios sanitarios forman parde de los
centros de servicios de la plania, Mientras mas corta sea la dislancia de los centros de produccion a los
servicios, menos tiempo gastaran (os obreros en ir y venir.

Los datos necesarios antes de iniciar la planeacion completa de la distribucion de una plania
incluyen el tamano de los centres de produccion, circulacidn del trabajo, dimensiones de los cuarlos de
almacenamiento para malerias primas, materiales y produclos semielaborados y terminados, espacio para
almacén de herramientas, de equipo auxiliar, espacio necesario para oficinas y depanamenlos de
produccion, espacio para pasilos, salones de descanso, centros de servicio, espacio para cuario de calderas
¥ generacion de energia. Debe calcularse hasta el illimo melro cuadrado de espacio requerido antes de
trazar los planos finales, deberan tenerse siempre presenie las posibilidades de ampliacion para el futuro,
reservando espacio para la misma.

6.3 ACONDICIONAMIENTO DEL AREA DE TRABAJO.

En todos los casos sera necesario crear condiciones dptimas para el desempefio del trabajo; cuando
eslas son adecuadas es posible mejorar aspectos \ales como la seguridad, comodidad y en general un
ambienté agradable que generara un mayor rendimiento de los empleados.
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Algunos de los factores que deberan ser regulados en nuestra empresa sor:

- lluminacion
- Acondicionamiento del aire
- Ruido

Estos deberan ser adecuados dependiendo de [2 actividad en cada zona de Irabajo y en algunos
casos existen niveles minimos 0 maximos que deben respetarse.

{lluminacién.

En la actualidad 18 mayor parte de los edificios para fabricas estdn construidos aprovechando al
méximo la luz natural, pero esta es insuficiente en dias nublados o cuando se trabajan varios turnos, por fo
que es necesaria ia iluminacién artificial.

Dado que tanto los faclores sociales como fisiologicos influyen en la cantidad de luz que prefiera
cada persona para una actividad especifica es muy dificil delerminar cual es la iluminacién adecuada, sin
embargo podemos guiarmoes por la Ley del Trabajo y Prevision Social.

Desde el punto de visla fisioldgico el exceso de luz tiende a aumentar la fatiga; también los factores
de reflejo, distribucion uniforme y calidad de luz influyen en ia reaccidn a una cantidad dada de luz y en
algunos casos hasta la moda indica la preferencia de algunas personas.

En cualquier caso existen ventajas cuando se cuenta con una buena iluminacién industrial.

- Mayor exactitud en el trabajo; con lo que oblenemos mejor calidad en el producto con menos
pérdidas por defeclo y correccidn.

- Aumento de produccidn y reduccién de coslos.

- Mejor aprovechamiento del espacio.

- La fimpieza y el orden se mantienen mas faciimente. .

- Mayor lacilidad para ver, especialmente en empleados de mas edad, pero con mas experiencia.

- Menor fatiga visual para los empleados.

« Mejor estado de dmimo de los empleados y menor rotacién de los mismos.

- Menos accidentes.

Asimismo un nivel uniforme de iluminacidn general hace fgualmente aceptable cualquier sector de
silio de trabajo y ademds liene un efeclo psicoldgico positivo, porque alegra ios Animos y coopera al
bieneslar de los trabajadores.

El tiempe minimo que una industria normal emplea luz arificial durante el afio es del 20% de las
horas laborables y las caracleristicas que esta debe tener son:

- Tenet suficiente intensidad para la operacion que se eslé efectuando.

- Ser difusa y no deslumbrante ya sea directamente o por refigjo.

- Ser uniforme y no permitic sombras muy marcadas.

Cuando existe iluminacién defectuesa o inadecuada existen efectos negativos para el desarrollo da
las actividades de una empresa. El término iluminacion inadecuada significa que hay menos luz que la
necesaria para trabajar. Ef de luminacion defectuosa indica algin defecto en cuanto a deslumbramiento,
calidad o intensidad.

Cualquiera de estos casos puede ocasionar trabajo defecluoso, aumento en los accidentes,

reduccion en la produccion, faliga visual, ausentismo, necesidad de mayor rotacidn en ios trabajadores y en
algunos casos depresién o slress,
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La iluminacion puede medirse en bujias-pie con un medidor de luz. Una bujia-pie es la unidad de luz
cuya intensidad es igual a Ia iluminacidn directa proporcionada por una vela comun colocada a un pie de
distancia del objelo iluminado, la luz que dan las bombillas eléctricas se calculan por limenes. Un jumen
ilumina una superficie de un pie cuadrado a una intensidad promedio de 1 bujia-pie, en el Sistema
Internacional es |a intensidad de una bujia decimal en todas direcciones, sobre un metro cuadrado de una
esfera de un metro de digmetro. El lux es la unidad de iluminacidn o efecto itil de la luz; vy es la jluminacién
de una superficie que recibe un flujo uniformemente repartido de un lumen por metro cuadrado.

lux = lumen / metro cuadrado

Para calcular la iluminacién necesaria se muiliplica el drea que se desea iluminar en metros
cuadrados por el promedio de iluminacion deseada en lux.

La siguiente labla indica la cantidad de iimenes producidos por las lamparas incandescentes
standard.

PRODUCCION DE LUMENES DE LAMPARAS INCANDESCENTES

Watlls Valtaje Produccion Produccion
de lumenes de Ittmenes x watt
25 110,115,120 258 10.0
40 440 11.0
80 762 12.7
100 1530 163
200 3400 17.0
500 800 19.6

La siguiente tabla muestra algunos lipos de MAmparas y sus rendimienios:

L&mpara Polencia Flujo * Rendimiento
eléclrica luminoso luminaso
(w) (Im) {mn)
Haldgeno-Incandescente 250 4250 15
fluorescente 65 5100 66
De vapor de mercurio a
alta presién 400 23000 54
De vapor de halogenuros
metélicos 360 28000 73
De vapor de sodio 2
alta presion 400 48000 107
De vapor de sodio a
baja presidn - a0 125000 ERb]

Es importante sefialar que son mas eficientes las lamparas de mayor nimero de watts y también Ja
forma y el acabado de las [Amparas varian su eficiencia. Por ejemplo: una lampara tubular de 40 watts tiene
un readimicnto 106% menor al de una bombilla comiin.

Dependiendo de |2 actividad variard la necesidad de iluminacion, Ia siguiente tahla presenta una
guia general para determinar la cantidad de luz necesaria:
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Norma DIN §035

Tipo de trabajo luminacién en lux
Cuando el discernir los detalles no es esencial. 60
(Manejar materiales gruesos, cargar hornos de fundicién)

Cuando es esenclal discernir ligeramente los detalles. 120-15¢
(Maquinado burdo, armadura o ensamble burdo) :

Cuando es esencial discernir moderadamente los detalles. 500-700
(Trabajo de banco medianamente delicado, {rabajo de imprenta)

Cuando es esencial discemir exactamente los detalles. 1000-1500
(Hechura de troqueles, tejidos)

Cuando es esencial discernir muy exactamente los detalles. 2000-300C
(Corte de vidrio, pulido e inspeccion, dibujo)

Cuando es necesario discernir exactamente detalles muy pequefios. 5000 y mas
(Trabajos finos de bance y maquinado, inspeccion delicada)

El color del material con que se trabaja influye en las necesidades de iduminacién, también el color
de las indquinas y de las paredes, la seleccidn apropiada de los colores contribuira a la comedidad y
bienestar de los obreros. Un empleo razonable del color da |a imagen de mayor espacio o resalta las partes
movibles de la maquinaria, indica zonas de peligro y facilita el manecjo de maleriales al contrastar con la
maquinaria.

Existen formas de evitar o corregir los defeclos de iluminacidn tales como el deslumbramiento,
difusion, mala dislribucion, etc., en cada caso deberan solucionarse de inmediato para evilar accidentes o la
elevacion innecesaria de costos.

Para aprovechar la luz natural existen diversas opciones como el uso de tragaluces, mantener
limpias las ventanas y aumentar la altura con lo que aumenta la iluminacidn disponible, La pintura de las
paredes y techos es importante en la eficiencia de ia luz, la siguiente tabla nos muestra el porcentaje de luz
reflejada por diferentes superficies y colores pero también deben tomarse en cuenta los efectos de reflexién
y difusion:

Superficie Clase Color % de luz reflejada
Pintura Clara Blanco 81
Pintura Marfil 79
Pintura Crema 74
Piedra Crema 69
Pintura Mediana Crudo 63
Pintura Verde claro 63
Pintura Gris claro 58
Piedra Gris 56
Pintura Oscura Café oscuro A8
Pintura Gris oscuro 26
Pintura Verde olivo 17
Pintura Encino claro 32
Pintura Encino oscuro 13
Pintura Cacha 8
Cemento Natural 25
Ladrillo - Rojo 13
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Tomando en cuenta todos estos puntos deberd planificarse e! sistema de iluminacion recordando
que se pueden obtener muchas ventajas-de 1a iluminacién natural o del uso del color y que debe ser
adecuado a nuesliro presupuesto.

El ruido.

Es un factor del ambiente laboral que se define como el senido no deseado y esta compuesto por
frecuencia e intensidad. El ruido causa efectos patolégicos en el erganisme humano come pérdida temporal
de la audicion, faliga psicologica, estados de confusién y falta de percepcion de sefales auditivas de
prevision.

La unidad del nivel de recepcién son los decibeles, cero decibeles es el umbral de la audicion y 120
decibelios el del dolor. Los sonidos en la industria son producidas por vibraciones de diferentes frecuencias,
se pueden oir desde unos 20 ciclos por segundo hasta unos 15 000.

Para la reglamentacidn de los niveles sobre ruidos se toma en cuenta {factores como tiempo de
exposicién al ruido, tipo de ruido (inlermitente o continuo), sensibilidad individual, etc

Es importante la evaluacion de los ruidos que la empresa manejard y tomar en cuenta la absorcion
que algunas superficies tienen.

Acondicionamiento del aire

Acondicionar el aire significa el control de las cualidades fisicas o quimicas del aire o la velocidad
de su movimiento para un fin especifico. Puede comprender uno o todos de los siguientes factores:

- Temperatura

- Humedad

- Materias extrafas
- Circulacién

E! objelivo que se persigue al acondicionar el aire es mejorar el bienestar y comodidad de los
empleados y clienles, en algunos casos favorecer la conservacion de materiales, productos, inaquinaria y
equipo.

El efecto de la temperatura sobre el rendimiento es muy variable, generalmente se debe crear un
entorno cuyas condiciones correspondan a una zona de comodidad, 18° C es una condicion optima.

Con respeclo a |a ventilacitn, esta puede ser natural o por extractores locales y con ella se obtienen
ventajas como eliminar el polvo, diluir los vapores inflamables, lemplar la iemperatura. etc. Los valores
caracteristicos de ventilacion recomendables son:

a)0.3 m3/ min de aire fresco por m2 de superficie en planta para trabajos comentes
b) 0.45 m3f min de aire fresco por m2 de superficie en plania para trabajos dificiles.
¢) 0.15 m*/ min de aire fresco por m2de superficie en planta para una oficina mediana.

Algunos beneficios de acondicionar el aire son:
Empleados y clientes.

-Proteccion de salud a! eliminar gases venenosos y particulas extraias. Mejora la comodidad fisica
al regular temperatura, humedad, etc.

Materiales.
-Para evitar 0 aminorar ¢l deterioro en articulos perecederos.
-Para facilitar el trabajo, como en labaco y texiles.
~Para mejorar la calidad de algunos productos,
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Maquinaria e instalaciones.
-Para llenar los requisitos de maquinas muy sensibles.
-Para reducir el costo de mantenimiento de las instalaciones.
-Para llenar |05 requisitos de algunos
<Para facilitar la inspeccién.

T MATERIA PRIMA

La mayor parte de los producios de la tierra no pueden Servir en el estado en que nos 1o proporciona
la naturaleza para satisfacer 1as necesigades del hombre, sino que es preciso que sufran diferentes
transformaciones y sean preparados por €1 hombre; a ia materia que se encuentra en bruto en la naturaleza
se le puede denominar como primaria.

La materia prima sufrird una gran canlidad de cambios y/o adicidn de otros materiales para formar
una nueva materia piima. Para la realizacion de cada una de estas transformaciones se requieren
inversiones de capital y de trabajo los cuales al igual que el costo de extraccidén y mano de obra, integraran
el costo final de una materia prima que todavia no ha sido ocupada en la industria productiva
(entendiéndose por esta a la de transformacion y no a la de extraccién).

Sin materia prima no hay posibilidad de produccion; siendo la magnitud de ¢ésta apreciada por la
canlidad de materia prima empleada, sobre todo cuando existe medio alguno de evitar sobrantes.,

En toda produccion debe calcularse primero el costo de materia prima que ha de utilizarse,
_incluyendo la materia prima consumida en 1a ultima transformacion para tener el primer punto de vista que
nos pueda indicar si un proyecio de produccion es faclitle o ni siquiera es conveniente.

Exislen materias primas las cuales proceden de paises lejanos por no existic en nuestro pais, que
incrementan el costo de 1a misma y por 1o tanlo el coslo final. Piénsese en este punto antes de empezar
algtin proyecto. -

Deniro de la industria se deben de cuidar los siguientes puntos referentes a materia prima. .

- Tener un buen conlro! de existencias y de movimientos de materia prima (lotes dplimes,
inventarios, compras programadas. eic.).

- La materia prima tiene una relacion (directa o indirecta) con todos los departamentos de la
empresa, pero es significaliva esta relacion con el deparlamento de compras, el cual debe estar bien
preparado para escoger la mejor opcion.

- invertir lo necesario para no exceder el almacén y descapilalizar al departamento de compras sin
una recuperacion a corto plazo.

- Venficar periodicamente la calidad de 1a matetia prima recibida, para que asi no se afecte la
calidad fina! de! producto terminado.

- Mantener una carlera de proveedores (o bastante amplia como para no depender de un solo
precio, una sola calidad o una sola alternaliva.

- Evitar desperdicios v si estos tienen que existir, buscar 1a manera de reprocesarlos. Hacer una
planeacién para la maxima ulilizacion de la matesia prima.

- Realizar una revisidn para saber si alguna maleria prima puede substituirse sin afeclar
esenciaimente al producto y si en el precio.

31



8 MAQUINARIA Y EQUIPO,

Existen industrias que necesilan humedad controlada como las de hilados y tejidos, panaderias,
molinos de harina, herramientas de precision, almacenamiento de alimentos, hornos de hogar abierto, etc.

Ei desarrollo de la civilizacion descansa sobre la ulllizacion de la maquinaria, desde ei
descubrimiento de las maquinas simples (rueda, palanca, etc.), el hombre ha adaptado las maquinas a su
vida como una aptitud para multiplicar sus esfuerzos por medio de eilas.

En la actualidad la informacion sobre la maquinaria, inciuyendo herramienta y equipo, es
fundamental para una ordenacién apropiada de la misma.

Los elementos o particularidades del factor maguinaria incluyen:

- Méquinas de produccibn.

- Equipo de proceso o tratamiento

- Dispositivos especiales.

- Herramientas, moldes, patrones, plantillas, montajes.

- Aparatos y patrones de medicién y comprobacion. unidades de prueba.
- Herramientas manuales y eléciricas manejadas por el operario.

- Controies o cuadros de control,

- Equipo de compulo.

- Maquinaria de control numeénco.

- Maquinaria de repuesto o inactiva.

- Maquinaria para mantenimiento, taller de maquinas herramientas u otros servicios.

Es posible clasificar la maquinaria en dos categorias:

Maquinas standard. Que se refieren a maquinas de uso general, ficilmente adaptables a varios
productos.

Maquinas especializadas.- Que son las que eslan disefladas para un objetivo en especial.
tas venlajas de las maquinas standard son;

1.- Menor inversion inicial en el equipo, ya que generalmenle cuestan menos por que son
producidas en serie.

2.- Mayor flexibilidad en Ya produccién.

3.- Dada esta flexibilidad es posible usar estas maquinas para cumplic las necesidades de
produccién.

4 .- Capacidad de efectuar cambios de disefio de! producto e incluso cambiarlo por completo.

5.- Bajo costo de mantenimicnto, ya que las refacciones cueslan menos y también su instalacion.

Cuando se quiera instalar equipo especializado es necesario evaluar ciertas condiciones especiales
que justifiquen 1a compra e instalacion de este equipo. 1ales condiciones son.

1.- Que la demanda del producio sea suficiente para absorber (a produccion de dicho equipo.

2.- Las dimensiones y caracleristicas del produclo deben estar perfectamente establecidas.

3.- Los cambios en técnica y estilo deberan ser esporadicos o el volumen suficientemente grande
para amortizar el costo del equipo. Ejemplo: industria autormotriz.

4 .- Las variaciones de temporada deben reducirse al minimo.

5.- Dada una alta inversion inicial se debe de contar con suficientes fondos para financiarla



Si la mayoria de estas condiciones se cumplen entonces el equipc especmlszado olrece grandes
ventajas, tales como:

1.- La calidad del producto tiende a ser uniforme.
2.- Reduccion en costos par mspeccrbn o por defectos.
3.- No es vital el empleo de operarios expertos bastando con operarios semlespecmllzados
4 - Es notable el aumento de praduccién por unidad de tiempo lo que disminuye el costo de mano de
obra. Lo
5.. Generalmente requiere menor espacio.
6.- El costo por unidad tiende a ser mis bajo.

Estas a su vez son las principales desventajas de 1as maquinas de uso general, es decir, cuando fa
calidad es menor se necesita mas supervision, operarios expertos, la produccién es menor y estas son
generalmenle mas grandes.

8.1 TIPOS DE PROCESOS.

Los procesos son una fuente primordial para la realizacién de un producto. Esta etapa de desarrolio
es imporanle para poder seleccionar el tipo de maquinaria y de sistemas de produccion, que se necesitan
para ia realizacion de un producto.

Para la fabricacién se requieren procesos que puedan producir con mayor eficiencia, tanto en el
aspecto productivo como en el econdémico. Para poder seleccionar el mejor proceso de fabricacion para un
problema dado se requiere un amplio conocimiento de todos los métados de fabricacion existentes.

Los métodos de fabricacion para el trabajo de los metales se pueden clasificar de acuerdo a los
procesos de manufactura, gue se aplican a la mayoria de los materiales metalicos.

Clasificacién de los procesos de manufactura,
A. Procesos que cambian la forma del material.
1.- Metalurgia extractiva,
2.- Fundicion.
3.- Formado en frio y en caliente.
4.- Metalurgia de polvos.
5.- Modelo de plastico.
B.-Procesos que provocan un desprendimiento de viruta para obtener las piezas.

1.- Maquinados convencionales con arranque de viruta.
2.~ Maquinados no convencionales.

C. Procasos para acabar las superficies.
1.- Por desprendimiento de viruta.
2.- Por pulido.
3.- Por recubrimiento.
D. Procesos para el ensamblado de los materiales.

E. Procesos para cambiar las propiedades fisicas.
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Proceso de modificacién de la forma de los materiales.

La mayoria de los producios melalicos tienen su origen en un lingole fundido, y para 1a medificacién
de su forma existen estos tipos de procesos: : .

1.- Fundicién.

2.- Forja.

3.- Extruido.

4.- Laminado,

5.- Embutido.

6.- Operaciones de comnpresién en frio.
7.~ Triturado,

8.- Fabricacidn de tubo sin costura.
9.- Punteado de tubo o variila.

10.- Doblado.

11.- Cizailado.

12.- Rechazado.

13.- Modelado por estiramiento.
14.- Formado por laminado.

15.- Modelado per cizaltadura,

16.- Formado.

En estos tipos de proceso, la forma original del material se pierde modificindose hasta alcanzar la
forma geométrica deseada, llegando hasta un acabado comercial.

Métodos de maquinado.
Par lo general las piezas requieren trabajarse por alguno de l0s siguientes métodes de maquinado:
A. Con dnsprendimiento de viruta por 1a accidn de una herramiena.

1.- Tomeado.
2.- Cepiliado.
3.- Taladrado.
4.- Mandrilado.
5.- Rimado.
6.- Aserrado.
7.- Brochado.
8.- Fresado.
9.- Rectificado.
10.- Tallado.
11.- Contorneado.

Métodos de maquinade no convencionales.

1.- Ultrasonido.

2.- Electroerosion.

3.- Maguinado por haz de laser.

4.- Electroquimico.

S.- Fresado quimico.

6.- Maquinado por chorro abrasivo.
7.~ Maguinado por haz de elecirones.
8.- Maquinado por arco de plasma,
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Estas operaciones se llevan a cabo sobre maquinas herramienlas que generalmente disponen de
varias unidades molrices para provocar los movimientos necesarios en 1a herramienta y/o en la pieza, estos
movimientos generalmente son del tipo rotatorio o reciprocante.

Tratamientos superficiales.

Los procesos de fabricacion y los iratamientos de las superficies se utilizan cuando las piezas
requieren de un acabado especial como el pulido, para formar una apariencia estética o bien se requiere
prolegerlas conlra los efectos nocivos de !a corrosién, Estos se clasifican como:

1.- Pulido por diversos medios o procesos.
2.- Rectificado.

3.- Tambaoreo.

4 .- Eleclrorrecubrimiento.
5.- Brusiido.

6.- Asentado.

7.- Superacabado.

8.- Pulverizado.

8,- Recubrimientos.

10.- Parquerizado.

11.- Anodizado.

12.- Galvanizado.

En este tipo de procesos hay unos métodos que provocan ligero cambio dimensional en las plézas
pero el resultado primordial sera el acabado supeficial.

Ensamblado,

Los productos que requieren de 1a unién de dos o mas piezas generalmente se ensamblan por
alguno de los siguientes métodos de ensamblada. -

1.- Soldadura.

2.- Soldadura blanda.

3.- Soldadura fuerte.

4.- Sinterizado.

5.- Prensado de polvos.

6.- Remachado.

7.- Ensamble con elementos roscados,
8.- Ensamble por pegado.

9.- Enganchado.

E! método de soldadura consiste en la fusion o unién de piezas al aplicarseles calor y presion. La
soldadura blanda y la scldadura fuerte son operaciones similares con excepcién de que el material es
diferenle para cada caso. El sinterizado se aplica para ligar particulas metélicas mediante la aplicacién del
calor. Los pegamenlos ya sea el polvo, liquidos, solidos o bien en cintas, se emplean para unir pares
metalicas, en madera, vidrio, textiles y plaslicos.

Cambio de propiedades fisicas.

Existen muchos procesos con el propésilo de modificar las propiedades fisicas de los materiales a!
aplicarles temperaturas elevadas o al someterlos a compresiones repetidas y rapidas.

1.- Los tratamientos térmicos.
2.- El trabajo en caliente.

3.- El trabajo en frio.

4.- El manillado.
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Con e tratamiento 1érmico se provoca un cambio en las propiedades y en ia estructura de los
metales. Aunque tanlo el trabajo en frio como ei lrabajo en caliente se destinan en primer 1érmino para
camblar 1a forma de los materiales, estos métodos de también lienen una influencia considerable sobse la
estructura y propiedades de los metaies. Con el martilado se logra que muchas piezas pequefas, tales
como los resorles, aumenten su resistencia a la fatiga.

Plasticos.

Los compuestos plasticos difieren grandemente entre si y tienen dilerentes procesos, donde cada
material se adapla a cada proceso; en la mayoria de estos el material para moldear se encuentra en forma
de polvo o granular, aunque para algunos exisle una operacién prefiminar de preformado. antes de usarlo.

El proceso de mezclado se lieva a efecio normalmente en trituradoras, en cuyo interior se agregan
muches ingredientes como son: resinas, estabilizadores, pigmentos, plastificantes y rellenos: los materiales
son mezclados y algunas veces fundidos.

Preformado.

En ia operacién de preformado, el polvo termiofraguante se moidea en frio y no tiene lugar ninguna
cura. Este proceso se usa solamente en los procesos de moldeo por compresidn y fransferéncia.

Moldeo por compresion.

En el moldeo por compresidn se introduce una cantidad dada de material, se coloca en un molde
metalico caliente y al cerrar el molde se aplica presién haciendo que el materia), ya suavizado, fluya y se
conforme al molde. El material puede usarse en estado granulado ¢ bien preformado en 1abletas.

Moldeo de transferencia.

En este proceso, el polvo termofraguante o preformas, se colocan en 13 camara de presion arriba de
fas cavidades del! molde, luege se plastifica por calor y presién, se inyecta a las cavidades del molde como
liquido caliente, donde el malerial cura y endurece. El tiempo de curado para el moldeo por transferencia es
generalmente menor que el que se requiere para el moldeo por compresion.

Moldeo por inyeccion de termopiasticos.

Las maquinas de moldeo por inyeccion son parecidas 2 1as que se ulilizan para moldear en matiiz.
Se describen por 1a presidn en teneladas, con la cual son aseguradas las matrices, asi como por la cantidad
de materia! inyectada por ciclo.

Moldeo por inyeccidn de termofraguantes.

Estos materiales son moldeados por inyeccién © por un proceso conocido como moldeo a chorro.
Casi cualquier maquina para moldeo e lermoplasticos por inyeccién se puede converlir en una maquina de
moldeo a chorro.

Extrusién.

Los materiales termoplasticos, 1ales como los derivados de celulo:a, resinas de vinilo, pulleslnenc
polietileno, pueden extruirse por medio de matrices, en formas simples de cualquier longitud.

Moldeo rotacional.
El moldec rolacional emplea la rotacidn simultanea de moides de paredes delgadas en dos ejes.

primario y secundario, los cuales son perpendiculares uno del otfo. Después de cargar con matenal de
plastico apropiado, los maldes son calenlados durante la rotacion, originango que las particulas se fundan en
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la superficie interior del molde, deposuéndolas en capas hasta que todo el malenal se funda. Los moldes '
son enfriados al dejar de girar y se abren para que el arl[culo termmado sea sacado y- Ios mo!des
recargados

Encoslrado y capsulado.

E! encostrado se refiere al aistamiento y posicionamiento de piezas de rnelal. en., \anto que el :
capsulado es ia envoltura de piezas en un plastico transparenie para conservacion y exhiblcnén

Moldeo soplado. ;

El moldeo soplado se usa principalmenle para producir recipientes huecos de paredes delg'édés"de ok
resinas termoplasticas. Un cilindro de malerial plastico, conocido como plastico soplado, es extriido 1o més,
rapido posible entre las mordazas a parlir del molde, aprieta el exterior del pléstico soplado ¥ el produc(o sa’
compieta por aire a presién forzando el malerial contra la superficie del molde,

Formado de peliculas y hojas.

Este método de fermado de pelicutas o de hojas delgadas se hacen por satinado, extrusion, soplado
y fundicién. La seleccion depende del tipo de resina termoplastica escogida, la cual delemmina las
propiedades que requiere el producto.

8.2 DISTRIBUCION DE PLANTA.

La planificacion y disefio de las instalaciones son de suma importancia, es por ello que se involucran
en el analisis del disefio de todo el sistema productive, El disefio de plantas tiene la responsabilidad de
determinar que instalaciones son necesarias. donde y en qué tamafios deben idearse para que de esla
forma se pueda salisfacer los objelivos de la corporacién. En el momento de hacer el diseilo de la planta
debemos de lomar en cuenla el manejo de materiales, debido a que su costo es uno de los criterios
fundamentales en |a ecvaluacion del disefio de una distribucion de planta. -

Para el diseo de la distribucion de planta se debe tomar come punto inicial un disefio del producto
a una tasa especifica de produccidn (volumen), por lo que es conveniente hacer un diseno de instalaciones
de produccion que fabsique el articulo deseado al volumen especificado de produccion con un costo minimo.

Se debe de tomar en cuenta que conforme se aumentan los volumenes de produccion es posible
tener niveles mas allos de mecanizacion, siendo que can frecuencia se emplea equipe de propdsilc general
con bajos niveles de produccion, pero con gran versatilidad.

De esta forma podemos notar que el proceso es lo que determina nuesiros requerimientos de
equipo, asi como la cantidad de este y de equipo especial en alguna zona de 1a planta; todo esto depende
de los tiempos de operacion, utilizacion de equipo y rendimiento del operador de maqguinas.

Por lo mencionado anteriormente tenemos que, para el disefto de una planta se deben de realizar
una serie de pasos para |a determinacién de espacios:

- Espacio requerido por maquinaria y equipo.

- Espacio requerido por eslanteria y drea de almacenamiento.

- Espacio requerido por trabajadores y empleados.

- Espacio requerido para movimiento y manejo de materiales y productos.

- Espacio requeridos para fines de seguridad y usos sociales,

- Espacios exteriores (acomeltidas, lanques de depdsitos, estacionamientos, calles, jardines, etc.)
- Espacios para oficinas.
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Como hemos podido nolar en el diseiio de 1a planta primero se disefia el espacio de las principales
areas del sislema productivo, luego se hace el detallado de cada pequeiia drea y terminando con un ajuste
combinando los disefios para llegar a un plano total con un disefio global de la planta.

Existen tres lipos principales para la distribucion de planta que son: por procesos, por produclo y por
posicién fija, los cuales se describen a continuacion con el proposilo de que se pueda hacer la mejor
seleccién en el tipo de distribucion de planta que se requiera, dandole al sistema produclive una buena
funcionalidad, creando productos de calidad y con un ¢osto minimo.

1.- El primer tipo de distribucidn es el disefio llamado por procesos, el cual es empleado cuando se
procesa simuitaneamenle un namero grande de produclos diferentes, sobre todo si el volumen de c¢ada uno
de ellos .es relativamente bajo. Se llama por proceso ya que todas |as operaciones del mismo lipo de
proceso estdn agrupadas en la misma area.

Ventajas

- Se logra una mejor utilizacion de la maquinaria, permitiéndonos reducir las inversiones en to que
respecta a las maquinas.

- Se puede adaplar para una gran variedad de productos, asi como también a frecuenies cambios
en la secuencia de operaciones. ’

- Se adapta facilmente a la variacién de los programas de producc.on.

- Es mas facil mantener la conlinuidad de 1a produccién en caso de que:

a) Se tenga averia de maquinaria 0 equipo.
b) Escasez de material.
¢) Ausencia de trabajadores.

- Como las maquinas en este tipo de distribucion se ubican en dreas separadas sin depender de una
secuencia dada de operaciones de fabricacion, es posible aislar las maquinas que producen un ruido
excesiva, polvo, vibracion, emanaciones o calor.

- Pueden utilizarse sistemas de pago de incentivos, puesto que ¢l ritmo del trabajo por lo general
esta fijado por los empleados.

Desventajas

- El manejo de materiales es muy lento y dificil en los arreglos por procesos. Como son muchos los
trabajos que se hacen al mismo tiempo, 05 matenales se transportan por muchas rutas, lo que
generalmentle implica acarreos y reacarreos de un [ado a otro.

- La programacién y rula de las ordenes resulta dificil porque cada irabajo requiere una ruta
especial, siendo esla la razén por 1a que los arreglos por proceso no se prestan a mantener lineas de
produccién equilibradas.

- El volumen de produccion es bajo.

- La inversién en inventario es grande, ya que debe haber existencias de maleria prima y una
existencia muy grande de articulos en proceso.

- Es dificil la produccion de grandes cantidades de articulos con este tipo de distribucion, por lo quc
cuando aumenta substancialmente ¢! volumen de un articulo es convenicnte cambiar la distribucion por
producto para este.
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2.- También existe la distribucion; por producte la cual nos ofrece la ventaja de que cualquiera que
sea el equipo que se necesite para un producto, esle se dispondra en la secuencia mas conveniente para el
arliculo deseada, haciendo que el producto recarrera distancias mucho mencres debido a que ! equipo esta
acomodado en la forma mas adecuada. En este tipo de distribucion se lleva un determinado ritmo de
produccion haciendo que ¢l control de la produccion esté sujeto a ver que al final de 1a linea se tenga la
cantidad de produccion esperada.

Con este lipo de distribucion se corre el riesgo de que si en cualquier parte de fa linea se tuviera una
averia, entonces se perjudicaria toda !a linea de produccidn.

Ventajas.

- Reduccion del manejo de material.
- Uso mas efectivo de la mano de obra:
a) Con una mayor especializacion. -
) Mayor facilidad de enlrenamiento.
- Facilidad de control:
a) En la produccion.
b) Sobre los trabajadores.
<) Reduccion en el numero de problemas interdepartamentales.
- E!l costo de produccidn por unidad es mas bajo.
- La fijacidn de la ruta y la programacion cronolégica son muche mas sencillias que en la distribucion
por proceso. La linea equilibrada proporciona programacion y fijacion de rula.
- El tramo de control de la supervision puede ser bastanie grande, ya que fos trabajos son de
naturaleza rutinaria, reduciendo esto los costos de supervisién.

Desventajas.

-'La interrupcién de una maquina o ausentismo excesivo puede provocar el cierre de toda la planta.
Como las maquinas estan dispuestas en secuencia de principio a fin, la interrupcién en cualquier punto del
proceso alecta a toda la opera<ién, provocande paros en las méquinas que preceden a otra y dejando sin
alimentacion a 1as que siguen.

- No pueden hacerse cambios en el disefio facilmente ya que esto elevaria mucho los costos.

- Debe manlenerse un volumen elevado para asegurar un retorno sobre la gran inversion en
maquinas de propdsitos especiales.

- Es dificil enfrentarse a cambios en el volumen, aun cuando aumente este. Como el sistema de
produccidn esta disefiando y equilibrado para producir una cantidad dada, para aumentar la produccion
tienen gue agregarse segundos y terceros lurnos. En otros casos se inslalan sistemas de produccion
paralelos.

- Es dificil aislar las maquinas que producen un ruido excesivo, polvo, vibraciones, emanaciones o
calor.
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3.- Distribucién por posicion fija. En este tipo de dislribucién el material permanece en una situacion
fija, por lo que todas las herramientas, maquinaria, hombres y otras piezas de material concurren a ella, esto
quiere decir que el compaonente principal se encuenira estacionado en una misma posicidn.

Ventajas.
- Reduce el manejo de la pieza mayor, aunque aumenta la cantidad de piezas a trasladar al punto
de montaje.

- Permite que aperarios altamente calificados completen su trabajo en un punto.
- Se adapta a gran variedad de productos y a la demanda inlermitente.

por Posicion fija

Area de armado de
locomotora diesel

Mano dc obra Producto
Material No. 206 " terminado

Equipo

Eslos son los tipos puros de distribucién mas comunes, pero en la industria enconiramos con
frecuencia combinaciones de estas, aprovechando las ventajas de cada tipo en su lugar apropiado para
reducir los costos de manipulacion y la cantidad de material en proceso; conservando, al mismeo liempo, la
flexibilidad y elevada utilizacién de la maquina y el hombre.

Es muy imponante tener en mente que una buena distribucidon es anuella que en cada caso
particular es la que mejor satisface nuestros objetivos, y a medida que ias condiciones cambien y algunos
objetivos parezcan mas importanles que otros una distribucidén o ciertas parles de la misma requeriran
también un cambio.

Como ya se habia mencionado anteriormente, el disefio de la planta, primero es de naturaleza
macro (principales areas), enfrentdndonos en esta etapa con problemas como los de determinar {a ubicacién
espacial de estas dichas areas. Para solucionar problemas de este tipo podemos utilizar una gréifica de
relacién de aclividades. Este inétodo nos muestra. una vez que las relaciones se lransfieren a bloques de
tamadios iguales y luego se corlan y reordenan espacialmente dependiendo de !as relaciones deseadas de
proximidad, siguiendo con el cambio de los tamaiies de las areas para representar en forma mas aproprada
sus tamaiios individuales a escala, arreglando las plantillas espacialmente y manteniendo i1a congruencia
con ef paso anterior. Esle mélodo es mas faciimente entendible con el siguiente ejemplo.
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1

8.3 DETERMINACION DEL NUMERO DE MAQUINAS Y SU CAPACIDAD.

Este calculo debe preceder a cualquier consideracién de espaclo u- olras necesxdades de la
maquinaria.

Los puntos a tener en cuenta en Ja seleccién de la maquinaria y equlpo. son Iqs slgulenles:

- Capacidad o volumen.

- Calidad de la produccitn.

- Costo inicial {incluyendo instalacién).

- Costo de mantenimienlo o sevicio.

- Espacio requerido.

- Garantia.

- Disponibilidad.

- Canlidad y clase de operarios requeridos.
-'Riesgo para el personal, material, etc.

- Facilidad de reemplazo.

- Incomodidades inherentes (ruido, olores, eic.).
- Restricciones legislativas (ambientales, seguridad, etc).
- Enlace con magquinaria y equipo ya existenie.
- Necesidades de servicios auxiliares.

Un método basico para el calculo del nimero de maquinas necesarias es el siguiente:

NOmero de pzas. x hr. para cubrir necesidades de prod.,
maquinas =
requeridas pzas. producidas x hr. en 1 maquina.

o
Ndmero de Tiempo de operacion x hr. de maquina
maquinas =

requeridas  Tiempo x pza. para cubrir necesidades de prod.

Los datos necesarios para estos calculos, tales come los tiempos de operacion de las diversas
maquinas se oblienen de;

a) Los vendedores ¢ manuales de venta de maquinaria.
b) Estudio de tiempos.
c) Calculos de velocidades de corte, avance, efc.

Es evidente que deben dividirse los tiempos de operacién en sus elementos, es decir los liempos de
carga y descarga no se incluyen en los tiempos de ejecucidn o tiempo de maquina. El tiempo de ejecucion
es controlado técnicamenle y a menudo esta fuera del alcance del operario. El tiempo de cargay descarga
sin embargo puede ser sometido a analisis de métodos para mejorarlo.

Al seleccienar la maquina adecuada hemos de aseguramos de que podra disponerse de la cantidad
de maquinas necesarias del tipo adecuado, es decir se debe analizar |a conveniencia de una maquina de
gran capacidad o dos de mediana capacidad evaluando los costos de instalaciéon operacion y
mantenimiento, el¢.; asi como los espacios disponibles.

Ademds de la maquinaria es necesario cenocer las necesidadus de herramienla y equipo,
obteniendo previamente la informacion referente a estos, aforiunadamente existe una gran variedad de y se
debe escoger el que mejor se adapte a nuestras necesidades, teniendo en cuenta que existe equipo de
dimensiones y caracteristicas slandard que resultara mas barato que uno disedado especialmentie Et



tamaiie y forma 6plimo de las unidades standard, variara para cada industria, con sus especificaciones de
material, anchura de pasillos y distancia enire columnas como condiciones mas imporiantes,

8.4 MANEJO DE MATERIALES Y DIAGRAMAS DE PROCESO
Manejo de materiales.

Se ha dicho que hoy en dia las mayores posibilidades de reduccion de los coslos indusiriales .y de
aumento de la eficiencia de las operaciones de fabricacion se hallan en un manejo y transporte mas
econémicos de los maleriales de fabricacion y en proceso. Pero la aplicacion de los aparatos de manejo de
materiales en la industria ha mostrado una tendencia a retrasarse con respecto a la introduccion de las
maquinas destinadas a fabricar mercancias, siendo que una maquina de produccion solo liene la misma
eficiencia que la maquina que [a abastece.

El equipo de manejo de maleriales no es unicamente un sustitulo de un hombre con espaidas
fuertes y pocas ideas, sino que es un elemento vilal para e! flujo continuo de los articulos por 13 planta. Y si
bien es cierto que 1as maquinas de produccién fabrican las mercancias, también es cierlo que si no fuese
por los mecanismos de manejo de maleriales que les estan esperando, la congestion de materiales en sus
areas y los relrasos en el abastecimiento de rateriales serian 1ales que se volveria imposible aprovechar
totalmente su capacidad de produccion.

Aclualmente se dispone de una gran variedad de mecanismos para el manejo y transporte de
materiales, permiliéndonos que la mayoria de los materiales y productos industriales se muevan
mecanicamenie en las fabricas. Las ventajas de un manejo de maleriales completamente mecanizado en
comparacion con las del manejo a mano, con la ayuda de algin camién o mecanismo aereo son las
siguientes:

- Se disminuye el tiempo improductivo de los procesos de producciGn gracias a un manejo y
movimiento mas rapidos de los materiales. Las operaciones de manejo de materiales consumen por lo
menos un 30% del tiempo tolal necesario para |a fabricacion de un articulo, por lo que el equipo mecanico
tiende a reducir el liempo necesario para el movimiento de los materiales entre operaciones. .

- Se elimina y se llega a reducir completamente ja fatiga humana originada por e! levantamiento y
manejo a mano de los maleriales, por lo que una gran parte del trabajo agotador que antes formaba parte de
{os procesos industriales no resulta ya necesario.

- Se puede reducir a un minimo el tiempo ocioso de las maquinas y de los aperarios. Ya que muchas
de las esperas que se producen cuando existe una entrega de materiales inlermitenle y no mecanizada,
pueden eliminarse mediante e! emplec de equipo asegurando un flujo comtinuo en los materiales.

- La productividad de los operarios de produccion se aumenta al reducirse el tiempo que se gasta en
el manejo de materiales.

- Cuando se elimina el factor humano se aumenta la seguridad en el manejo de materiales, debido a
que el equipa mecanico no sufre de lesiones en la espalda, hernias o accidentes en los pies.

- Be ahoma espacio de almacenamiento, ya que el equipo. mecdnico apila los maleriales
veticalmente. Par 1o contrario cuando se dispone del trabajo humano, los materiales pesados no s¢ pueden
apilar a una altura superior a 1.30 m. de! nivel del piso

- El equipo mecanico puede utilizarse para fijar el ritmo de la produccion siendo esta caracteristica la
verdadera médula de la fabricacién en seric, ya que todas las maquinas y estaciones de trabajo se
construyen alrededor del mecanismo de transporle y en forma lal que cada operacion puede realizarse a
una velocidad que queda determinada por adelantado por 1a del equipo de movimiento de materiales.

El equipo mecanico puede usarse en la industria para el almacenamiento de los materiales o como
una herramienta de la produccién. Cuando el equipo se utiliza para el almacenamiento de materiales. se
emplea para el movimiento de las malerias primas en el almacén, para 105 matenales en proceso en la
planta entre operaciones o para el de los productos acabados hacia el punto de embarque. Cuando el equipo
sirve como herramienta de produccion, funciona para mover los maleriales en uno o mas procesos
conlinuos como el tratamiento térmico, el secado, la pintura, deposicidn de recubrimieptos metalicos'y la
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coccidn, o bien puede usarse como parie integrante de un procesc de montaje para mover los maieriales de
una estacion de montaje a otra.

Desde un punto de vista funcional hay dos tipos de equipo de manejo de materiales. el terrestre y el
aéreo. En la primera ¢lasificacién se incluyen:

- Carros de mano. Entre estos tenemos el famoso diablo y los carros de mano de cuatro ruedas que
se emplean para el transporie de materiales como patines y plataformas.

- Tractores. Generalmente se trata de tractores pequeflos perc de gran polencia, movides por
motores de gasolina; giran con radio pequedo debido a su diseAo y son de facil maniobrabilidad.

- Monlacargas. Estos equipo generalmente son movidos por electricidad, cuentan con una
plataforma elevadora, con una horguilla o con una gria, Pueden ser del tipo de [evantamiento a poca altura
para el transperie y hacinamiento de los materiales en pilas de poca elevacidn o pueden ser del tipo de
levantamienlo lelescopico & gran altura. ’

- Hacinadores. Este equipo solo es moévil dentro de ciertos limites, se usa para el apilamiento
vertical de articulos voluminosos o pesados.

- Transpodadores de rodillos de gravedad. Son el medio que actualmente se emplea mas en la
industria. Estos se emplean para transportar materiales sobre rodilios con cojinetes de bolas siguiendo una
pendiente ligera y empleando ia fuerza de la gravedad.

- Transportadores de propulsion. Este tipo de dispositivo se emplea cuando no resultan practicos los
(ransporiadores de gravedad. Los transportadores de banda se usan con mucha frecuencia y consisten
generatmente en bandas sinfin que resbalan sobre rodillos y cuentan con disposilivos propulsores.

Las variedades mas empleadas de equipo de transporte aéreo son 1as siguientes:

- Transporiadores de cadena. Generalmente emplean un solo carril ¢levado por el que se mueven
troles fijados @ una cadena sin fin a intervalos regulares, se coloca al final de cada trole un gancho u otro
mecanismo de transparte.

~ Grias. Existen muchos tipos de grias, como o son las grias viajeras, locomdviles, trastoras,
cabrias o de porlico, todas recogen y transportan el malerial.

- Elevadores de up riel y de doble riel. Se trala de elevadores de tipo standard de cadena, eléctricos
0 neumalicos, que eslan montados en un solo riel mediante un trole. El movimiento harizontal se controla
eléciricamente o a mano. Esta disoosicion afiade movilidad a lo que de otra manera seria una grua
estacionaria.

Diagramas de proceso

Debido a la secuencia de las operaciones usadas en la produccién se determinaré el arreglo de los
departamentos y del equipe. En una distribucién por procesc esto es evidente. Las téenicas utiles para el
analisis de la secuencia de operaciones incluyen los diagramas de flujo y diagramas del flujo del proceso.

Los diagramas de flujo son modelos esquematicos que nos muestran el movimiento de los
materiales por l0s departamentos de la planta. Por ejemplo: las materias primas entran al departamente de
fecepcion y van al almacén de materias primas de donde son distribuidas a tres zonas de fabricacién. En
una de eslas zonas se producen las paries a y b y se llevan a una zona de subarmado; en otra se fabrican
las partes cy d y son llevadas por separado a una zona de subarmado; en otra parte se produce [a parle e y
las parles terminadas son llevadas a una zona de armado final, en donde se arman con los otros
subarmades. Después son llevados a una zona de inspeccién y al almacén de productos lerminados; cuando
se necesitan cubrir los pedidos se llevan a |a zona de embarque enviandose a los clientes.
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Este diagrama representa la secuencia de las actividades comprendidas en la produccion en una
{forma muy general, también representa los requisitos generales en iérmings de la superficie de piso
necesario para cada depadamento. Un diagrama de flujo no es una disiribucion determinada, pero
proporciona un buen punto de partida en la preparacién de una distribucion detallada.

L.os diagramas de flujo del proceso estan disefiados para ayudar en el analisis de los sistemas de
produccidn proporcionando 1as secuencias detalladas de 1as operaciones ejeculadas, las distancias a las que
se mueve ¢l materiai y los tiempos requeridos para ejecutar las operaciones. Estos diagramas proporcionan
informacion detallada en relacidn con las operaciones, almacenamientos, transporiaciones, inspecciones y
demoras. Se usan varios simbolos para expresar graficamenie la secuencia de las actividades

El simbolo{) representa una operacién. Ocurre una operacién cuando un objelo es cambiado
intencionalmente en cualquiera de sus caracteristicas fisicas o quimicas, cuande es armado ¢ desarmado de
olro objeto, o cuando es preparado o arreglado para otra operacion

El simbolvo VIepxesenla almacenamienlo. Ocure el almacenamiento cuando se guarda y
protege un objeto.

El slmholo::)representa transporiacion. La transportacién ocurre cuande un objeto es movide de un
iugar a otro, excepto cuando tales movimientos son parte de una cperacidn.

El simboloDrepresenla inspeccion. La inspeccidn ocurre cuando se examina un objelo para
identificacién o es verificado en cuanto a su calidad.

El simbolo D representa demora. Ocurre una demora a un objelo cuando las especificaciones,
exceptuando las que cambien intencionalmente las caracteristicas fisicas o quimicas del objeto. no permitan
© requieran la ejecucion inmediata de ia siguiente accion planeada.

Los diagramas de fiujo del proceso ayudan al analista, ya que lo obligan a hacer un cuidadoso

anaélisis de 1a secuencia de actividades compiendidas en el precese de produccidn, Durante la fase anaiilica,
el analista puede encontrar que ia secuencia de las operaciones es susceptible de mejoramiento.
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9 FACTOR HUMANO,

En los Gllimos afos, a los jefes de personal les han inleresadoe los programas para mejorar el
manejo de la energia humana y las relaciones de empleo; como resultado, los gerentes de personal y los
directorés (y sus ayudantes) de relaciones industriales cuentan ahora con programas e investigaciones del
manejo de la energia humana.

La seleccién, distribucidn, utilizacion, desarrollo y control de los empleados mejora a5 condiciones
de trabajo; a fin de asegurar una eficiencia maxima de productividad.

El manejo adecuado de la energia humana es cuando los patrones tratan a los empfeados como
individuos. En muchas organizaciones, esta distincién se considera lo suficientemente impentante como para
justificar un departamento de relaciones industriales.

9.1 SELECCION DE PERSONAL, TECNICAS Y TIPOS DE CAPACITACION.

La administracion de recursos humanos tiene como objetivo principal el de reclutar personal con las
capacidades requeridas por una organizacion y desarrollar habilidades y aptitudes del individuo para
hacerlo mds satisfactorio a si misnio y a 1a coleclividad en que se desénvuelve.

La seleccion es una caracteristica inherenle a los seres humanos, es la eleccidn del hombre mas
apto para una actividad especifica.

En el 4rea laboral, es hasta principios de este siglo cuando se inicia dicha seleccion técnica y
particularmente es la primera Guerra Mundial la que plantea la necesidad de seieccionar grandes
conglomerados de individuos destinados a tareas especificas, valiéndose de las aportaciones cientificas
logradas hasta esa época.

En la actuatidad, el enriquecimiento de tales aportaciones ha permitido que las lécnicas de seleccién
de personal tiendan a ser menoS subjetivas y mas relinadas, determinando |os requenmientos de recursos
humanos, acrecentando las fuenles mas efeclivas que permiten allegarse a ios candidatos iddneos,
evaluando la potencialidad fisica y mental de ios solicitantes asi como sus aptitudes para el trabajo
utilizando para ello una setie de técnicas, como la entrevista 1as pruebas psicolégicas, 105 exadmenes
médicos y olros medios.

La seleccion de personal se define como un procedimientd para encontrar al hombre que cubra el
puesto adecuado a un costo también adecuado, que permita la realizacion det trabajo en el desempeiio de
su puesto y el desarrolle de sus habilidades y potenciales a fin de hacerlo més satisfactorio a si mismo y a la
comunidad en que se desenvuelve para contribuir de esta manera, a los propdsilos de la ofganizacion.

Como paso previc a la seleccidn lécnica de personal, resulla obligado conocer la filosofia y
propdsitos de la organizacion asi como los objetivos generales, departamentales, seccionales, etc. de la
misma. Esto implica, entre otras cosas, la valoracién de los recursos exislentes y la planeacion de los que
van a ser necesarios para alcanzar esos objelivos, y que comprende la delerminacion de tas necesidades
presentes y futuras en cuanto a cantidad y calidad.

En la actualidad es frecuente enconlrar que la seleccion se efectla teniendo en mente un puesto
especifico y perdiendo de vista a foda [a organizacion. A continvacion se plantean los criterios que
permitiran la seieccidn de personal para una organizacion en particular:

- ¢A qué nivel se va a seleccionar? (ejecutivos, empleados, obreros).

- ¢ Qué requisitos pide cada puesto para su desempeiio eficienle?

- ¢Qué probabilidades de desarrollo y prarmocién pueden ofrecerse a los candidatos?

- ¢, Cuales son las paliticas y limitaciones al contratar?

- ¢Cuales son las pesibilidades de suelde y prestaciones de la organizacion en relacion con el
mercado de trabajo 7

- ¢Hay suficientes candidatos?
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- ¢Se esta seleccionando a los mas aptos o descartando a los menos utiles?
- 4Se busca al mejor individuo o Ia homogeneizacién del grupo de trabajo?.

Baséndose en las consideraciones anteriores, puede afirmarse que con frecuencia se insisle mas en
la t&cnica que en la capacidad profesional que requiere 1a seleccién de personal, la cual solo es factible con
un entrenamientc y supervisién adecuados que aseguren que se esldn satisfaciendo las necesidades
presentes y futuras de lo mas valioso que tiene [a organizacién; sus recursos humanos,

Principios de seleccién de personal.
Es de primordial importancia, antes de describir el proceso. enfatizar tres principios fundamentales:

- Colocacidn, Parle de ia tarea del seleccionador es fratar de incrementar los recursos humanos de
fa organizacién por medio de habilidades o aptitudes que puedan aprovechar los candidatos en su propio
beneficio, y en el de |a organizacion. Asi pues, si el candidalo no tiene las habilidades necesarias para un
determinado puesto, pero se le considera potencialmente un buen prospecto por otras caracleristicas
personales, &s necesario descubrir en &l otras habilidades, 1as cuales puedan ser requeridas en otra panc de
fa organizacion o en ofra ocupacion dentro de la misma.

- Orientacion, Si un candidalo no es aceptado simptemente se le rechaza; pera no hay que olvidar
que la organizacion se encuentra engarzada dentro de un sistema economico, social, cultural, politico, etc. y
que con ello culnplird con su objetivo social. En el caso de no poder aceplar al candidato es importante
orientario; es decir dirigiro hacia otras posibles fuentes de empleo. )

- Etica profesional, Parece que muchos Seleccionadores no se han dado cuenta de las enormes
implicaciones éticas y humanas de su rabajo. a juzgar por la proliferacién de oficinas de seleccidén que ne
cumplen con los mas elementales principios técnicos de esa funcion. Ahora bien, esas decisiones pueden
afectar la vida futura del candidato.

Elementos de la seleccion técnica. Para cumplir con esa pesada responsabilidad es necesario que
las decisiones estén fundamentadas sobre écnicas I6gicamente estructuradas, siguiendo un procedimiento
cientifico. E! proteso de seleccion se efecluard como sigue:

- Vacante, EI proceso se fnicia cuando se presenta una vacante, cuya definicion literal es: puesto
que no tiene titular. Antes de proceder a cubrir dicha vacante, deberd estudiarse la posibilidad de
redistribucion del trabajo con el objeto de que dichas tareas sean realizadas entre el personal existente y
solo en el caso de no ser posible, se solicitard que se cubra.

-'Requisicion. El remplazo o el puesto de nueva creacion, se notifican a través de una requisicion al
depariamento de seleccidn de personal o a {a seccion encargada de estas funciones, seflalando los motivos
que la estan ocasionando.

- Andlisis y valuacion de puestos. Recibida la requisicién de personal, se recuirird al analisis con el
objeto de determinar los requerimienios que debe salisfacel la persona, para ocupar el puesto
eficientemente, asi cormno el salasio a pagarle.

- Inventario de recursos humanos, Consiste en la localizacién en el inventario de recursos humanos
de las personas que prestando sus servicios actualmenie en la organizacion reunan los requisitos
establecidos, lo cual permilisd proporcionar elementos que conocen la organizacién y de los cuales se
conoce la actuacion que han tenido en el tiempo que tienen prestando sus servicios.

- Fuentes de reclutamiento. La fuente de abaslecimiento mas cercana es la propia organizacion y se
refiere a las amistades del propio personal. Las ventajas que reporta esta fuente de reciulamiento, ltamada
interna, se manifiesta en !a integracidn del personal de nuevo ingreso; sin embargo en algunos casos existen
empresas en cuya politica se prohibe dicha practica ya que consideran que son mas las desventajas por las
fricciones y conflictos que surgen con el personal cuando no €5 aceptado el candidato o cuando, ya en el



desempeio de 5us labores disminuye la objetividad de los familiares en los casos en gue se sanciona a sus
parientes, se les niega un ascenso, etc.

Existen también fuentes externas de reclutamiento, como en el caso de las agencias de empleo,
medios publicitarios, universidades, bolsa de trabajo, etc. Mientras para puesios en los que ne se requiere
mas que una preparacion escolar elemental como son peones. aprendices, ayudantes, galopines, etc.
generalmente existe exceso de candidatos; para otros puestos que necesitan de una preparacién muy larga
ya sea formal o informal generalmente existe escasez de candidalos adecuados. Entances se recuiie a
atraer personal que estd laborando en otros lugares. Una de las formas de atraccién es el ofrecimiento de
mayores sueldos y prestaciones, con Io cual se elevan los costos.

Solicilud de empleo. Localizados 105 candid:tos, el ambiente en que sean {ratados contribuira en
alto grado a mejorar la impresion que se formen de la organizacién. Los candidalos seran recibidos en el
4rea de recursos humanos en donde se procede a llenar [a solicitud de empleo que abarcara basicamente
datos persenales (nombre, edad, sexo, estado civil, IMSS, Regisiro Federal de Causante, etc). datos
familiares; experiencia ocupacional: puesto y sueldo deseado; disponibiidad para iniciar {fabores, planes a
corto y largo plazo etc. Las solicitudes de ernpleo w.eberan estar diseiadas de acuerdo con el nivel al cual se
estin aplicando. Es deseable tener tres formas diferentes; para nivel de ejecutivos. nivel de empleados y
nivel de obreros. De no ser posible esto. resulta aconsgjable la elaboracion de una ferma de soliciiud
sencilla, accesible a ohreros y empleados. misma que puede complementarse con un curncutum v {ae para
ejecutives.

Entrevista inicial o preliminar, Esta entrevista pretende detectar a grandes rasgos y en el minimo de
tiempo posible, los aspectos mas oslensibles del candidato y su relacidn con los requenimientos del puesto
por ejemplo: apariencia fisica, {acilidad de expresion verbal, habilidad para relacionarse. etc . con el objete
de descartar a aquellos candidalos que no reunen los requerimientos del puesto que se pretende cubrir,
debe informarse la naturaleza del trabajo, el horario. la remuneracidn ofrecida, las prestaciones. a fin de que
&l decida si le interesa seguir adelante con ei proceso

Enlrevista de seleccion. Si la entrevista es una conversacion y tiene un objetivo, habra de
considerarse que estc implica una interrelacion de dos individuos, entrevistado y entrevistador, que van a
ejercer una accién reciproca; y aunque es uno de los medios mas antiguos para caplar informacion det
solicitante, sigue representando a fa fecha un instrumento clave en el proceso de seleccion, [o cual implica
el conocimienlo de diversas téenicas a ulilizar ¢t fa misma, dependiendo de las caracteristicas del
entrevistado y del nivel que se esta seleccionando.

El entrevistador requiere un adiestramiento y supervision adecuada as) coma una autocritica que fe
permila ir valorando los éxitos y limitaciones en la realizacién de las mismas. La tarea del entr2vistador es
preparar el ambiente en que se realizara la entrevista y el cual puede considerarse, dependiendo esto de las
reacciones del entrevistado que pretende conocer.

- Rapport (concordancia o simpahia).
- Cima.

- Historia taberal.

- Historia educativa.

- Histaria personal,

- Tiempo libre.

- Proyectos a corlo y largo plazo.
- Cierre.

- Pruebas psicolégicas.

- Pruebas de trabajo.

- Examen médico de admision.

- Decisidn final.
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Técnicas y tipos de capacitacion.

En la Ley Federal del Trabajo promuigada en 1931 se sefala que las empresas @stan obligadas a
tener aprendices. En la nueva ley de 1970, dandose cuenta de la enorme importancia que tiene
institucionalizar el enlrenamiento, marca las obligaciones en cuanto a enirenamiento de individuos por las
organizaciones. En sus ariculos 132 fraccion XV y 159. Los articulos 153-A a 153-X estan dedicados a la
capacitacién.

El articulo 132, en su fraccion XIV, habla de la concesion de becas.

Considerando lo anles expuesto en |a Ley Federal del Trabajo, es conveniente nombrar lo que
actualmente se realiza en materia de entrenamiento en algunas instituciones oficiates y privadas, al mismeo
tiempo que esto servira para ir teniendo conacimiento de ayudas que pueden encontrar 1as organizaciones
de indole privada en el entrenamiento de su personal, asi como de fuentes de reclutamiento.

instiluciones privadas y publicas donde se otorga entrenamiento,

Secretaria de Educacion Publica. La SEP tiene eslablecidos 10 Institulos Regionales, 103 Escuelas
Técnicas, Industriales y Comerciales y 32 Centros de Capacitaciéon para Trabajo Industrial.

Escuelas técnicas, induslriales y comerciales. Proporcionan preparacion téenica elemental, carreras
corlas y secundarias técnica (vocacionales)

£l Institute Mexicano del Seguro Social. Con el propdsito de incorperar a la industria el mayor
nimero de personz capacitado a corto plazo, establece los centros de adiestramianto técnico y capacitacion
para et trabajo que depende de la jefatura de Servicios de Prestaciones Sociales de dicho organismo.

El #ARMO. (Adiestramiento rapido de mano de obea). Prepara instruciores que ya poseen un oficio o
carrera técnica, proporcionandoles elementos tednicos y praclicos para que puedan desarrollar al personal
dentro de las empresas. Ofrece cursos de perfeccionamiento en oficios. Sus cursos generalmente son
gratuitas, ¢ se proporcionan a cosles muy bajos para participantes

UNAM. La maxima casa de estudios del pais ofrece mas de 50 carreras profesionales que van
desde ingenieria, medicina, adminislracion y derecho hasla licencialuras en dibujo publicitario y disefio
industrial; ademds, en sus divisiones de estudios superiores ofrece especializaciones, maestrias y
doclorados con ¢l fin de preparar profesores e invesligadoses en todas las ramas del saber humano.

Tipos de enlrenamiento.

Una vez delerminadas las necesidades de entrenamiento se procede a establecer el lipo det mismo.
Aunque son varios tipos de entrenamiento descrilos, si se hace un anahsts mas profundos de 10s misnI0s, se
llega a la conclusion de encerrar a todos ellos en cuatro, que son:

a) Induccion

1) TWI (Iraining within industry) o ADE (adiestramiento dentro de la empresa).
¢) Escuela vestibular

d) Escuela de la organizacion.

- Induccion. El objelivo de este tipo de entrenamiento es acelerar {a adecuacion del individuo al
puesto, al jefe, al grupo y a la organizacion en general, mediante informacién sobre la propia organizacion,
sus politicas, reglamentos y beneficios que adquiere coma trabajador, Consta de tres partes principales:

a) Informacién inductoria proporcionada en reuniones individuales o en grupo, a través de una
persona de la gerencia de personal o de relaciones industriales o del encargado de entrenamiento.

b) informacién proporcionada por el supervisor.

c) Entrevista de ajuste, varias semanas después de que el trabajador haya estado en el puesto.
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TWI o AIE. (Training within industry o adiestramienio dentro de la empresa) Tiene como objetivo
primordial el mejorar ia produccion, sus pasos son:

a) Determinar un programa de praduccion.
b) Elaborar un plan especifico.
¢) Desarrollar dicho programa.

Escuela vestibular. Su objetivo es ensefiar rapidamente ia labor especifica a la que va a dedicarse
el nuevo trabajador; generaimente esia escuela se sitia en un lugar aparte, ya sea dentro o fuera de la
organizacidn. Este tipo de entrenamiento conviene a organizaciones que tienen necesidad de grandes
cantidades de personal nuevo para la ejecucion de un namero reducido de clases 0 especies diferentes de
trabajo. Una ventaja es que las aclividades de produccién no se veran obstaculizadas debido a errores; una
desventaja, que el ambiente de trabajo sea lotalmente diferente al real y aue esto dificulte la adaplacion

Escuela general de |a organizacidn. Es un tipo mas amplio que la escuela vestibular; se ocupa de
dar adiestramiento técnico, aunque también brinda cursos destinados a proporcionar al personal fa
formacién necesaria para asumir mayores responsabilidades. En otras palabras se ocupa de entrenamiento
y desarrollo. No solo se programan cursos vestibulares, sino también de recordatorio y mas avanzados.

No basta programar cursos denlro de 1a organizacién para que scan efeclivos, s necesario tener en
cuenta los principios del aprendizaje cuyo proceso puede concepluarsé como la adquisicion de nuevos
modos de conducta,

9.2 EMPRESARIO, LIDER Y RELACIONES LABORALES.
Conceptos generales.

Al parecer estas palabras dia a dia tienen mayor importancia ya que una empresa por grande o
pequena que 5ea requiere de gente que contribuya de gran manera para el legro de los objetives y/o metas
buscadas. E! ser un buen empresario es algo dificil de lograr, mas sin embargo cuando se lienen gerenles
que funcionan como lideres de sus departamenios o divisiones y que todos busguen el alcanzar los
objetives, esto simplifica el trabajo del empresario.

Empresario.

Es aquel 0 aquellas personas que emprenden algo. Como se muestra en esta definicion su
significado aparenta ser algo muy sencillo pero el interés primordial de esta definicién esta en el saber qué
o porqué se motivo a emprender dicha empresa. La parte sencilla de geslionar una empresa es cuando se
planea ciertos objetivos de facil ejecucion, pero la parte conflictiva es cuando dichos objetivos son muchos a
largo pfazo y con alto riesgo. como lo es establecer una empresa manufacturera.

El empresario suige de aguellas personas gue tienen el afan de conquistar nuevas metas. de
realizar sus sueflos o ideas con talento personal, con gran seguridad de lograrlo. sabiendo las dificultades
que Se pueden presentar y 0s riesgos que podria traer el no conseguiros.

Existen cieftas causas que molivan ¢l surgimienlo de nuevos empresarios, de los cuales se debe
uno de apoyar pard subir a la siguiente etapa de realizacion como empresario.

Primero.- Se estdn generando nuevas oportunidades de negocios, por las nuevas tecnologias que
estén surgiendo, por la demanda de mas y mejores empresas de servicios y por la descentralizacion de
muchas empresas.

Segundo.- Si recordamos que estamos entrando a una nueva elapa de comercio intermacional lo
cual significa que si se es un empresario con buena idea de calidad y de productividad, se podra ingresar a
dichos mercados sin dificultad. Y también desplazar a olras en el dmbito nagcional

s
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Tercero,- Se tiene proyectos gubernamentales de estimulos a determinadas industrias, se posee
informacién disponibie en libros, revistas y periédicos especiaiizados, se cuenta con seminarios y cursos
imparlidos por universidades y por organizaciones gubernamentales y privadas.

Cuarto.- Las personas como ejecutivos, gerentes y hasta empleados calificados, estan en bisqueda
de algo mejor que lo que poseen. Usando la capacidad y experiencia de este tipo de gentes que brindaran
gran apoyo a la empresa no necesariamente como empleados de esla, sino hasta como socios polenciales.

Existen ciertas cualidades que todo empresario debe tener y usar, para llegar a ser verdaderamente
un empresario compteto.

1.- Saber tomar decisiones.- Se pretende saber el momento y 1a decisién adecuada que se deba
tomar bajo ciertas circunstancias.

2.- Saber manejar bien la comupicacion.- Mucheo parte de la informacién que usted requiera enviar a
sus subordinados o a genles fuera de la empresa, tendrd que ser hablada, por lo cual se necesita expresar
correcta y precisamente. Por ofra parle la expresion escrita debe ser de la misma manera y ademas
demostrar calidad en elia,

3.. Saber vender sus ideas.- Entender que lo que uno posee en ideas &s de gran valor. Recuerde
que si usted no esla seguro de lo que vende, los demas lo ¢stardn menos.

4.- Administracion del tiempo.- Todo instante tiene un costo, no hay que desperdiciarlo.
Liderazgo.

Por lo que toca a las emipresas mexicanas, existe un problema en relacion de su productividad, el
cual muchas veces es por necesidad de buenos lideres dentro de la empresa. Se tiene la necesidad de
personas que logren la integracidn solidaria, que posean el sentido del logro y que cuiden los recursos y los
valores en el trabajo. En Méxice los lideres y directives han sido generalmente improvisados y han carecido
de una formacion sdlida en temas como: procesos humanos, teoria de grupos, conceplos de productividad y
de calidad, plancacion estratégica, rentabilidad, etc.

Entiéndase pues que el lider debe ser un gerenle o administrador de los sistemas y procedimientos
que conllevan a la oplimizacin de los recursos de una empresa u Organizacion, pero ademas debe de
formar un espiritu productivo en el personal a su cargo; es decir un gusto por el trabajo y una fe y confianza
en la empresa.

Los lideres que México necesita deben considerarse como agentes de cambio, en los cuales el
cambio implique una capacidad de adaptacidn, una apertura a la innovacién y una modificacion de
aclitudes, valores, eslructuras y sistemas. Entendiéndose asi, que estos agentes de cambio o lideres deben
de trabajar a todos 105 niveies de la empresa, para que esta genere los cambios evolutivos en la
organizacion

I:as funciones basicas de todo lider, directivo, funcionario, gerente, jefe y supervisor son:

1.- Un agente de cambio.- Es dec’r, un jefe que siempre este en la bisqueda de hacer mejor sus
tareas.

2.- Un formador de agentes.- Un educador que este pendiente de la preparacion técnica y humana
de sus colaboradores.

3.- Un escucha.- Una persona gue este atenta y abierla a escuchar ideas de sus colaboradores a
cualquier nivel. . -

4.- Una persona que identifique y promueva las fuerzas, talentos det personal y ias suyas propias
creando un auténtico equipo de trabajo.
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5.- Un estratega con visién de mediano y largo plazo.- Una persona que no solo se ﬂ]e en st area 0
departamento, sino que vea a la empresa como un conjunio de esfuerzos.

6.- Un lider con orientacién a resultados en o humano y en lo técnico.

7.- Influencia y convencimiento.- Un lider que influya y convenza con la razon, la justicia y el afecto

Los talentos y habilidades del lider pueden ser divididos en tres grupos:
Personalgs:

- Autoconfianza.

- Autocritica.

- Autoeducacion,

- Objetividad.

- Asertividad.

- Firmeza.

- Paciencia.

- Modestia.

- Retroalimentacion.

- Generalidad y capacidad de servicio.

De relacién:

- Comunicacién.

- Consideracion y atencién a los demas.
- Convencimiento.

- Sinceridad y transparencia.

- Percepcidn y sensibilidad.

- Empatia.

- Delegacion.

- Negociacién.

Para la direccion de grupos:

- Definicion clara de la mision y valores.
« Definicidn de objetivos a lograr,

- Manejo de juntas,

- Presencia directiva.

- Acciones institucionales,

Relaciones Laborales.

Con el transcurso del tiempo, los cambios en las sociedades y en fos modos de produccian han
generado ciertas teorias, algunas muy lejanas de lo que realmente debe ser, y otras con conceptos ya un
poco mas apegados a los que actualmente son el soporte de [as relaciones en ef trabajo.

Las buenas relaciones iaborales dependen en gran medida del correclo desempeiio del liger y de la
cbligatoriedad de todas jas normas o reglas denlro de la industria. El lider debe observar que tan rigidas
deben ser estas, segun se vea el comporiamienlo de sus subordinagos.

Por fos ailos 60 surgen cierlas teorias que mantenian las politicas para tratar a los empleados,
muchas de estas eran inviolables o inobjetables

Teoria X © sistema autoritario explotativo.

Su linea de autoridad o cadena de mando tradicionalmente va en forma directa desde arriba hasta
abajo, a lravés de las varias capas de la organizacion con cierta delegacign de la autoridad, pero con plena



responsabilidad linea arriba. Los supervisores de cada nivel eslan unidos a niveles arriba o abajo por
descripciones de puestos y directrices inflexibles, lo cual representa grados de autaridad.

Esla se basa en los siguientes supueslos:

1.- El ser humano promedio tiene un disgusto inherente por el trabajo y lo evitara si puede.

2.- Por lo anterior, la mayoria de las personas deben ser coercionadas, controladas y dirigidas para
obiigarlas a rendir el esfuerzo adecuado hacia el logro de los objetivos de la organizacion.

3.- El ser humano promedio prefiere ser dirigido, rehuye tas responsabilidades, liene pocas
ambiciones y desea seguridad ante todo.

Politicas.

- Hay que dar a la gente tareas simples y repetitivas.

- Hay que vigitarlos de cerca y eslablecer controles rigurosos.
- Hay qgue establecer reglas y sistemas rutinarios

Teoria Y o Sistema Participalivo,
Lateoria Y se basa en los siguienies supueslos:

1.- El desarrollo del esfuerzo fisico y mental en el trabajo es {an nalural como descansar. Al ser
humano no le disgusta el trabajo. Dependiendo de condiciones controlables el trabajo podra ser una fuente
de satisfacciones o de castigos.

2.- El control extremo y amenazas no son los unicos medios de producir. El hombre ejefcera
autodireccion y autocontrol al servicio de los objetives.

3.- El esfuerzo para alcanzar los objetivos estard en funcién de 1as recompensas adecuadas
(desarrollo del ego y autorrealizaciony.

4.- El ser humano promedio aprende bajo condiciones adecuadas, no sole a aceplar
responsabilidades sino a buscarlas.

Politicas

- Crear un ambiente propicio para que los subordinados contribuyan con todo su potencial a la
organizacion,

- Los subalternos deben participar en las decisiones.

- El jefe debe tratar de que los colaboradores amplien las areas en donde estos ejercen autoccmrol y
aulodireccion.

Teoria Z
Tiene como supuestos los siguientes:

1.- La gente quiere sentirse importanie.

2.- La gente quiere ser informada.

3.- La gente necesita pestenecer a grupos.

4.- La gente necesita que se reconozcan sus méritos.

Politicas que sigue:

- Motivar por un trabajo bien hecho

- Informar a los subordinados.

- Lograr que la genle se sienta impodante.

- Establecer un espiritu de gran famitia.

- Vender las ideas.

- El jefe debe explicar el par qué de las ordenes,



Taodo eslo sabiendo que un hombre satisfecho producird mas y cooperara de buen agrado ademas
que con eslo se tendr&n menos resistencia a obedecer la autoridad.

Como conclusidn de estas teorias se puede pensar que no todo lo que contienen en sus conceptos
son ideas totalmente realizables y mas aiin no son 100% aplicables a cualquier sociedad, esto es que las
necesidades y la forma de reaccionar ante el trabajo de la sociedad mexicana no facilitan su total
implantacion de alguna de ellas.

Las relaciones laborales actuales se deben fincar en situaciones de respeto, valoracion y
reconocimiento de las personas dentro de la instilucién, ademas se deben tener valores como confianza,
integridad, equidad, nacionalismo y colaboracion solidaria, para el correcto desenvolvimiento de la parte
humana de nuestras empresas.

La mejor manera de mantener una relacién empresa-trabajader sana es la de llevar a cabo el
cumplimiento de la Ley Federal del Trabajo, Ia cual nos proporciona la normatividad de dicha relacion. En
esla ley se nos indica cémo se debe dar la relacion de trabajo, bajo qué documentacidn, obligaciones y
derechos y ademas bajo que térininos se puede dar por concluida la citada relacién

Existen ciertos arliculos de la Ley Federal de! Trabajo que son de mayor importancia y por lo cual se
enlistaran aqui para dar una guia rapida de localizacién, esto con el fin de que no existan sorpresas cuando
la empresa ya esté operando.

Inicio de 1a relacion y establecimiento de las Art. 24-25
condiciones de trabajo

Terminacion de la relacion de trabajo Art, 48-55
Jornada de trabajo Adt, 58-68
Dias de descanso Art. 74
Vacaciones Art. 76-81
Salario Art. 82-87
Reparto de utilidades Art. 90-97
Obligaciones del patidn Art. 132-133
Obligaciones dei trabajador Art. 134-135
Sindicatos Ar. 356-381
Contrato colectivo Arl. 386
Huelgas Art, 440-469

9.3 ERGONOMIA,

La ergonomia (ergo-trabajo y nomos-leyes naturales) es una disciplina técnico-cientifica que estudia
al hombre en un marco de desarrollo, observando al hombre en su desenvolvimiento con maquinas y uso de
equipos. Busca la optimizacion de los sistemas hombre-méaquina-entormo.
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Este andlisis puede darse en dos direcciones:

- Conociendo las exigencias del hombre para poder manejar cierta maquina.

- Conociendo las exigencias de 33 maquina para que el hombre la trabaje.

- Se considera una maquina ergondmica si presenta cierlas caracteristicas como lo es ia facilidad de
manejo, de mantenimiento y de asimilacion.

Marco de Referencia de los Métedos Ergondmicos.

1.- La ergonomia empieza por el anélisis de la actividad humana y de la integracién hombre-
mdquina, su objetivo es determinar, el papel del hombre en la ejecucidn de las tareas de manera eficaz.

2.- Establecimiento de las componentes del sistema hombre-maguina y su analisis ergonémico.

3.- Perfeccionamiento de los equipos basado en el conocimiento ergonémico de los equipos.

4.- Andlisis estructural; funcional previo para hacer {0s estudios ergondmicos.

5.- Exislird el andlisis si y solo si hay una descripcién detallada del conjunto de elemenlos
refacionados en el problema.

Los métodos de investigacion ergondmica son les siguientes:

1.- Métodos empiricos de oblencidn de datos.
- Observacion.
- Métodos de laboratorio.
- Test, encueslas, entrevistas, elc.
- Andlisis de procesos y produclos.
- Simulacién.

2.- Métodos de procesamiento de datos e interpretacion.
3.- Métodos experimentales.

- Mé&lodos electrofisiologicos.-  Actividad  electroencefalografica,  electrocardiogrifica vy
electromiografica. -

--Mélodo mulliefecto.- Reacciones en todos los sistemas del cuerpo humano.

- Método de la biomecanica.- Estudia 13 actividad molora del hombre para obtener mayor eficiencia
en el trabajo.

- Mélodo de descripcion microclimatica.- En fa cual se miden temperatura, humedad, ruido,
vibracion, contenido de polvo en el aire, sustancias toxicas, higiene y luminosidad en el trabajo.

- Métodos antropométricos de investigacion.- La somatlografia en donde se estudia |a postura del
cuerpo y su relacion dimensional con la maquina.

- Métado de andlisis algoritmico.- Es en el cual exisle una subdivision de la actividad laboral. Para
determinar su lazo de unidn entre ellos y el cdlculo de una serne de indices.

Como se puede apreciar todos |0s sistemas del cuerpo humano forman parle esencial en el correcto
desarrollo de las obligaciones en el trabajo, si alguna de estas sufre algon malestar el desempefio normal
bajara drasticamente y con esto la produccion. Al mismo tiempo disminuye la atencion en el trabajo lo cual
puede ocasionar accidentes. Algunos de esios siIslemas humanos esenciaivs paa ¢l lrabaje son:

- Sistema sensorial. La inivnnacidn sensonial se ansimite & través de log neurcnas, la cual la
conduce en forma de corrienle eléctrica de una a otra parte del cueipo. Estamos habiando de informacién
que recogen los sentidos como son la vista, el oido, el tacto, el olfato y el gusto.

- Sislema visual. \ntegrade por los ojos, interconectados con la corleza visual del cerebro al cual
llegan las imagenes por el nervio 6ptico. Las condiciones ergondmicas acerca de la vision son adaptacién a
1a ituminacién, percepeion del movimiento, percepcidn espacial y 1a agudeza visual.

--Sistema auditivo. Inlegrado par el oido, que es capaz de percibir las ondas de sonido, pero ademas
es capaz de distinguir el tono y el volumen del mismo.
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- Sistema vestibular. Se encuentra en el oldo y actia bésicamente para mantener el equilibrio y |3
postura cerporal.

- Sistema cinestésico. Es aquel que indica la posicién de los miembros, sus desplazamientos y a
postura del cuerpo mediante el uso de una serie de impulsos, gracias a los cuales es posible la coordinacion
de todas las partes del cuerpo puestas en accign,

- Antropometria. Es la ciencia que se ocupa del dimensionamienic del cuerpo humano para adaptar
las méquinas y el medic ambiente de trabajo a las dimensiones del trabajador.

Los datos antropomnétricos necesarios para el analisis ergondmico son:

- Dimensiones en estado estatico del sujeto; talla, peso, longitud, ancho.
- Dimensiones en estado de funcionamienlo; como estirar un brazo para alcanzar algo.

Existen otros tipos de dalos que pueden afectar a dicho anélisis, como puede ser que no todas las
razas son iguales en dimensiones y también hay diferencias en cuanto a sexo. Se sabe también en esle
estudio que los aspectos humanos cambian por gencraciones, es decir que las medidas de 1a generacion de
1980 son menores que los de 1a generacion de 1995.

Los siguientes aspectos deben de tomarse en cuenta en un analisis anlropomeétrico: raza, edad.
sexo, actividad, cullura y tendencias historicas.

E| sistema éseo. El sistema Gseo se integra por los huesos del cuerpo. El esqueleto humano
consiste en dos sistemas de palancas (brazos y piernas) que se unen a un tercero articulado {la columna
vertebral).

Dicha sistema 6seo y las articulaciones no son capaces de realizar irabajo por si solas, necesilan el
apoyo del sistema muscular, el cual queda clasificado por: musculos estriados, masculos proteciores.
musculos especiales y complejos.

Biomecdanica. Estudia la mecanica y los alcances del cuerpo humano. Su interés as el de
determinar, conocer y manejar los movimientos imporlantes del individuo en su puesto de trabajo,
condicionados a sus diferencias analdmicas, a la edad, sexo, ocugacién, posicién del cuerpe, alimentacion y
vestido. (Ver dibujo 2.4 y 2.5).

La fuerza de las personas es un elemento importante en este estudio, ya que si pensamos que {a
fuerza de brazes y piernas alcanza su punto maximo a los 25 anos y declina al 50% entre los 30 y 65 anos,
entonces debemos de examinar la asignacion de tareas segun Sea la edad de las personas.

Fatiga.

La fatiga es un estado de animo que acusa modificaciones fisiolégicas del cuerpo o cansancios
psicaldgicos, como consecuencia de esto hay una disminucién del rendimiento en el trabajo; la influencia de
esla en la produclividad es reaimente nociva, pues por un lado Iz fuerza de trabajo disminuye y €l
rendimiento baja. y por otro lado puede causar una serie de accidentes, o cual repercute como pérdida de
liempo, de malerial, disminucién de la produccién, gaslos inédicos y otros adicionales

Las principales sintomas de fatiga de caracler psiquico son;

- Sentimientos de cansancio, impotencia, debilidad y tendencia al suefo.

- Reacciones negalivas como: irritabilidad, conflictividad, tension, etc.

- Reacciones fisioldgicas como: transpiracion, taquicardia, dolores, temblor, elc.
- Trasternos psiquicos comao: tension débiY, trastornos sensoriales. elc.
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SUPERFICIES MAXIMA Y NORMAL DE TRABAJO
EN EL PLANO VERTICAL

-—— .
w
w
Supertic e mixima
Mujer Hombre
Talla: 1.59 m Talla: 1.68 m
Peso: 54 kg Peso: 68 kg
A 1.400 1.550
B 1.100 1.350
c 0.680 0.770
o] 0.720 0.800
E 0.630 0.700
F 1.250 1.400
G 0.730 0.800
Ho Q.430 ¢.E00

Dib.2.4




SUPERFICIES MAXIMA ¥ NORMAL DE TRABAJO
EN EL PLANO HORIZONTAL

Superficie méxima de rrabajo } { Superficie narmal de trabajo

Mujer Hombre

Talla: 1.59 m Talla: 1.68 m

Peso: 54 kg Peso: 68 kg
A 0.200 0.240
:] 0.550 ' 0.600
C a.830 - Q.720
D 1.100 1.450
E 1.370 1.550
F 0.200 0.240
G 0.300 ‘0.335
H 0.480 0.580

Dib. 2.5



Para conlrarrestar la faliga se puede hacer una programacién del trabajo, la cual dependa de la
duracion de la tarea de las necesidades de produccion, los liempos de reposo, la organizacion de! trabajo, 1a
formacidn de grupos y por tipas de trabajo (fuere, pesado, fisico o mental).

Lo que se pretende bajo esta programacion es no llegar al punto de fatiga maximo, para la cual se
presenta una propuesta de como debe ser la jornada de trabajo. (Dibujo 2.6)

A continuacion se estableceran cierlos faclares que servirdn para establecer la postura de trabajo:
1.- Factores para establecer 12 poslura laboral sentado.

En esta postura se reduce la carga muscular estatica, con lo que disminuye el consumo de energia,
asi también permite realizar tareas finas y de precisién. Recuérdese que la postura laboral sentado produce
efectos nocivos a la salud tales como 1a mala circulacién de la sangre, el disfuncionamiento del sistema
digestivo y el respiratorio.

En esta postura se deben seguir 1as siguientes consideraciones dimensionales.
Esta posicion no se sugiere para trabajos pesados, sino livianos y sin desplazamiento.

- Un respaldo en el asiento evita |a fatiga lumbar.

- El asiento debe estar cémodo y ser eficaz para el desarrollo del {rabajo.

-'La conducta obedece a ciclos de aclividad y de inactividad debido al cansancio o a la Incomodxdad
que impiden estabilidad en [a operacién y flexibilidad de cambio.

2 .- Factores para establecer la postura laboral de pie.

- Trabajos pesados y medianamente pesados.

- Distancia entre objetos y ojos.

- Angulo y foco visual.

- Dimensidn de espacio para las piernas,

- Cumplimiento de las operaciones en las zenas de acceso del campo motor. .

- Disefio del equipo y del puesto que permita una inclinacién del cuerpo no mayor a 15° hacia
adelante.

- Seleccionar los paramelros reguladores de ia allura de la superficie laboral de acuerdo con la
pesadez y la talla del trabajador, basandose en las ilustraciones 2.4 y25.

9.4 SEGURIDAD INDUSTRIAL

La seguridad es muy importante para la industria tanto en la construccién de edificios y de
instalaciones industriales como también de los equipoas de produccion ¥ st mantenimients.

Para poder enlender lo que significa la sequridad induslriaf se tienen las siguientes definiciones :

La seguridad s la condicion de estar seguro y esto signitica estar exento o libre de riesges, dafos o
males. También se define como la posibilidad de reducir al minimo los riesgos de accidentes.

El ingeniero de planta tiene que revisar todas sus operaciones para cerciorarse de que sean
eficientes y seguros los procesos en cueslion.

El depariamento de Ingenieria Induslrial prepara con frecuencia todos ios mecanismos de !a planta,
recomienda los cambios en les métodos, ayuda en el desarrolio de nuevos equipos de produccion,
contempla tados los aspectos de la seguridad. Esle departamento es el que organiza el entrenamiento de los
empleados en los métodos seguros de trabajo.
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Es importante que en los lugares de trabajo haya un deparlamento de limpieza y salubridad
industrial. Los grupos normales de manlenimiento empleando equipos especificos, pueden limpiar
periddicamente todas las &reas de trabajo mientras que el aserrin, los esparcidores de polvo y los
absorbedores de aceile servirdn para manlener en mejores condiciones enire lavado y lavado. Se puede
formar al operario y a los demas empleados fomentarseles el orgullo por la limpieza del area de trabajo
mediante empleo de avisos y de un sisterna de sugestiones de manera inleligente.

La ingenieria de seguridad.

La seguridad empieza desde la planeacitn y se desarroila con el transcurso del trabaje. En todo lipo
de personas, desde los disefiadores hasta los operarios, debe de haber ese sentimiepto de seguridad y al
momento de estar disefiando cualquier cosa se debe de estudiar con mucho cuidado dicho aspecto. El
ingeniero en seguridad es el representante de la direccién y se halla més interesado en la seguridad que en
|a produccion o en los costos. Debe poscer una formacion sélida, tanto de mecdanica, de diseflo y relaciones
humanas para conjuntar todas estas ramas y sacar un producto con mayor seguridad.

Fuenies de riesgos de accidentes.

Esto es todo acto, cosa o situacién que aumente la posibilidad de un accidente que afecte fa
integridad fisica o la vida de uno o mas trabajadores.

Tipologia de los accidentes de trabajo.

- Asfixia.

- Ahogamiento.

- Caida en el mismo nivel.
- Caida desde otro nivel.

- Causas eléclricas.

- Esfuerzos exagerados.
--Golpearse contra algo.

- Golpe.

- Inhalacién.

- Resbalén.

- Temperaturas exiremas.

Daifios que pueden provocar los accidentes de trabajo en los trabajadores,

- Ahogamiento.
- Asfixia.

- Esguinces.

- Fracturas.

- Gelpes.

- Heridas.

- Intoxicacién
- Luxaciones.

- Prensadura.
- Quemaduras.
- Radiaciones.
- Mue.te.

Agentes de riesgo.

Las condiciones inseguras propician ia realizacién del riesgo, los agentes de rlesgo se clasifican
como:
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- Agentes defectuosos.

- Agentes desprotegidos.

- Agentes mal protegidos.

- Agentes parcialmerte protegidos.
- Almacenamienlos inseguros.

- Congestionamientos diversos.

- Sobrecargas diversas.

- Ventilacién defectuosa.

Las fuentes de riesgos de enfermedades profesionales.

Son situaciones ligadas con el trabajo que al suceder de manera conhnua en el 1rabajadn ausan un -
estado pateldgico que no le conviene a fa empresa. . 5 .

La seguridad en los edificios e instalaciones.

La sequridad de las empresas debe de ser tomada en cuenta aun antes de que |a fabrica exista de
manera fisica. La seguridad debe de eslimarse como factor fundamental deniro de {a organizacién de las
empresas.

En primera instancia se planeara |a ubicacidn de la empresa con l0s siguientes requ:suos de
sequridad:

a) Que el predio esté en un sitio que ofrezca las condiciones esenciales de seguridad.

b) Que el lransito de vehiculos no sea {an peligroso para que no ocurran accidentes a |a enirada o
salida.

¢) Oue las colindancias no ofrezcan peligro de gases 16xicos, incendios etc.

d) Que existan todos los servicios principales como agua, alcantarillado, luz eléctrica y teléfono.

Son importantes las dimensiones de las oficinas, pasillos y palios para que no se produzcan
accidentes mientras se esta trabajando. Los altos y anchos de las puertas sop medidas deben satisfacer las
necesidades de permitir el paso de personas sin ningun problema y el propiciar 1a buena evacuacion de las
personas que se encuentren en el interior.

Los lipos de materiales para la construccidn de el o los edificios seran seleccionados analizando lo
siguiente:

-'Resistencia.

- Incombustibitidad.

- Grado de aislamiente respecto al calor y al frio.

- Impermeabilidad.

- Caractzristicas sanitarias.

- Pisos antiderrapantes, etc.

- Las rampas y escaleras con materiales incombuslibles,

Otro aspecto sumamente importante para la seguridad es el de contar con unas mslalacmnes de
servicio seguras, estas inslalaciones de servicio se consideran las siguientes:

- Hidraulicas.

- Eléctricas.

- De gases combusl bles.

- De liquidos combustibles.
- Neumaticas.

- De suslancias explosivas.
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Para una buena instalacién seran requisitos generales:

1.- Realizar los calculos Técnicos necesarios respecto a las resistencias de los componentes.
2.- Seleccionar los materiales que se van a empiear.
3.- Determinar los sitios por los que atraviesen las instalaciones.

La seguridad en el ambiente de la maquinaria ¥ equipos.

El ambiente de trabajo es el conjunto de factores y elementos que estdn presenles en el drea de
trabajo y en el momento preciso el cual esté desarrollando una aclividad determinada.

La zonificacion de Jas areas.

Dentro de toda empresa exislen diversas zonas de trabajo que consideraremos como:

- Administracién.

- Produccién.

- Comercializacién

- Envase o empague.

- Almacenamiento.

- Estacionamientos.
-'Talleres de mantenimiento.
- Comedores.

- Aulas de capacitacién.

- Auditorios.

Cada area de trabajo 0 de actividad requiere de un espacio vital para su optimo funcionamiento.
Cuando a un area de trabajo se le senala el lugar adecuado para su funcionamiento, incluyendo lodas ias
previsiones, decimos que esta 4rea esta "zonificada".

La maquinaria.

La maquinaria es una de las principales fuentes de accidentes de trabajo, debido a las vejocidades a
que trabajan, sus componentes mecanicos y sus componentes eléctricos; generan mas del 80% de todos ltos
accidentes profesionales.

La maquinaria es obligada, a adaptar severas medidas de seguridad como:

- Accesibilidad de su ubicacion.

- Condiciones ambientales.

- Condiciones de iluminacidn.

- Sujecidn 0 anclaje.

- Areas de operacion y dreas de scguridad.
- Proleccion de las partes peligrosas.
-'Sistemas de seguridad.

- Pintura,

Accesibilidad de su ubicacién.- La mdaquina se debe colecar en un lugar al que se pueda legar
facilmente y que permila el acceso a ella por todas partes.

Condiciones ambientales.- Toda méguina debe colocarse en el local o0 zona que redna las
condiciones ambientales oplimas, de manera que los operadores trabajen en condiciones normales.

Por lo tanto, 1a maquinaria debera instalarse:



a) En lugares en que no haya ruide o vibraciones de otras maquinas.

b} Lejos de sitios en donde existan radiaciones.

c) En lugares donde no se produzean contaminantes sélides, liquidos o gaseosos.
d) Que tenga una ventilacion natural o arificial que sea normal.

Las herramientas eléctricas.

Por su naturaleza de operacion, las herramientas eléctricas son factores de riesgo que generan
accidentes muy frecuentemente. Todas las herramientas eléctricas eslardn provistas de estos elementos!

- Herramienta en si.

- Cable o corddn de suministro de energia.
- Clavija de enchufe a la toma de corriente.
- Clavija receptora de ia propia herramienta.
- Accesorios de control.

- Accesorios de seguridad.

Las herramientas neumaticas.

Son aguellas que utilizan la presién de alre como energla motriz. Para esto requerimos elevar el
aire de la atmdsfera a la presién requerida a través de compresores. Entre las herramientas neumaticas se
tienen: ’ R

- Pulselas o taladros.

- Limpiadores con chorro de arena.
- Liaves de impacto.

- Taladros.

- Rotomartilios.

-"Pulidores.

El buen cuidado y la conservacidn de la herramienta acabara con un buen servicio y una seguridad ‘
de la operaci6n. Para conservar en buen estado fas herramientas neumaticas es convenlente utilizar aire o
mds |impio y seco posible. e colocardn los filtros correspondientes, etc,

Herramientas de mano.

Las herramientas de mano son como las que la mayoria tiene en sus casas, pero que tienen un
grado alto de accidentes y se clasifican en:

Contundentes: martillos, macetas, marros, pisones, eic,
Cortantes: cuchillas. navajas, espatulas, cucharas, elc.
Punzantes: punzones, sacabocados, brocas, desarmadores, elc.
Fundentes: cautines, sopleles, lamparas, etc.

Presionantes. pinzas, prensas, lonnios, eltc.

Punzocortantes: desarmadores, cuchillas, etc.

El Ingeniero de seguridad deberd exigir el correcto uso del equipo, magquinaria y herramientas en
todo momento para evilar accidentes y asi como el deterioro de estos.

Los equipos de transporte interior.

Los equipos inlernos de transporte son una fuente imporanie de accidentes de trabajo y se
presentan bajo condicianes variadas como son: montacargas, ferocarri, vagonetas, transportes, neumdaticos
de succion, elc,

Los equipos internos de transporte pueden ocasionar desde fatiga industrial hasta la muerte.
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Medidas de seguridad de la transportacion interna:

a) Suprimir al maximo las vibraciones y ruidos.
b} A los equipos movidos por eleclricidad se les debe de dar matenimiento (recuente.
¢) Dotar a tedos los equipos automotores de sefiales luminosas.

Los equipos de elevacion.

Se llama equipo de elevacién a aquel que se emplea en el ascenso o descenso de personas o de
carga, sea que esta se maneje sola ¢ acompafada de una persona.

Dentro de los equipos de elevacién estdn considerados los ascensores de personas, elevadores de
carga, montacargas, 1as grias, etc.

LOs recursos humanos y la seguridad.

Los equipos de proteccion individual. Son el complemento obligado de una efecliva seguridad
aplicada al persona! para prevenirio de accidentes y enfermedades.

La proleccion del trabajador debe procurarse desde la cabeza a los pies mediante la utilizacion de
los equipos individuales adecuados a cada parte del cuerpo. Estos equipos ayudan a evitar todo tipo de
accidentes como:

- Golpes.

- Cortaduras.

- La penetracién de cuerpos extrailos.
- Fatigas industriales.

- Quemaduras por {rio, calor o friccién.
- Envenenamientos.

- Descargas eléctricas.

Para este efecto 5e consideran comg equipo de proteccidn individual el siguiente:

- Cascos contra impactos.
- Cascos termoaisiantes.
- Cascos electroaislantes.
- Orejeras.
- Tapones auriculares.
- Gafas o antegjos.
~"Mascarillas antireflejantes.
- Almohadillas para (0s hombros.
- Guantes para diversos usos.
- Petos para diferentes usos.
- Delantales.
- Pemeras.

- - Polainas.
- Zapatos diversos usos.

Pero lo mas importante es la "conducta segura del trabajador” porque forma parte de 1a naturaleza
- del propio individuo o bien se adquiere del orden intemo v de la organizacién de una empresa. De lal
manera que dentro de la conducta segura intervienen los facteres siguientes:
a) La proyeccidn personal; que debe de estar integrada por:

- Aclitudes adecuadas.
- Ausencia de defectos fisicos.
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-Aptitud.
- Comprension.
- Estabilidad emocional.

b} Las seleccion del personal; que debe cubrir 105 siguientes fequisitos:,

- Edad adecuada.

- Fortaleza y resistencia fisica.

- Estatura adecuada.

- Aptitud para desarrollar tareas similares de la acllwdad pnnclpal
- Adaptacion.

- Equilibrio emocional.

- Buena salud.

¢) Capacitacion y adiestramiento; en términos generales deben de cubrir estos requisilos:

- Proporcionar amplia informacién de fa actividad.
- Ofrecer ensefianza completa.
- Dar una cabal nocién de los riesgos generados por la actividad.

La capacitacion del personal.

En toda empresa se debe llevar a cabo un programa de capacitacion y adiestramiento que cubra los
requisitos establecidos por 1a Direccién General de Capacitacion y produclividad de la Secretaria de Trabajo
y Prevision Sacial.

Cuando se irata de seguridad |a capacitacion adyulere una imporancia mayor, pueslio que el
empleado de primer ingreso entra a un “cuarto oscuro” al no tener ningun antecedente ni de su puesto ni de
Su empresa.

Un programa de capacitacién y adiestramiento debe tener por objeto:

- Actualizar y perfeccionar los conocimientos y habilidades del trabajador en su actividad asi como
proporcionarle informacién sobre nueva tecnologfa.

- Preparar al trabajador para ocupar una vacante.

- Prevenir riesgos de trabajo.

- Incrementar la productividad.

- £n general, mejorar las actitudes del trabajador.

La higiene en el trabajo

l.a higiene se define como 13 parte de la medicina que tiene por objeto la conservacion de la salud y
los medios de prever las enfermedades.

Los indices de ausentismo debido a enfermedades comunes molivadas por infecciones de tipo
gastrointestinal, vias respiratarias, elc. hace que se reduzea ta productividad y el desarrollo de las empresas.

Aseo en el 4ea de trabajo.

Al terminar las iabores del dia o del turno, los trabajadores deberan limpiar su 4rea de trabajo.
Retiraran las herramientas ulilizadas, Ias limpiaran y las acomodaran en su lugar.



Los peligros del fuego.

E! fuego es, sin duda aiguna, uno de los mas peligrosos riesgos que amenaza a cualquier lipo de
empresa; aunque sus efectos son mas peligrosos en las industrias, e} peligro del fuego se incrementa en
razdn directa con los productos que se comercie.

Los equipos de extincion de fuegos. Son aquellos dispositivos que se emplean para combalir el
fuego, se dividen en Lres:

- Portatiles.
- Méviles.
- Autométicos.

Portétiles:

- Extinguidores de agua.

- Extinguidores de soda acida.

- Extinguidores de espuma.

- Extinguidores de bidxido de carbono.
- Extinguidores de poivo quimico.

- Granadas.

Equipo semitijo o semifijo:

- Redes de agua.

- Sislemas aulomaticos de rociadores.

- Sistemas fijos de riebla de agua.

- Sistemas de espumas.

- Sistema de espuma de alta expansidn.
- Sistema de bidxido de carbono.

- Sistema de polvo quimica.

-.Sistema de agentes halogenados.

Equipos individuales de combate de incendios:

- Casco.

- Impermeables.

- Guantes.

- Botas.

- Hachas de cabo corto,
- Hachas de cabo largo.
- Palas.

- Pantallas de atlaque

- Linlgrnas sordas.

- Walkie talky.

- Mascarillas de oxigeno.
- Camilla.
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CAPITULO 3

EVALUACION ECONOMICA Y FINANCIERA




10 CONCEPTOS BASICOS

Es necesario conocer el comportamiento econémico y financiero de cualquier proyecto para lo cual
ser4 de suma importancia explicar algunos conceptos de utilidad en la administracién del dinero através del
tiempo.

10.1 VALOR DEL DINERO EN EL TIEMPO.

El interés es la ganancia que corresponde a una suma de dinero que se presta por un periodo
determinado. Dicha ganancia se indica en un porcentaje anual.

La persona que recibe dinero {capital) en calidad de préstamo (prestalario) paga una suma a quien
se lo otorga (prestamista) por el derecho de utilizar dicho dinero.

En todo problema de interés intervienen cuatro elementos o factores: el capital (C), es decir la suma
prestada; el interés (i) que es el beneficio producido por el capital; el tiempo (). que es el nimero de afios,
meses ¢ dias durante el cual se ha prestado o colocado el capital y el tanto por ciento o tasa (1), o sea la
renta qua corresponde a cada 100 unidades monelarias por ano.

i=interés  t=tasa de interés

c=capilal n=nimero de periodo

Tasa de interés.

La tasa de interés sirve para cuantificar la oportunidad que el dinero liene de crecer. La tasa de
interés es un concepto relativo a quien posee o controla el dinero, ya que el aumento que esle pueda
experimentar depende de las oporlupidades de inversion de tai entidad, |a tasa de interés se calcula como:

t=(ifc)*100

interés simple.

Esla modalidad del interés s caracteriza por que los intereses causados y no retirados no ganan
intereses, esto quiere decir que no se reinvierten su formula es:

i=cantidad final acumulada-inversién originat

Inlerés compueslto.

A diferencia del interés simple, aqui 105 intereses causados por 105 periodos ganan intereses durante .

el resto del tiempo del plazo tolal de la inversion.

Vi=vpr1+)”
Vi=valor final Vp=valor presente

\=tasa de interés n=ndmero de periodos (afios)
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Denlro de [as inversiones con (@ modalidad de inlerés compuesto tammén es posnble hacer el pago’

de los intereses més de una vez al aflo usandose la férmula sigulente:

n=# de alos
m=# de veces qué se ﬁagan intereses en un aflo. -
‘ L vE=Vp(tHm)™N
Para poder determinar el valor del dlnefo en el tiempo se utilizan las siguientes fdﬁnulas:
Valor presente teniendo un fuiuro -
Vp=vii(+)"
Valor presente o anualidad teniendo una serie
Vp=A'[(1+)MN 117 (1+47)
Una serie dado un valor presente
A=Vp {1+ +)"-1]
Vélor futuro dado una serie
ViAo
Una serie dado un valor fuluro
A=VITU(1+)0-1)
Valor presente neto.

De un proyecto de inversién es el valor medido en dinero actual. Es decir, es el eguivalente en
pesos actuales de todos los ingresos y egresos, presentes y futuros, que constituyen el proyecto.

Estos conceptos nos serdn ftiles para calcular la rentabilidad de un proyecte a coro y largo plazo;
pero para su adecuado uso es necesario tener conocimientos basicos de ingenieria econdmica.

11 COSTQOS,

La conlabilidad de coslos proporciona un caudal cuantitative de informacién por medio de cifras y
datos de operacitn, lo cual permite en un momento dado tomar ciertas decisiones, apoyandose en datos
objetivos y fehacientes y no nada mas en simples apreciaciones.

El realizar eficientemente los controles de costos nos ofrece una formulacidn mas frecuenie y
correcta de los estados financieros, un conocimiento de los costos unitarios para narmar politicas de
direccion, un control general y una contribucion a la eleccion de alternativas.

La actividad fabril genera costos como lo son las obligaciones, consumos, depreciaciones,

amonrtizaciones, gastos de produccion, distribucién, administracion y financiamiento; con lo cual se hace
necesario una clasificacidn de estos para su mtejor control.
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Dicha clasificacién tendria dos raices, la primera por todos los coslos de produccién que se
incorporan al valor de los arliculos manufacturados por la empresa y fa segunda que es por los costos de
adminisiracién, distribucién y financiamiento o lambién llamados gastos y que ao se adicionan al valor de
estos productos, sing que se cargan directamente a cuentas de resultados.

Los coslos de produccion estan formados por ties elementos fundamentales:

1) La materia prima empleada en la preduccion.

2) La mano de obra utilizada en la transformacion de esta.

3) Un conjunto de erogaciones, consumos, depreciaciones, amortizaciones y aplicaciones de aclivos
fijos, cargos diferidos y gastos pagados por adelantado.

Los costos de distribucion, administracién y financiamiento se forman de.

1) Costos de distribucion, Comprenden todas las erogaciones, depreciaciones, amortizaciones y
aplicaciones correspondientes al almacenamiento, empaque, despacho y entrega de los producios
terminados, gaslos de promocion, publicidad y propaganda y los gastos del depatamento de venlas y de
personal.

2) Costes de administracion. Abarcan todas las erogaciones, depreciaciones, amorizaciones y
aplicaciones relacionadas con la direccion y manejo de las operaciones generales de la empresa, incluidas
|a gerencia, lesoreria, contraloria, conlabilidad, audiloria, crédito y cobranzas. caja y oficinas generales.

3) Costos financieros. incluyen las erogaciones y aplicaciones de gaslos previos relacionados con la
obtencion de recursos ajenos que |a empresa necesita para su desenvalvimienio por lo que debe cubrir
determinadas prestaciones tales como intereses sobre préstamos, sobre emisién de obligaciones, etc.

A continuacién se presenta una clasificacién general de todos los costos de la empresa.
De produccién:

a)Materias primas (MP).- Incorporada fisica 0 quimicamente al producto elaborade. M.P. consumida
al elaborarse el producto sin formar parte del mismo.

b)Mano de obra.- Salarios a operarios que llevan al cabe la transformacian de los preductos, es
decir los que malerialmente los fabrican.

c)Cargos indirectos.-

-Materias primas indirectas { fleje, cajas, pintura, eic.),

-Mano de obra indirecta. Sueldos y prestaciones a altos funcionarios, jefes de departamento,
empleados de departamento de administracidn, obreros destinados a otra operacidn distinta de produccién,
etc.

-Erogaciones indirectas. Renta, luz, calefaccion, mantenimiento.

-Depreciaciones de activos fijos. Del edificio, de la fabrica, de la maguinaria y equipo, del equipo de
transporte, del mobilialio y equipo de lranspoite.

-Amortizaciones de cargos difendos. De gastos de instalacidn de la fabrica y de gastos de
aplicacion.

-Cuenlas pagadas por adelanlado. Consumo de papeleria y utiles de escritorio, pagos de renta,
predio o agua pagados por adelantado, aplicacién de las primas de Seguros.

De dislribucion, administracién y financiamiente:
a) De distribucion - Sueldos del almacenista y de los empleados del almacén de producto terminado,
materiales de empaque para el produclo terminado, depreciacion del equipo del almacen, sueldos del

personal de reparto y de ventas, depreciacién del equipo de reparto, fletes pagados a la clientels, sueldos y
prestaciones de [os allos funcionarios de la division de ventas, depreciacién del equipo y mobitiario de!
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deparlamento de ventas, comisiones a vendedores y supervisores, gastos de viaje de los vendedares,
publicidad, costos de muesiras obsequiadas, etc.

b) De administracion.- Sueldo del gerente general, sueldos y presiaciones al personal de las oficinas
generales y al personal del departamento de coniabilidad, depreciacidn del equipo y mobiliario del
departamento de administracidn, papeleriay ariculos de escritorio.

¢) De financiamiento.- Intereses pagados y devengados, descuentos bancarios de documentos por
cobrar, provisidn para cuentas de cobro dudoso.

Coslo primo y costo de produccion.

La suma de los elementos directos que intervienen en la elaboracion de los articulos, como la
materia prima directa y la mano de obra directa (MP y MO), se incrementan en algunos casos con olros
costos directos, tal como puede ser algin tipo de impuesto especial como el IMSS, SAR, INFONAVIT, PTU;
formando el coslo primo o primario. )

Por lo que toca al coste de produccion, se forma mediante 1a suma def costo primo MP y MO mas
1os cargos indireclos.

Clasificacion de los coslos por su grado de variabilidad.

Desde este punto de vista, los costos tanto de produccién como de distribucién, administracién y
financiamiento se clasifican en tres calegorias.

1) Variables.
2) Fijos.
3) Semivariables.

Costos variables.- Son aquelles cuya magnitud cambia en razén directa del velumen de las
operaciones realizadas.

Coslos variahles de produccion.- Son por consiguiente, los que sufren aumentos o disminuciones
proporcionales a los aumentos o disminuciones registrados en el volumen de la produccion. Ejemple de esto
€S la materia prima consumida, la mano de obra directa empleada cuando se paga por destajo, impuestos
especiales a ia produccion, ciertos maleriales indirectos utilizados, combustible, jubricantes, elc.

Costos variables de distribucién y financiamiento.- Seran aquellos que cambien en proporcién a las
modificaciones sufridas por el volumen de ventas. Como ejemplo lenemos las comisiones a vendedores,
materiales de empaque, fletes de productos vendidos, descuentos por pronto pago. provisién por cuenlas
incobrables. interés sobre descuentos bancarios de documentos recibidos de clientes.

Costos fijos.- Son aquellos que permanecen constantes en su magnilud, independientemerte de los
cambios registrados en el volumen de aperaciones realizadas.

Costos fijos de produccion.. Son todos los que no sufren modificaciones a pesar de que la
produccién aumente o disminuya. Ejemplo de eflos serdn los sueldos de los directores y funcionarios de la
fabrica, mano de obra empleada con sueldoe fijo, calefaccién o aire acondicionado utilizade en los
departamentos de produccidn, depreciacidn de aclivos fijos, amortizacion de cargos diferidos, aplicacidn de
gastos de produccién pagados por anlicipado,

Costos fijos de distribucién y financiamiento.- Son los que se mantienen constantes no importando
el volumen de ventas iogrado. Ejemplo es el sueldo del gerente de ventas, depreciacion, amartizacion y
aplicacidn de activos fijos, cargos diferidos y gastos de ventas pagadas por anticipado, sueldos de los
directivo$ y principales funcionarios, interés sobre préstamos hipotecarios obtenidos por la empresa.
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Costos semivariables.- Son los que permanecen conslanles dentro de ciertos limiles de
modificacion en el volumen de operaciones de |la empresa, cambiando bruscamente cuando esle rebasa
aquellos limites. Ejemplo de estos son los sueldos de inspectores de produccion, que al mantenerse ésta
dentro de los limiles no se necesitaran mas inspectores, pero si ia produccion aumenta, exislira la necesidad
de conlratar inspectores, con io cual se modificarian los costos.

Igualdad para encontrar el precio de venta.
Precio Venta = Costo de la produccion + Costo de distribucién, administracién y financiamiento + Utilidad.
Ver dibujo 3.1

No se debe de perder de visla lo que cada uno de eslos puntos significa, y lo amplic que son,
quedando establecidos en 1a clasificacion general mencionada anteriormente.

Existen ciertos faclores ajenos que no tienen que ver estrictamente con costos. los cuales viengn a
cambiar o modificar dicha igualdad para encontrar el precio de venla: Estos factores tienen su peso cuando
alguno de ellos esta pasando por un punte critico; esto se refiere a que si el faclor exiremo se mantiene
dentro de un parametro no desequilibra nuestra jgualdad, pero de no ser de esta manera entonces la
igualdad debe manejarse tomando mas en cuenta a los factores externcs. Los factores a los que nos
referimos son:

La competencia; si existe superiotidad con calidad en nuestros productos dicha compelencia no
importard, pero si la competencia ofrece mejor calidad aunada a un mejor precio, la empresa se vera
obligada a disminuir ciedos coslos. a bajar la utilidad o a buscar olros caminos para controlar a la
competencia.

Existe una gran varicdad de casos en os que 5e ha suscilado este problema, como por ejemplo los
embargos a los citricos, al atun, elc. que ha sufrido nuestro pais por las barreras estadounidenses Otro
ejemplo de evitar |a compelencia es 10 sucedido con el acero mexicano exportado a E.U. Ellos prohiben ia
enlrada de nuestro producto (a menor precio que el de ellos) y nosotros aumentamos el impuesto al acero
importado de E.U. Claro ejemplo lo es también la elevacion de los impuestos por la importacion de anticulos
chinos, los cuales se mantenian por debajo de los precios de fabricacion internacionales, logrando eslo por
un subsidio dei gobierno chine a los productos de exportacién con el fin de excluy del mercado a la
competencia.

Vida del producto: cuando algun producto sale a la venta tarda un tiempo en lograr Su aceptacion
dentro del mercado, a dicho tiempo se le pucde llamar como el tiempo de entrada después siguen
incrementandaose las ventas en menor tiempo hasta llegar al punlo critico que es la venta maxima posible,
enlre mAs tiempo se mantenga el producte en dicho punto mds benéfico es para la empresa. Después las
ventas del producto empiezan a decaer hasta llegar a ser minimas. Si fué importante mantener el punio
critico, también lo es hacer el descenso de las venlas lo menos precipitade. {eslo se puede lograr haciendo
algin cambio a el producto. haciéndolo mas versalil, mis flexible, més presenlable, mas barato, mejorario
en pocas palabras) Exisliendo la posibilidad de volver a ilegar a un nuevo punto critico. St el producto no
manifiesla ninguna mejora se debe retirar del mercado, cuando sus ventas ya no justifican su produccién.
Evitando asi ¢l almacenamiento del producto tenminado o capital almacenado sin manera de recuperacion
Atodo este ciclo se le denoniinard como 1a vida del producto

Pronibiciones politico-econdmicas,; dichas prohibiciones son como las que presentaron en ¢l pais
hace algunos afos, en 10s que no entraban ciertos productos extranjeros al mercado nacional, ¢on 10 cual el
productor interne establecia el precio de venta segun su gusto, puesto que no existia competencia alguna en
un mercado cautiva.

También 10 son las prohibiciones de imporiacion que el gobierno impone a ciertas malenas primas,
las cuales pueden modificarse por cuestiones politicas.
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Cferla y Demanda; quizds este punto se inlerrelaciona de alguna manera con otras cuestiones
(competencia, precio, costo, utilidad, produccién excesiva, elc.), pero se requiere mencionar como algo
separado pues es una herramienta muy Gtil para fijar el precio de venla. Se sabe que a mayor oferla menor
precio, a mayor demanda mayor precio. Estas reglas pueden verse afectadas por la competencia, por la
posicion en 1a que se encuentre el producto en su vida y cuesliones netamente ecandmicas.

Relaciones comerciales; en México las relaciones personales ayudan de gran manera a que el
producto tenga menos obstaculos para su venta, fabricacion, distnbucion, etc. Especificamente a lo que se
refiere es que las relaciones de caracter comercial son benéficas ya que gracias a ellas se pueden facilitar
trdmiles, permisos, licencias, tener ventas aseguradas, ganar concursos para 'a fabricacidén de algin
praducto, compra de materia prima o maquinaria imporiada, elc. Con esto se disminuyen ciertos costos ¥
ohviamente tiempo muy preciado qQue repercutira en el precio de venta, quiza lo anlefiormente mencionado
tenga un trasfonde econdmico, perc la ayuda proporcionada por 1as personas es economicamente
imponderable y muy significativa.

Nombre comercial 0 marca; es olro casc en el que implica hacer un desembolso por la compra o
precio de dicha marca, pero el precio de venta no se fijara unicamenie sobre el manio erogado, sine que se
fijar por sobre esle, pues 1a marca de ciertos productos de presligio asegura ventas. Dicho prestigio es
impalpable para poderio medit y por lo 1anto el precio de venta se fijarad al criterio de! usuario © propietario
de la marca, quizas basandose en el ciclo de vida de la marca comercial comprada. Dentro de este aspeclo
se Inciuyen las franquicias que ultimamente se han puesto de moda en nuestro pais

Caracteristicas especificas del producto; hay ciertas caracleristicas especiales de los productos que
hacen las diferencias enlre ellos, algunas son netamenle econdnucas coma en los vehiculos
(limpiaparabrisas trasero, rines deportivos, vidrios entintados, etc), los cuales aumentan el costo del objeto,
pero existen cases en los que se preliere un producto de ofra marca por presentacion, por gusto del
comprador (visual), por su empaque, elc. Estas caracieristicas son de mucha importancia actualmente. pues
existe una gran variedad de opciones de un mismo producto, por lo tanto hay que cuidar todos esios
aspectos estélicos, ocasionando esto la preferencia de un praducto por otro. Con 1o cual puede cambiar el
precio de venta.

12 ESTADOS FINANCIEROS.

Los Eslados Financicros son documentos que muestran cuantitativamente, ya sea total o
parcialmente el origen y la aplicacién de los recursos empleados para realizar un negocio y cumplir
delerminado objetivo, el resultado obtenido en la empresa, su desarrollo y la situacidén que guarda el
negoecio. Son documertos que se formulan con datos que figuran en la contabilidad y que refiejan fa
situacion de la empresa y l1os resultados obtenidos como consecuencia de las transacciones mercantiles
efectuadas en cada ejercicio fiscal.

Entiéndase por estados financieros al documento suscrito por una entidad econdmica y en el cual se
consignan datos valuados en wlilidades monelarias, referentes a 1a oblencién y aplicacién de los recursos
materia'es Suimportancia radica en que es un medio de comunicacion e informacién financiera para los
empresanos y directores de negocins que les permude orientarse para lomar medidas y decisiones
adecuadas.

Clasificacién:

Basicos:
Bailance general,
Estado de resultados.
Eslado de cambios en la situacion financiera.
Estado de origen y aplicacidn de utilidades.
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Auxiliares 0 Analilicos:
Relacion de! balance general.
Relacion de créditos de activo.
Refacidn de inventarios.
Relacién de créditos pasivos.
Relacion Subcuentas de otros renglones.

Anexo al Estado de Resultados:
Eslado de costos de produccion.
Estado de costo de lo vendido.
Estado de costos de venta.
stado de gastos de administracidn.
Estado de gastos y productos financieros.

Especiales:
Presupuestados.
Estado financiero reconociendo la inflacién.
Estado de reafizacion y liquidacién.
Estado de costos predeterminados o estimados.

Balance.

Estado contable que muestra la situacion financiera de la empresa a una fecha determinada. Se
compone de tres partes:

Aclivo. Todo lo que una empresa tiene, mas o que le deben.
Pasivo. Tedo lo que una empresa debe.
Capital. Diferencta entre el activo y el pasivo.

Balance general comparativo. Estado conlable que presenta dos o mas balances dispuestos de tal
rmanera que se facilite fa comparacién de cada una de sus renglones para poder determinar la variacion
tabida entre )a fecha del mas antiguo y el mas reciente.

Balance general consolidado. Estado conlable en el que se encuertran fusionados ios balances
generales de dos o mds enlidades. Se formula para presentar la situacidn financiera de dos o més empresas
con un interés comun, Para su formulacién es necesario eliminar los valores que reflejen operaciones
interempresariales.

Balanza de comprobacién. Nos dara unicamente la cerleza de que el pnncipio fundamental exste,
es decir que todas las pantidas estan en tu respectiva cuenta.

Estado comparativo. Aquel que muestra la misma especie de informacion referida a dos 0 mas
fechas diferentes, a fin de poder confrontarla para defenmningr 1as variaciones.

Estado consolidado. Aquel que muestra la informacion fusionada de dos © mas organismos que
integran una entidad. Se presenla asi por considerar que ei conjunto de los organismos  incluigos
conslituyen realmente una sola unidad econdmico-social.

Estado de costo de produccion: aquel que muestra el consumo y costo de materia prma, mano de
obra y gaslos directos de fabricacion. Ademéas para determinar el costo de produccién debe afadirse el
inventario inicial de produccidn en proceso y restarse el inventario final del mismo concepto.

Estado de costo y ventas; aquél que ademas de consignar los dalos mencionados en el estado de
coslos de produccion agrega el inventario inicial de produccién determinada y resta el inventaric final para
determinar e! cosito de la mercancia vendida. Posteriormente, incluye las ventas netas para determinar la
ulifidad bruta y los gaslos de operacion para determinar la utilidad neta.
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Estado de cuenta; ague! que muestra la situacion de una serie de operaciones de cargos y abonos;
eniradas y salidas o préstamos y cobros, asi como su saldo.

Estado de flujo de efeclivo; es la proyeccion de la canlidad de efectivo que tendra o necesitara una
empresa a lo largo de varios periodos. Parte de Ia exislencia inicial en caja, agrega tadas fas entradas de
dinero que se esperen en el primer periodo, disminuye 1as salidas de efectivo presupuesio para el mismo y
determina ia cantidad de efectivo que habrd en caja al linalizar; con el mismo procedimiento se proyecian
los otros periodos que consideran siempre el saldo inicial como el final del anterior.

Estado de liquidacion; aguel que se forma de 1a situacion financiera de una empresa al liquidar sus
aclivos y pagar sus pasivos en caso de disolucion.

Estado de origen y aplicacion de recursos; este eslado nos informa sobre el origen y monio de los
recursos-financieros que se manejaron durante un periodo y sobre el uso o aplicacion que se les did. Se
basa en un balance comparativo y uliliza el anéalisis de diferencias como herramienla basica.

Estado de pérdidas y ganancias; agquel que muesira los ingresos y utilidades realizadas en un
periodo determinado,

13 METODOS PARA ANALISIS DE SENSIBILIDAD Y FACTIBILIDAD.

Para conocer |a faclibilidad de un proyecto es necesario analizarlo y evaluarlo para saber sies
rentable o no. Algunos metodos para dicho analisis son los siguientes:

Rentabilidad
Existen 2 tipos de rentabilidad: renlabilidad estdtica y dinamica.

Rentabilidad estatica. Es una relacion enlre 1a utllidad lograda por el proyecto durante un periedo
determinado, esta es expresada en lérminos de porcentaje. -

Utilidad * 100
% Rentabilidad =

inversidn
Por lo tanto existen muchos tipos de rentabitidad estética, como:

- Rentabilidad sobre capital fijo invertido.
- Rentabilidad sobre capital total.

- Rentabilidad sobre capital comable.

- Rentabilidad sobre capital social, etc.

Y lambién es posible hablar de la rentabilidad antes o después de impuestos, de la rentabilidad bruta
(donde no se loma en cuenta los gasios administrativos, financieros ni de ventas).

Generalmente uno de 105 indicadores mas usados es la rentabilidad después del impuesto sobre 1a
renta, sobre capital contable, que es todo el capital propio de los accionistas invertido en ta empresa.

Rentabilidad dinamica. Tambi¢n se conoce como tasa interna de retorno {TIR) de un proyecto, \a
siguiente férmula nos muesira una primera aproximacion de esta.

(ingresos por vemas)-{egresos por costos de produccion)
TR =

(egresos por inv.)-(recuperacion al fin de vida Gtil)

Todos estos datos en valores presentes.
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Cdleulo de la tasa de retorno por el método del valor presente. Tasa de relorno es |3 1asa de interés
papada sobre saldos insolulos de dinero lomado en préstamo es decir 1a tasa de inlerés ganada sabre el
saldo no recuperado de una inversion {préstamo), de tal manera que el pago o el ingreso final, lleva el saldo
a cero, considerando el interés ganado o adeudado.

La tasa de retorno se considera como un porcentaje. Para determinar el valor de 1a tasa de retomo
- TIR de un proyecto, et valor presente de los desembolsos D, se iguala al valer presente de los ingresos R,
es decir:

Po=Pr
0=Pr-Pp
0=-Pp+PR .vern(C. 3.1)

El valor de TIR que haga !a anlerior relacion carrecta se conoce con varios nombres: tasa de
retomo, tasa interna de retomno, tasa de equilibrio, indice de beneficios o retorno sobre !a inversion.

El procedimiento general utilizado para hacer un calculo de la tasa imterna de retomo por el método
del vator-presente, es el siguiente:

1.- Se dibuja un diagrama de flujo de caja.
2.- Se establece 1a ecuacién 3.1 de |a tasa de retorno.

3.- Se seleccionan valores de TIR por ensayo y error en las labias de factores de inlerés para
capitalizacion continua, Prebablemente sea necesario hallar TIR utilizando interpolacion lineal.

Punto de equilibrio

El punlo de equilibrio es aquel punto donde la empresa no pierde ni gana dinero, y es
posible caiculario con la siguiente {émula:
CF

{-Cv)
| = Ingreso por veMa de cada unidad de! producto.
CF= Coslo fiju total anual de 1a empresa.
Cv= Costo variable de ¢ada unidad del producto.
x = Niimero de unidades de los produclos producidos yfo vendidos.

Es importante conocer cuales son los costos que se manejan, por ejemplo;

Coslos fijos lipicos:

- Depreciaciones.

- Sueldos de gerentes, supervisores, etc.
- Rentas.

- Gastos financieros.

Coslos variables tipicos:
- Materia prima.

- Material de empaque.
- Mano de obra directa.
- Servicios.
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Otra forma de determinar el punto de equilibrio es graficamente como sigue:
Gastos @

fngresos
Anuales k

Ventas
Utilidades

Gastos
Filjoms

Punto de = tUnidades

equilibric

Periodo de Amortizacion.

Es el liempo necesario para recuperar el dinero invertido en activos fijos a través de las utilidades
recibidas. Suponiendo que todas las inversiones fijas se hayan realizado con capital prepio:

Numera de afios Inversidn fija
necesario para =
recuperarinv.  Utilidad anual después de impuestos

PERT (Program Evaluation & Review Technique).

Este sistema es un instrumenio para determinar con precisién, en cualquier momenio de la
realizacidn de un proyecto, coal es el estado del mismo y dénde se pueden presemar dificultades. Los
datos técnicos fundamentales que maneja son:

1.- Actividad. Es un elemento de trabajo en ua programa dado.

2.- Suceso. Punlo especilico del programa que usualmente repiesenta et comienzo o la lerminacidn
de una actividad y por lo lanto no se le asiqna ainguin tiempo ni esfuerzo,

3.- Red. Representacion gralica de un programa en 1a que s¢ muestran aclividades y sucesos
relacionados ¢énlre i con una secuencia dada.

4.- Tiempo normal, m. Estimacidn realista del tiempo que lomara realizar una actividad,

5.- Tiempo optimista, 4. Periodo de tiempo mas colo que exigira 13 terminacién de una actividad,

6.- Tiempo pesimista, b. Periodo de liempo mas largo que una actividad exige.

7.- Tiempo previsto, Te. Periodo de tiempo que $e predice bastard para realizar una actividad; se
define medianle Ia siguiente férmula:

a+dm+c

Te =
6
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8.- Fecha prevista mas baja para un suceso, TE. Fecha mas temprana esperada para la terminacicn
de un trabajo.

9.- Fecha mas alta tolerable de un suceso, TL. Fecha ultima en que un suceso puede tener lugar sin
retrasar la ejecucion de todo el programa.

10.- Holgura positiva. Margen de tiempo previsto para la realizacion de un determinado suceso.

11.- Holgura negativa. Indica el retraso que existe antes de alcanzar un suceso determinado.
Ambas holguras se calculan como la diferencia entre {a fecha mas aita tolerable y la fecha prevista, es decir
(TL- Te).

12.- Ruta critica.- Es el camino que exige el maximo periodo de tiempo para su realizacidn, por lo
tanto es el camino con menor helgura pasitiva o 1a mayor negativa.

Para usar este método es necesario plantear nuestrg programa de actividades por medio de una red
y asignaries a cada actividad un liempo pesimista, normal y oplimista, después por medio de una tabla se
ordenan todas las actividades posibles y el tiempo previsto para cada actividad y posteriormente [a misma
tabla se evaluard la holgura de cada actividad y por dltimo se asignara la ruta critica al programa,

Analisis de sensibilidad.

Al realizar un proyecto se trata de anticipar aconlecimientos futuros, lo cual siempre implica
incertidumbre y riesgos, aun cuando se haya evaluado con mucho cuidado.

Algunos factores que pueden modificar sustancial o ligeramente los resultados de la empresa
proyectada son:

- Comportamiento diferenle del mercado.

- Nuevos proyectos de la competencia.

- Desarrollos tecnolbgicos inesperados.

- Maodificaciones de la [egislacion.

- Variaciones imprevisibles de precios y costos.
- Huelgas y paros por atras razones.

- Ejecutivos inadecuados.

Con Tos dalos obtenidos se analizaran y evaluaran los siguientes puntas:

-.Utilidad esperada.

- Punto de equilibrio.

- Rentabilidad.

- Capacidad de pago.

- Tiempo que pueden soportarse situaciones adversas,

De acuerdo a la probabilidad de que sucedan los acenlecimientos introducidos y en funcién de sus
efeclos, se elaborardn recomendaciones que puedan afectar puntos importantes como:

- Ubicacion.

- Tecnologia.

- Tamaiio y programa de produccion.

- Sistemas y canales de venlas.

- Montos y condiciones de financiamiento.

En todos los casos, el conocimienta temprano de los riesgos ayudara a prevenirlos y evitarlos.
Andlisis Beneficio-Coslo

La realizacidn de un proyecto afecta directamente al ambiente social, econdémico y fisico en el fugar
de operacion de esle, algunos efectos pueden relacionarse con los siguientes puntos;
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- Fuentes de empleo.
- Efectos sobre los ingresos fiscales. SM Li .
- Balance de divisas. [ Tt

- Contaminacién ambiental. il EIB‘{UiEgA
- Requerimientos y uso de infraestructura.

- Explotacién de recursos.

- Competitividad con otras industrias.

- Compelitividad con otros paises.

Para analizar lodos estos efectos se realiza el andlisis beneficio costo.

Los elementos que se utilizan en la evaluacion son costos (cargos, efeclos negativos, elc) y
beneficios ( ingresos, efectos posilivos, ahorros, elc.) que se originen al realizarse el pioyecto.

La diferencia entre este andlisis y la evaluacién de la rentabilidad, es que en esle caso se tomaran
en cuenta todos los costos y lodos los beneficios no importande quién los aporte ni quién salga beneficiado,
ya que Se trata de un analisis social, por lo tanto los traspasos o transferencias de bienes no son
considerados ya que no implican nueva generacion de valores.

La realizacion del analisis beneficio-costo consta de 7 pasos

1.- Determinacion de fas caracteristicas técnicas y economicas del proyecto. Deberan determinarse
todas Ias caracteristicas fisicas, de organizacion y funcionamiento siguiendo todos los lineamientos polilicos
y criterios técnicos vigentes.

2.- Especificacién de los cargos. Sz definirdn conceptualmente todos los cargos, beneficios que
originaria la realizacidn del proyecto tanto directa como indirectamente.

3.- Cuantificacién de costos y beneficios. Realizar cuantificacién en unidades fisicas como:

- Tiempo ahorrado por recorndo.
- Litros de gasolina ahorrados, etc.

4.- Valorizacidn de las cantidades. Este es el punio mads complicado ya que es diffcil dar un valor a
bienes y servicios que normalmente no se ccmercializan e incluso a algunos comercializables; por lo tanto el
uso del criterio €s bésico.

La valorizacitn debe efectuarse racionalmente y con bases realistas y sélidas.

§5.- Determinacién de la vida dtil de!l proyecto. Que es el tiempo durante el cual, segin experiencias
similares, el proyccto cumpla funcionaimente con sus objelivos basicos.

6.- Tipo de interés. Es el que se uliliza para calcular costos y beneficios anuales, Este es fijado por
el Banco Mundial para proyectos especificos o también es dictado por una preferencia soclal oficialmente
determinada.

7.- Realizacién de los calcuios. Para realizar los clcuios se usan 1as lécnicas de flujo de efectiva
pero recordando que la mayoria del efeclivo en estos casos es ficticio.

14 ESTUDIO DE MERCADO

El estudio de mercado prelende cuanlificar la demanda y la oferla con el fin de conocer su'relacion y
poder asi determinar las posibilidades cualitativas y cuantitativas de una nueva unidad de produccion.
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Con eslo se pretende investigar y analizar el proceso mercancia-consumo, a fin de proponer
sislemas de comercializacion mas idéneos para lograr que los bienes o servicios provenienies de una nueva
unidad de produccion lleguen con eficiencia y oportunidad a fos consumidores.

Para poder realizar esto debemos definir ¢l concepto de mercadotecnia, porque al introducir un
producto al mercado tenemos que ulilizarla. La mercadotecnia es una orientacidn para la administracion, 1a
cual consiste en averiguar las necesidades y deseos del mercado y ofrecer mejor servicio que la
competencia para alcanzar las metas de la organizacion. EI conceplo de la mercadotecnia también nos dice
que una empresa solida debe satisfacer estas condiciones:

1.- Identificar las necesidades del consumidor.
2.- Satisfacerlas.

Disejio y reatizacion del estudio de mercado.

Para disefar un proyecto de estudio de mercado, no se tiene un seguimiento sistematico en general,
pero podemos empezar con encontrar respuestas satisfactorias para las siguientes preguntas:

1.- Qué problema o decisién afrontamos.

2.- Cémo se puede reformular el problema a parlir de la informacion que esta disponible, a un
precio razonable.

3.- Cudles estrategias y procedimientos emplearemos a fin de adquirir la informacién necesaria.

Diferentes lipos de estudios de mercado.
Existen diferentes lipos de estudios de mercado pero los mas utilizados son:

a) Los exploratorios.- Tiene por objeto ayudar al investigador a que se familiarice con el problema
para identificar las variables mas importantes y proponer pistas para el mejor uso de estas. Eslo nos ayuda a
obtener con relativa rapidez tas ideas y conocimientos para dicho estudio.

D) Estudios descriptivos.- La mayoria de los mélodos de esludio de mercado son de indole
descriptive, en este tipo de estudio se exige que el investigador identifique de antemano preguntas
especlficas dependiendo de la informacién que desee oblener de eslas. Para este tipo de estudio se pueden
formular estos tipos de preguntas:

- Teniendo Ias caracteristicas de los supuestos clientes de un determinado producto como: ¢cuantos
afos tieng?, § son casados?, etc.

- Es de gran utilidad efectuar encuestas periGdicas sobre el precic a fin de efectuar lo mas
rapidamente posible, los cambios de eslralegia de precios de los principales competidores.

c) Estudios causales. Describe la relacion enlre ias variables y los investigadores que estan muy
ligados con el conceplo de causalidad, par ejemplo: bajar los precios para elevar las ventas, hacer
publicidad para mejorar las actitudes del publico consumidor hacta nuesiro producto, modificar un diseiio de
empaque para hacerlo més atractivo, elc.

Existen dos teorias de la causalidad:

- Deterministica - La cual nos dice que X es una causa infalitle de Y, es decir siempre que ocurra la
primera también se presentard la segunda. Eslo desde el punto de vista cientifico no es muy probable por o
que no es muy aceptable.

- Teoria probabilistica.- Esta teoria sosliene que X es |a causa de Y. Esie es un enfoque mas
cientifico; si la frecuencia de X aumenia |a probabilidad de que Y ocurra también aumenta. Aqui interviene
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el estudio predictivo, con ta finalidad de Hegar a un prondstico o prediccion de alguna medida de interés para
el investigador. La finalidad de este lrabajo son los niveles de venlas a futuro.

Como planear ¢l estudio de mercado.

Al planear un proyecto de investigacidn, es preciso prever las aclividades y exigencias de
informacién a fin de no caer en la ineficiencia ni en orientaciones erréneas. Se tienen las siguienles
caracteristicas para planear un estudio:

1) Formular el problema de mercadolecnia.

2) Establecer |las exigencias de infermacién,

3) |dentificar las fuentes de informacion.

4) Examinar los resultados para la toma de decision.

5) Estimar el tiernpo y el costo.

6) Preparar 1a propuesta de investpgacién.

Muestreo.

Es la toma de dalos que ayudara a establecer la muestra para poder realizar |a siguiente etapa del
estudio de mercado. Las muestras no son perfectas pero forman parte indispensable del estudio de
mercado.

En Ia muesira se consideran los siguientes conceplos:

- Poblacién: Algunas veces (lamada "universo”; es el lotal de elementos scbre la cual queremos
hacer un estudio basandonos en la informacién relativa de 1a muestra.

- Muestra: Parte de la poblacion que se selecciona, mide y observa.
- Parametros: Caracteristicas de la poblacién de interés.
- Estimacion: Medicion llamada también "esladistico” que resulta de |a muestra escogida.

- Emor muestral: Se debe a que se ha extraido una muestra en vez de un censo. Este eror es
inevitable en el proceso de muestreo.

- Exaclitud: A veces denominada "precision”; representa la aproximacién mds cercana de la
mueslira, al valor verdadero del pardmetro de la poblacién y s interprela como un intervalo.

- Confianza: Es el grado de ceridumbre que se liene sobre a exactitud de la estimacidn.
Como obtener la informacion.

Se cuenta basicamenle con dos métodes para recabar informacion de los individuos, puede
hacérseles preguntas u abservarlos.

- El hacerles preguntas se define como “invesligacién por encuesta”, que esla més usada porque de
un fiel reflejo de 1a informacién mercadolégica que se necesita. k.

Tipos de encuestas.

Cuando se hacen encuestas se disponen de tres mélodos bésicos para comunicarse con Ias
personas, que son: .

a) Entrevista Personal: Las pregunlas se formulan en un encuentro dlreclo enlre eI €
encuestado.
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b) La enlrevista Telefénica: Como su nombre 10 indica se realiza por Ie|éfono

¢) Cuestionario por correo: Este método puede ser muy vanado se le manda un cueslmnano junto
con una revista, diario, etc.

Estas encuestas tienen por abjelo conseguir Infuméclbn presente, recienle y futura.
Fuentes de error en |a investigacion por encuesta.

Fl proceso es susceptible de emrores los cuales afectan el propbsllo de Ie encuesta; se pueden tener
estos tipos de errores.

- Emror Muestral: Se da cada vez que se extrae una rf\uestra de fa poblacion en vez de hacer un
censo. - -

- Eror de Respuesta: Se presenta cuando se efeclia un censo completo de a pablacién en vez de
muesirar a sus miembros. Este tipo de error es cuando el entrevisiado exagera intencionalmente sus
respuestas.

- Emor por falta de Respuestas: Esle tipo de errores se presenla cuando os entrevislados dejan
preguntas en blanco, o prefieren no entregar |a encuesta.

Disefio de cuestionarios.

Para poder construir el cuestionario es necesario estar seguro de que la informacion puede
conseguirse satisfactoriamente, para esto tenemos que examinar los elementos para 1a encuesta como:

- El tipo de informacidn que necesitamos.

- El tipo de los entrevistados y su capacidad de brindar |a informacion requerida.
- Las ventajas y limitaciones de los métodos de 1a encuesta.

Tipos de cuestionarios.

Se separan con respeclo a su eslructura y su caracler directo.

- Estructura: Se refiere al grado en que las pregumtas y posibles respuestas son formales y
estandarizadas.

- De cardcler directo: Cuando el entrevistado conoce el objetivo del cuestionanio y es fnecesario
disfrazar el cuestionario, con el propdsito de evilar la parcialidad de las respuestas.

Cuestionario directo estructurado.

Es el de mayor uso en los estudios de mercado; incluye preguntas y respuestas eslructuradas sin
pretender ocultar a los participantes |a finalidad de la encuesta. En esle lipo de encuesta no se da el nombre
del patrocinador, los datos recogidos ofrecen una ventaja al registrar. al tabular y dar resullados confiables.

Cuestionario directo no estruclurado.

El tipo de preguntas pueden ser generales pero enfocadas a un tema determinado, permite al
investigador mayor liberlad en la formulacion de pregunias especificas.

Las preguntas se hacen en cualquier orden que se considere apropiado y estas deben de tener un
nivel apropiade de vocabulario para cada persena.
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El entrevistador debe alentar a los pc mclpanles a hablar con tranqueza de sus verdaderos )
sentimienios y motivaciones respeclo at objeto de la investigacion.

Cuestionario indirecto estructurado.

Se debe reconocer que los individuos a menudo no quieren o no pueden proporcionar respueslas
significalivas a las preguntas. Es mas probable de que sean mas Gtiles las fuentes de informacion si se
abordan de manera que no se percaten del objetivo de dicha encuesta.

Contenido de las preguntas.

Para poder evaluar las posibles preguntas que se inciuiran en el instrumento de obtencion de datos,
hemos de examinar tres puntos importantes para oblencion de preguntas adecuadas.

- ¢Es realmente necesaria la pregunta?
- ¢Podra y querra el entrevistado aportar la informacién que se le pide?
- (Abarca adecuadamente la pregunta el drea de contenido que queremos abarcar?

Tipos de preguntas.

- Preguntas abiertas. Este tipo de pregunlas da al entrevistado libertad para contestar con sus
propias palabras y expresar las ideas que considera adecuadas a la pregunta. También brinda al
entrevistado !a oportunidad de “liberarse” de sentimientos fueres © negativos respecto al lema de
investigacién. Y las respuestas enriquecen a la solucidn del cuestionario.

- Preguntas de opcién miltiple: Este tipo de preguntas da un conjunto de alternativas muiuamente
excluyenles tomadas en forma colecliva, de donde debe de escoger la que mejor corresponda a la
respuesta del entrevistador, ejemplo:

A qué distancia se encuentra su casa de su trabajo?

1.- De 0 a 5 Kild:.ietros.

2 .- De 6 3 10 Ki'ometros.
3.-De 11 a 20 Xilémetros.
4.- A mas de 20 Kilometros.

- Preguntas Dicotomicas.

Es una variedad de preguntas de opcion miltiple que tiene sélo dos altemativas de donde escoger,
ejemplo:

1.- ¢Posee usted equipo de buceo? Si, No.
A continuacién se muestra un ejemplo de cuestionario para distribucién de leche:

1.- ¢ Cudl es su nombre, direccidn, edad y ocupacién?

2.- ;Toma usted leche. Por qué?

3.- ¢ Qué marcas conoce de leche?

4.- ¢, Cual marca cree usted que tenga mejor sabor?

5.- ¢ Cudles marcas de leche consume usled de las mencionadas?

6.- ,Cuadl es su preferida?

7.- ¢ Sabe el precio oficiai de la leche y cudl es?

8.- ¢ Qué lipo de presentaciones conoce?

9.- ¢ Cual empaque cree usted que es mejor?

10.- La ieche que usted consume, ;qué virtudes o ventajas le brinda?
11.- (Normalmenle 1a fecha de caducidad esla de acuerdo con el estado del producto?
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12.- 4 De qué modo obliene usted su leche?

13.. 2 Cuantas personas hay en su familia?

14.- ¢ Cudrtos toman leche?

15.- ¢ Aproximadamente cudntos litros toman semanalmente?
ete.

Representacién de los resullades de !a investigacion.

Para la representacidn de los resultados existen 2 formas que son: 1) El informe escrito y 2) La
presentacion oral; que suelen darse a las personas dentro de la empresa que toman I2 decisidn final. Se
debe crear un informe final el cual contenga los siguientes temas, esto debe de ser para ambas
representaciones:

a) Tipos de informes de investigacion.
b) Organizacion.
c) Ayudas graficas y visuales.
. d) Uso de la estadistica.
e) Presentacion oral.
f) Consideraciones politicas.
g) Recepcidn de informes.

Tipos de informes de investigacién.

1) Informe técnico.- Este tipo de informe es para la gente que interviene direclamente en los
esludios, como son los investigadores o gerentes del departamente de investigacién; conteniendo los
célculos necesarios asi como también las graficas estadisticas.

2) Informe divulgatorio.- Este informe esla dirigido a las personas que lo solicitaron conteniendo las
siguientes caracteristicas: mayor presentacién, diagramas de flujo, graficas, tablas y resimenes para
recalcar los puntos centrales.

Crganizacion y redaccion del informe,

La manera mas sencilla de escribir el informe es illevando una organizacion sistemética, para que la
gente que [ee el informe entienda lo que se pretende con este. L.a organizacion se describe a continuacion:

- Carta de transferencia.

~Portada.

- Resumen para ejecutivos.

- Tablas de contenido.

- Introduccién.

- Metodologia u operaciones.

- Resultados.

- Conclusiones y recomendaciones.
- Apéndices.

- Bibliografia.

Redaccién del informe.

Existen diferentes estrategias para escribiffo, pero la mas indicada para este propésito es la
siguiente:

- Esquema de 13 hoja.

- Nive! de formalidad de las palabras.
- Seleccidn de las palabras.
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Ayudas graficas y visuales.

Para que el lector no pierda el interés y comprenda lo que se Inlenla comunicar En el lnfnrme es
conveniente colocar lablas, gréficas, dnagramas de flu;o etc Cumo se muestra'en la 5|guIEnle f‘gura
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Representacién de la Estadistica.
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La estadistica conslituye un excelenle apoyoe tanto del informe oral como del escrito; no obstante

hay que lralar de.

—-Evitar los términos estadisticos con los cuales la audiencia quizd no este familiarizado.
- Simpificar el lenguaje (valerse de un lenguaje sencillo). Introducir los vocables técnicos que sean

absofutamente necesarios.
Recomendaciones de un informe oral:

- Redondear los niumeros grandes.
- Ulilizar ios porcentajes.

- De ser posible evitar el uso de probabilidad, puesto gue es un términe estadistico que puede

confundir a algunos.

- Comparar cifras, ulilizar la misma base.
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16 EINANCIAMIENTO.

Algunes de los fracasos en los negocios se deben a efrores fatales cuando se inicia una empresa, |1a
falta de capital es uno de los principales.

El conocimiento del monto correcto de capital necesario y las posibles fuentes de financiamienlo son
factores de extrema importancia para el empresario.

La mayoria de los empresarios creen “de manera equivocada” que si son capaces de rentar un focal,
comprar maquinaria y adquirir un inventario inicial entonces poseen los recurses para iniciar un negacio,
pero estos gastos no son los tnicos, existen otros de mucha importancia. Hay que tomar en cuenta que [a
mayoria de los negocios no son rentables inmediatamente y que se debe sostener a varias familias y al
negocio hasta que este empiece a dar frutos.

Los fandos para iniciar un negocio nueva pueden provenir de capilal conlable (propio) o de deudas
(préstamos). Hay que tomar en cuenta que cuando se pide un préstamo se tienen los siguientes faclores:

Mientras aumenta el tiempo para pagar ia cantidad de cada pago decrece y la cantidad total de los
intereses se incrementa.

Como regla general se sugiere que el empresario provea al menos el 50% de 10s recursos iniciales
bajo la forma de capilal contable, ya que si se lienen aporlaciones menores al 50% se requiere un
endeudamiento mayor y los pagos seran extremadamente altos y casi imposibles de solventar,

Si el empresario de un pequefio negocio ng cuenla con los recursos suficientes de capital contable,
hay que considerar la posibilidad de asociarse o de vender acciones, también deberd asegurarse que
existiran ganancias suficientes como para sostencrio y al mismo liempoe que otorgard beneficios a los
fnversionistas de capilal contable.

Las posibles fuentes externas de capital contable (pasivo) para e! empresario de un pequeiio
negacio son:

- Los bancos.

- Los proveedaores.

- Los fabricantes y distribuideres de equipo.
- Las agencias de cobro.

- Las financiadoras de ventas.

- Las compafias aseguradoras.

- Los inversionistas privados.

Los bancos.- En la aclualidad, a las micro y pequefias empresas se les esta dando mucho apoyo
para mejorar su produclividad, eficiencia ¢ incremento de fa competitividad, ampliando una red de atencion.

Los sujetos de crédito son las personas que estén conslituidas como fisicas o morales que
desempefan actividades:

- industriales.
- Comerciales.
- De servicios.

Las modalidades de apoyo que se tienen son;
Capital de trabajo.
- Adquisicion de materia prima o produclos lerminados para su comercializacion,
- Pago se salarios y/o sueldos.
- Otros gastos propios del giro.
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Compra o arrendamiento financiero de maquinaria y equipo.
Crédito para reestructuracion de pasivos. .
Adquisicion por arrendamiento financiero o modificacidn de naves industriales y/o focales comerciales.

Olro apoyo que se esta dando es el Sistema de Tarjela Empresarial. Este el sistema esta orientado
a dar a las micro y pequeiias empresas acceso inmediato y revolvente al crédilo, brindéandoles la posibilidad
de adquisicion oportuna de maquinaria y equipo, asi como disposicién de efectivo para coadyuvar a
solucionar sus problemas de liquidez.

Ventajas:

-'Oportunidad de crédito por la disposicién inmediata de los recursos.

- Ahorro en el tiempo de tramites.

- Revotvencia del crédito sin suscripcidn de nuevos documenios.

- Obtencién de financiamientos inmediatos.

- Disminucién de riesgo en el manejo de efectivo.

- Simplificacién en la informacién y documentacion que se deben proporcionar.
- Facilila la utilizacién y el control de capital contable.

- Seguro de vida gratuito.

El monto méximo de linea de crédilo es de 1.2 millones de nuevos pesos; con esto las empresas
pueden obtener los recursos y pagar disposiciones conforme lo requiera su operacién. Los plazos maximos
son de 36 meses para habilitacion o avio y de 5 afios para fa adquisicién de activos fijos. El monto minimo
de disposicién sera de 10 mil nuevos de pesos para la adquisicion de activos fijos.

Proveedores.- Los proveedores pueden resultar importantes fuentes de crédito a corto plazo para las
micro y pequeiias empresas. Las empresas que venden inventarios a un negocio, por lo general financian la
compra por un conto pefiodo casi siempre comprendido entre 30 y 90 dias.

Fabricantes y distribuidares de equipo.- La mayoria de las veces para convencer de que compren
sus equipos, los fabricantes y distribuidores financiaran la compra. Lo mas usual es que este préstamo
exista bajo la forma de crédito.

Agencias de cobro.- Son empresas que financian cuentas por cobrar para las empresas de
negocios. Pueden comprar o descontar las cuentas por cobrar. Si se descuentan las cuentas por cobrar,
funcionan exaclamente de la misma manera Gue el banco comercial (factoraje).

Financiadoras de venlas.- Estas compran contratos de crédito a las empresas de negocios. El
cliente celebrard un contrato de crédito y después la empresa de negocios venderd ese contrato a la
financiadora de ventas. Resulta usual que la empresa de negocios reciba el valor total dei conirato y que la
ganancia de |a financiadora de ventas se oblenga del interés seiialado en el contralo.

Inversionistas privados.- Prestan sus ahotros en forma privada. Casi siempre prestan dinero por un
periodo que va 1 a S afos. El inversionista privado armesga sus fondos por una tasa de interés mas alta que
la que oblendria en una cuenta de ahorros, asociaciones de crédito o bancos. El interés que se cobra es mas
alto que tos de las instituciones financieras.

Para que una nstilucién financiera otorgue un crédito es indispensable presentar por escrito un
proyecto de inversion el cual debera contener los siguientes puntos:

- Introduccién.

- Antecedentes.

- Ubicacién,

- Diagndstico regional.

- Descripcion del proyecto.
- Justificacidn del proyecto.
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- Objetivo general.

- Metas.

- Mercado y comercializacidn.
- Precio de produclos.

- Comercializacion.

- Localizacion.

- ingerieria del proyecto.

- Inversiones y gastos de operacion.

- Presupuesto financiero.
- Evaluacion.

- Organizacion,

- Conclusiones.
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CAPITULO 4

CASO PRACTICO.



La realizacion de este capitulo se refiere a la aplicacién practica de {a informacion contenida en este
manual para solucionar las dificullades a las que se enfrentard un inversionisia para la implantacion de un
sislema productivo.

Para el desarrollo de! caso practico se busco equilibrar el aspecto legal, humano y técnico;
comprendiendo aspectos como los tramiles legales necesarios, los requerimientos de capital que abarcan
las instalaciones, maquinaria, equipo y factor humano, asi como la evaluacién econdmica y financiera donde
se incluye costos, estades financieros, métodos de andlisis de sensibilidad y factibilidad, estudio de mercado
y financiamiente

El objetivo fupdamental de este capitulo es la utilizacién de os conceptos e ideas contenidos en el
manual, la informacién se encuenira separada por bloques que agrupan los temas concernienies a cada
aspecto del desarrollo del sistema productivo, pero el orden en el que se realicen las aclividades necesarias
para la creacién de una empresa manufacturera dependeran segun sea el caso

16 ESTUDIO DE MERCADO.

En el estudio de mercado se pretende anatizar un producto, del cual es indispensable conoce: el
comportamiento en et mercado, saber si es comercializable y si 1a gente lo compraria. Por eso para
gestionar una empresa manufacturera surgen ciertas pregunltas sin que se tenga una respuesta clara.

Una de las principales caracteristicas del estudic de mercado es la de disminuir los riesgos para la
empresa ya que dandole una imagen al productoe el consumidor debe aprobar la compra.

Una de las preguntas que més intriga al empresario es: ¢ Cudl seria aquel produclo que ho sea
complicade de fabricar perc sencillo de vender y dislribuir?. Esta idea pronle se convillié en algo tangible,
otergando confiabilidad para realizar un proyecto a futuro. Como en este caso las ideas obtenidas se
canalizaron a hebillas y herrajes en general a 175 que se les atribuian la mayoria de las caracterislicas
deseadas, ya que se tenian conocimientos de este mercado en parlicular. y se cuenta con experiencia en |a
distribucién de mercancias de esta indole pero de origen extranjero y esto motivo a la segunda pregunta
sumamente importante que es: ¢Por qué no fabricar aqui este tipo de pruoductos mejorando su calidad?. Se
sabe que un cipturén es indispensable en la vestimenta del hombre y de la mujer, existiendo una gran
variedad de articulos que ocupan herrajes diverses como chamarras, 2apatos. joyeria de fantasia. etc.

Lo primero que se organizd en la investigacion fué recopilar informacion de los productores de
hebillas y hetrajes en general en ¢l D.F. &1 primer resultado que se obtuvo fue que no existen muchos
productores (la cantidad exacta de productores de hebillas en el drea metropolitana se muestra en la tabla
4.1). Sabiendo eslo se comenzd a indagar lo correspondiente a la maquinarnia y qué tipo de proceso es el
que se lleva a cabo para este propdsito; para eslo es necesario contar con conocimientos lécnicos para
tener una mayor comprension. Esto amojé resullados alentadores ya que existe una variedad notable de
marcas, capacidadcs y precios

Ofra investigacion que se realizé fué la de conocer los posibles compradores de los productos. Eslo
con el fin de saber Si existe mucha variedad e disiribuidoras de Lerrajes para piel, fabricas de zapatos.
fabricas de petacas, elc. Con agrado se confirmo que el producto a fabncar es muy versatil y relativamente
sencillo de vender y distribuir.

En primera instancia se definié quiénes son los competidores y qué tipos de productos manejan:
todo esto para saber qué disefio introducir al mercado (diseilos innovadores). Los productos que se
fabricaran son:

- Hebillas de 30 y 20 gramos.

- Herrajes para piel.
- Argollas para laveros, llavercs y cadenas.
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Es necesario saber con qué estrategia de mercadeo cuentan los compelidores para saber qué
impacto tienen en el mercado y asi idear una estralegia propia y mejorar & la de la competencia. Sabiendo
eslo, se analizaron diferentes programas como recabar informacidn por encuesta y por el trato directo de los
clientes con el producto. Una encuesta no recabaria informacidn confiable para el propdsito requerido, ya
que esle tipo de producto es muy versatil con respecto a fa moda y como esta cambia rapidamente este tipo
de investigacion seria inadecuada. Como los consumidores en este caso son directamente distribuidoras y
fabricas, necesitan ver e producto y dar el visto bueng,

Los productos s pueden colocar en empresas como fabricas de cinturones, fibricas de zapatos y
disiribuidoras de herrajes para piel (peleterias), fabricas de petacas, fabricas de bolsas y chamarras y
distribuidoras promocionales

Para la venta. el primer paso es contratar un vendedor, este aparte de levantar pedidos
directamente realizara la investigacién necesaria para los nuevos disefios. Este trabajo consiste en formar
un catdlogo de diferenies diseflos tanto de hebillas come de herrajes y llaveros para que el vendedor lo
muestre a los pasibles compradores. ESto es muy importante porgue de aqui Se conoce qué disefio se vende
mas que otros y mostrandose el tiempo de vida del producto ¥ permitiendo planear la produccién de cada
diseflo.

Elinforme que realiza el vendedor debe de hacerse por escrito para que el gerente de la empresa
sepa como se esld moviendo el producto en el mercado y asi saber si la esirategia de mercadeo esta bien
realizada o no.

Es por esto que el estudio se realizd bas&ndose en un método cualitativo; porquse la informacion
proporcionada por este método se adeclia mas a nueslras necesidades.

Otra pante de la investigacian fué recabar cudntos fabricantes se tienen en el D, F.

- Articulos manufaclurados Italianos S.A de C.V.
Calle Arroz 115 5-81-89-44

- Hebillas y Adornos S.A
San Benito 275  6.84-18-12

- Industrias Caravantes S.A. 5-17-26-79

- ACMESA, Herrajes y Accesorios metdlicos S,A de C.V.
Querétaro 19 Col. Roma. 5-64-97-63 !

- Articulos italianos S.A.
Arroz 117 Col. Sta. Isabel 5-82-17.65

- Industrias Verona S.A de C.V.
Calle Maijz 3151 6-70-74-35

- Industrias DINFI S.A de C.V.
Calle Tlaxcaltecas manzana 224 Cd Azteca 7-74-37-84

- Manufacturas Diana S.A de C.V.
Maiz 157  5-82-16-11

- Industrias Penhas §.A de C.V.
KM 1.5 Cair. Mex Jalatioco Edo. de México, 9-17.23
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- Nieto Herrajes Especiales S.A.
Trigo 48 5-82-31-14

- Rimini de Mexico S.A.
Av, Tlahuac 43  5-81-34.25

- Roynam S.A. 5-17-66-04
TABLA 4.1

Teniendo esta informacién fué necesario saber quiénes Son 105 posibles compradores de los
productos que se fabrican y se realizé el siguiente estudio:

- Distribuidoras de accesorios, plasticos y pieles (peleterias). En el D.F. se tienen 120 peleterias.
Ubicadas en distinlos puntos de la ciudad.

- Fébricas de cinturones. En el D.F. se tienen 45 fabricas.

- Fabricas de pelacas. En el D.F. se tienen 50 fabricas.

- Fabricas de portafolios. Existen 15 fabricas.

- Fabricas de zapatos. Se tienen aproximadamente 200 fabricas en el D.F.

Esta informacién se obtuvo del directorio de la Camara de la industria de la Transformacion y de la
seccién amariifa.

Al organizar 1a informacion el vendedor simultaneamente inicta la comercializacién de los diferentes
productos a fabricar. El trabajo del vendedor es visitar a los posibles clientes y ofreceries los productos e
informarles de Jos sistemas de pagos y tiempos de entrega tratando siempre de mejorar }a mercadotecnia de
los competidores. En un primer resultado el vendedor levantd los primeros pedidos y asi fué posible definir
la cantidad de piezas a preducir.

- De 45 fabricas de cinturones se visitaron 15 y 7 de ellas hicieron pedidos con un total de 35,000
hebillas de 20 gr y 10,000 de herrajes diversos.

- De 120 distribuidoras de articulos de pie!l se visitaron 28 de las cuales 9 pidieron un total de 35,000
hebillas de 30 gr, 15,000 hebillas de 20 gr, 30,000 herrajes y 45,000 laveros.

- De 300 fabricas de zapatos se visitaron 30 y 18 pidieron un total de 45,000 adormos para zapatos y
60,000 hebillas de un peso menor a 20 gr.

- De 50 fabricas de petacas se visitaron 17 y 8 pidieron 20,000 hebillas de 20 gr., 10,000 adormos y
20,000 hebillas de 20 gr.

Con eslo se define cuantas piezas habia que producir mensualmente sumando el total se liene que ;

Hebillas de 30 gr.  75,000.
Hebillas de 20 gr. 160,000.
Herrajes y adornos 94,000.
Llaveros 45,000.

Total 374,000.
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17 PROCESOS Y MAQUINARIA.

Se determind que el proceso que mejor se adapla a la produccidén es et de fundicidn a presidn, a
conlinuacién se muestra a detalle el procese y las ventajas que esle presenta.

17.1 FUNDICION A PRESION.

Es un proceso mecanico de colada en el cuai el metal fundido se inyecta a presién deniro de un
molde meldlico (molde permanente, matriz o dado).

La fundicién a presion tiene como antecedente ta fundicién por gravedad en molde permanerte que
también utiliza moldes metaticos. aunque esta tiene el inconveniente de que no es posible oblener piezas de
paredes delgatias de alta precisién y conlornos agudos, ya que Solo cueénta con ia presién metalestatica
{debida a la fuerza de gravedad) que proporciona velocidades bajas de circulacion dentro del motde.

Debido a ia conversion de la energia a presion (que se le imprime al meta! durante la inyeccidn) en
la energia cinética, se consiguen velocidades de circulacion relalivamente altas y gracias a esto el metal
penetra en las cavidades mas estrechas del molde, consiguiéndose reproducciones muy exactas y con un
buen acabado de la pieza que se desea oblener

Olia caracteristica de la fundicion a presidn, es que aun después de llenarse el molde, se mantiene
una presidn convenientemente elevada sobre la masa de melal que se estad enfriando, lo que produce un
compaclade que permite la produccién de piezas delgadas y de formas complicadas. En este proceso las
aleaciones mas usadas son de aluminio, zinc, cobre, inagnesio, estafio y plomo.

Los moldes o insertos se hacen de acero para herramienlas que soporten trabajo en caliente, tal
como el M13. La forma de ta pieza, los hebederos, orificios de colada y respiraderos son maguinados en el
malde (figura 4.2). Para la produccidn de piezas fundidas a presién de buena calidad hay que considerar
como factores muy importantes el disefio correcto de la entrada del metal, de los rebosaderos y de las
salidas de aire para evitar turbulencias excesivas en el metal liquido al penetrar al motde.
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Acluaimente, muchas de las cavidades de los dados se hacen mediante electroerasién. Cuando las
malrices constan de yna sola cavidad se obtiene una pieza par cada ticio, pera si son cavidades muolliples
se hacen de 2 0 mas piezas idénticas por carrera,

Las paries producidas pueden lener solo 5 mm por tado, o Hlepar a medir 600 X 1200 mm, alguncs
dadas empleados para hacer piezas grandes fiegan a pesar hasta 4 loneladas.

Corazones .- Pueden ser pemos de acero que forman parte del molde. Es posible usarto en 10s fados
del molde con mecanismos adicionales para retirarlos anles de que éste se abra (figura 4.3). La contraccién
varia dependiendo del meta! ulitizado y debe prevenirse al dimensignar 10s maoldes.

Los pemos expulsores o botaderes son colocados en la mitad mévil del molde, para que cuando
ésie se abra expulsen hacia afuera la pieza (figura 4.2).

Dentro del blogue del moide se maquinan conducios de enfriamiento paca que circule agua que
eniria y solidifica ef metal fundido tan rapido como es posible. Ef fiujo se reguia de tal manera que el molde
no se enfrie demasiado mientras esta abierto.

Equipo de inyeccion para los proceses de camara fria y caliente.

El propésito del equipa de inyeccidn es inlroducir a presion el metal fundido en el molde. De acuerdo
al tipo de la camara a presidn exisien dos tipas de procesas:

a) Process de camara culiente.
b) Proceso de camara fria.

a) Proceso de cdmara caliente. En este caso, el pistén y el cilindro de inyeccién se encuentran
dentro del homo a ta misma temperatura det metal fundido; {o cual es posible cuando €f punto de fusién del
metal es inferior a los 540 C, y ademas no ataca al malerial del pistdn y del cilindro (acera y hierro fundidaj;
ios metales que se pueden usar en este proceso son: zine, piemo, estafio y sus aleaciones; debido a que et
zinc ataca al hiemro y al acero, se adiciona aluminio en un 4%. £l hormo se puede calentar empleando aceile,
diesel, gas o electricidad.

£l lenado de la cdmara de presion se efectia automdticamente, (ver fig. 4.4) cuando el pistdn
alcanza su punto muerto superior pasando ef metal fundido det criso! a 1a camara a Wravés de una © varios
orificios. Para unir fa camara de presion y el molde se uliliza una boquilta para que el metal liquido
excedente, al temminar la inyeccion, pueda volver a {a camara de presién, debido a ia accidon de la fuerza de
gravedad se le da una ligera inclinacién a la maquina (7° aproximadamente).

Con el propdsito de evitar el goteo a través de la boquilla al abrir € molde, el pistén de inyeccidn
debe retroceder de forma que Jos orificios de lienado de la cdmara de presion queden lotal o parciatmente
obsiruidos por &) en ei momento de apertura del molde. Esto se consigue frenando el movimiento det piston
hacia el final de su carrera de retroceso, o mediante un fimitados ajustable de esta carera para que los
orificios de ltenado queden estrangulados at quedar parcialmente cubierlos por el pistdn y el liquido penetre
&n forma fenta en la cAmara de presin.

Para separar el cono bebedero det metal liquido de fa boquilla, se enfria intensamente e) bebedero
del molde y por otra parte se mantiene caliente la boquilla de inyeccion mediante un sopiete de gas L P. o
algiin otro combustible.

La calidad de Ja pieza depende en gran parte de la presién de colada, de la \emperatura adecuada
del metal liquide, la del molde y del correclo disefic del sistema de inyeccidn, integrado por el pision de
inyeccién, 1a boquilla, el bebedero del molde y sus canales de colada
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b) Proceso de camara fria. En este proceso el cilindro y el piston de inyeccion se encuentran
separados de! horno de fundicion y el metal fundido se introduce en la camara de presién mediante
cuchareo.

£l método es Otil principalmente para trabajar con metales y aleaciones cuyos puntos de fusion sean
relativamente altos (arriba de los 540° C) tales como: aluminio, cobre, magnesio, bronce y latdn.

Debido a su construccion, en esla clase de maquinaria se pueden obtener piezas de gran tamafo y
peso.

Segln 1a posicion de la cdmara de presion, 1as maquinas s¢ pueden clasificar como: de camara
horizontal o de camara ventical.

En las maquinas de cdmara vertical, el eje horizontal de la boquilla posibilita la disposicién de un
bebedero cenlral, Io que resulla favorable en el caso de piezas con bordes de paredes delgadas o de
considerables diferencias de espesor en las paredes; ademas, el metal introducido en la cdmara de presion
vertical, expone solamente una pequeila superficie a la accién del oxigeno del aire, por lo que la oxidacion
es reducida, quedando los Oxidos en su mayor parte en el residuo de la colada y dificiimente pueden
alcanzar la pieza.

Los problemas con este sistema son principalmenle, una cierta caida de presion, debido a fa
desviacion en el dngulo reclo de !a corriente de cotada desde fa camara de presion en {a boquilla.

Las desventajas de este tipo de maquina se solventan con la disposicidn horizontal de la camara de
presion. Asi se evita el desvio de la corriente de colada cuando se trata de una pieza de! molde de diflcil
acceso, per lo que la boquilla de inyeccién desaparece.

El pistén de inyeccién, ademés de homogeneizar el metal fundido, expulsa et residuo de !a colada al
abrirse el molde; sin embargo, el flujo de la colada también estd sometido a una desviacidn que origina una
caida de presién; la desviacidn se efectia en el plano de particidn del molde, donde aparece un desgaste
por erosion, pero por lo general no es causa de inlerrupcion en el funcionamiento.

Ventajas de la fundicién a presidn.

1.- Debido al costo de la maquinaria y de! herramental, sélo es factible ulilizar este proceso para alta
produccién; fogrando conseguirse un bajo costo de operacién,

2.- Es el método mds répido de todos los procesos de fundicién.

3.- Los moldes dan a los productos superficies tersas, que ademds de mejorar el aspec(o reducen el
trabajo de acahbados.

4 - Se controla de tal manera la precision en las medidas que el !raba]o de maq'uinado es. paco [+]
nulo. : T

5.- Debido a la uniformidad en espesor de las paredes se requlere mencs matenal en esle proceso
que en | de fundicién en arena. ;

&.- Se nulifica ia posibilidad de que aparezcan lnclus[ones de arena, ublenléndose una estruclura
més fuerle y densa en el metat

Desventajas.

1.- Los moldes y el equipo de manejo son muy caros por- Io lanto no ‘€5 rentable emplearla en
trabajos de baja produccion,
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2.- No se pueden hacer grandes piezas, ni pades de formas complicadas.
3.- El hecho de trabajar a altas lemperaturas implica un descenso rapido en 1a vida de los moldes.

Después de analizar todos los procesos se elige el de fundicidn a presién por inyeccion para grandes
voliimenes de piezas y el de fundicién centrifuga para darle versatifidad al producto, por 1o tanto las hebillas
de 30 gr. se producirdn en fundicién a presién por inyeccién y las de 20 gr. y adomos en general en
fundicién centrifuga el cual se explica posteriormente.

Fundicién a presién por inyeccion.

Por medio de esle proceso se elaboraran 130,000 hebillas de 30 gr., se espera que habrd un 6%
méximo de rechazos lotales que incluyen todos los procesos de manufaciura (fundicion y acabados) por lo
que el tamafio del lote sera de 140 000 unidades para compensar los rechazos.

El departamento de fundicion de la empresa, labora un tumo de 8 hrs. con una eficiencia promedio
del 84%, por fo que se cuenta con 6.72 hrs. efectivas de trabajo y una semana laboral de 5 dias.

Después de determinar el lipo de maquinaria y e! numero de cavidades del molde se podra
establecer 1a tasa de produccidn, aunque de antemano se sabe que el proceso de fundicién a presion es
para alta produccion.

Seleccion de la aleacidn.

Es de vital importancia seleccionar la aleacion mas convenienie por lo que es necesario tomar en
cuenta los requerimientos y criterios del diseitador del producto, del experto en fundicién. del clienie y del
disefiador de los moides.

En la tabla 4.5 se muestran algunos de los principales factores que se deben analizar al seleccionar
la aleacién.

Dimensiones y pesos limites aproximados para 1as piezas obtenidas mediante fundicion a presién
con diferentes aleaciones.

TIPO DE ALEACION ESTARNO PLOMO ZINC ALUM. MAG. COBRE
(METAL BASE) CAMARA
CAMARA FRIA
CALIENTE
Peso max. pieza fundida, Kg 4.5 6.8 15.87 9 45 226
Grueso min. pared en piezas 18 16 13 2 2 23
grandes, mm
Grueso 1in. pared en piezas 0.8 08 0.4 13 13 13

pequefias, mm

Varacién min. dimensiones 0.001 0.001 0.001 0.001 0.0015 0.0015
proyectadas p/ mm didmelro .

o de longilud. mm

Paso max. cuerdas 0.79 079 1.06 1.6 1.6 2.54
exteriores, mm
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Pase max. cuerdas 078 0.79 1.06 - - -
inlesiores, mm

Qidmetro miin. agujeros con 0.8 [+}:] : 0.8 2.4 24 32
corazén, mm - . o
Conicidad min, corazones, - - 0.003 0.010 0.010 T 0.020
mm

par mm longitud o didm,

Inclinacién o salida de las 0.005 . 0.005 0.005 0.010 ©.008 0.020
superf,
exteriores, mm por mm de
longitud
TABLA 4.5

Dade que Ia pleza tiene una seccién minima bastante defgada quedan descartadas las aleaciones
de aluminio, magnesio y cobre (rengldn 3) y sélo nos restan Jos que ulilizan el proceso de fundicién a
presion por ¢cdmara cafiente, lo que resulta conveniente debido a Ja mayor velocidad de produccitn de este
proceso.

De ias aleaciones de eslafio, plomo y zinc se escoge la ullima ya que es fa que ofrece mejores
condiciones para 13s dimensianes.

L4 siguiente 1abla 4.6 muesira factores positives de tas propiedades del zinc, cuyas ventajas son el
menor costo debido a su hajo punio de fusidn y menor precio en la manufactura de moldes. .

Cotnparacién entre (as principales aleaciones usadas en fundicién a presion.

ALEACIONES ODE ALEACIONES DE ALEACIONES
ALUMINIO MAGNESIO ZINC

Propiedades Mecanicas
Resistencia a fa tensién 2 3 1
Resistencia al impacto 2 3 1
Alargamiento 2 2 1
Estabilidad dimensional t 2 1
Resistencia a {a fluidez en frio 1 1 2
Dureza Brinel 2 3 1
Constantes Fisicas
Goanductividad eléctiica 1 3 2
Conductividad térmica 1 3 2
Punto de fusion 2 2 1
Peso por mmo z 1 3
Caracteristicas de fa Pieza Fundida
Rapidez en la fundicidn pieza 2 2 1
Méaxima tamaio factible 2 3 1
Complegjidad de Ia forma 2 3 1
Exaclitud dimensionat 2 2 1
Gruesa minimo de la pared 2 2 1
Finsra en ! acabado superficial 2 2 1
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Costos

Costo del molde 2 2 1
Costo de produccion 2 2 1
Costo de maquinado 2 1 1
Costo de acabado 2 2 1
Costo por pieza 2 2 1
APLICACION 2 3 1

El Nim. 1 se refiere a la aleacion que tiene las mejores propiedades, caraclerislicas, menores
costos y mayor aplicacion,
TABLA 4.6

Las aleaciones a base de zinc que se pueden utilizar en maquinas de cdmara caliente son las que
contienen aluminio, ya que este metal evila que ¢! zinc alaque al hierro, al acero del crisol y del piston de
inyeccion de la maquina; ademas confiere al material una granulacion muy fina y mejora la tenacidad.

La proporcidn de aluminio que ha dado mejores resultados es alrededor de 4% en aleacion eutéctica
(punto eutéctico en cualquier metal es ia temperatura mas baja a 1a cual ocurren cambios en 5u fase sélida).

Debido a que el contenido de plomo, cadmio y estailo favorecen la cormosion intercnistalina (amaga
también desintegracién granular; consiste en una segregacion o separacién entre las fronteras de las
estructuras cristalinas que provoca un relajamiento en 13 estabilidad de los granos) deben mantenerse estos
elementos en la proporcion mas baja posible duranie el proceso de obtencion de zinc.

El cobre y el magnesio actuan conlra la corrosion intercristatina, aunque el primero no debe
sobrepasar del 1%, ya que vuelve fragil a la aleacién, y ei segundo por encima del limite recomendado
(0.08% maximo) origina la pérdida de fluidez en |a aleacion. con lo gue aumenia la paosibilidad de producir
piezas fallantes de metal; por debajo de los limites inferiores (0.035% a 0.045%). disminuye la tension
superficial de la aleacion adquinendo mayor fluidez, aunque con la desventaja del aumento en la corrosion
intercristalina.

Hay aieaciones comerciales que cumplen con los requerimientos nombrados, En ja tabla 4.7 se
muestran estas aleaciones en base & las normas ASTM y DIN.

Especificaciones para las ligas de zinc.

ASTM ZAMAC 3 ZAMAC 5 ZAMAC 7
DIN GD-ZNAL GD-ZNALACU1 GD-ZNAL4
Aluminio 3543 % 3543 %

Cobre 0.25 max. 0.75:1.25
Magneslo 0.02:0.05 0.03-0.08 .,
0.02-0.06 0.02:0.06 -

Hierro 0.075 méx. 0.075 rhéa‘(‘.
0,05 max - 0.05 mix

Plomo 0.005 méx. . ~0.005, max.
’ 0.009 max. - = - =:0.008 max

‘Cadmio 0.004 méx. 0,004 méx:

0.009 méx. . ' 0.009,‘méx‘. 0.009 méx.
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Estaiio 0.003 max. 0.003 max, : 0.001 maéx,

0.01 max, ~ 0.002 max,
Niquel 0.005-0.02

0.02 méx. 0,002 max,
Zinc El resto El resto Ef resto

TABLA AT

Se puede selecclonar ia aleacién Zamac 5 que es un poco mas barata; cabe mencionar que esta
i nente y para perlodos de tiempo largos es menos estable que el Zamac 3 aunque
debido al uso de 1a pieza €ste no es un factor importante.

Determinacion del tamaiio, marca y modelo de 1a maguina.- Existen dos posibilidades, una de ellas
es cuando la empresa cuenta ya con el equipo y el disefio se debe adaplar a las caracteristicas de la
maquinaria existenle. La segunda se presenta cuando se piensa producir determinado producto y es
necesario adquirir el equipo para satisfacer ia demanda.

Normalmente la primera situacion es a que se encuentra en fa praclica, aunque para esle disefio se
supondra el segundo ¢ase, ya gue se trata de una empresa nueva.

La empresa va a adquisir una maquina para fundir a presion marca Agrati modeio CZ35 de cémara
caliente, cuyas caracteristicas 1écnicas se muestran en la tabla 4.8

Datos técnicos de la maquina de fundicién a presion AGRATI CZ35

Fuerza de cieire nominai 35000 Kg
Fuerza de inyeccién 4 700 Kg =
Fuerza de expulsion 4 600 Kg
Altura minima dei molde 100 mm
Altura méxima de! molde 250 mm
Carrera de aperiura 200 mm
Dimensiones de los platos o porlamoldes HxV 430 x 370 mm
Pase entre las columnas HxV 295 x 235 mm
Potencia del motor 11 Kw
Peso maximo de inyeccion en zinc 1.260 K
Superficie proyectada 268 cm
Nimero de ciclos en vacio 20 cada min.
Peso de la maquina 3 500 Kg
Dimensiones lotales 3000 x 1800 x 2450 mm
Potnasia del homo 17.6 Kw
Didmeiro de 1as columnas 45 mm
TABLA 4.8

Célculo del area maxima utilizable del plano de particién en base a la fuerza de cierre y a ja presion
de inyecclén recomendada,

En la tabla 4.8 se puede observar que 1a fuerza de cierre nominal de la indquina es de 35,000 kg,
mediante esla fuerza se mantiene en posicion a los dos semimoldes durante la inyeccién del metal, ya que
al penetrar éste en la cavidad del molde, la presion de inyeccidn produce una fuerza que tiende a romper el
sello formado por 1as dos mitades del molde, sin embargo, la opasicion de |a fuerza de cierre evita que se
abra el molde. En 1a figura 4.9 se puede apreciar el diagrama de {uerzas.
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Ahora bien, en ia tabla 4.10 se observa que en el caso de piezas para cromar e inyectadas en
aleacion a base de zinc, se recomienda una presion de inyeccién de 2.24 a 2.55 kg/mim<, por 1o que
dividiendo la fuerza de cierre nominal entre el limite superior de la presién de inyeccién se obtendra el area
méxima utilizable del plano de padicién (plano imaginario formade por la unién de los dos semimoldes).

Valores orientativos de las presiones de inyeccién mas comunes empleadas en ias aleaciones para
fundicion.

Aly Mg Zn Mn
(Kg/mm2) (Kgfmm?) (Kg/mm?)
Piezas standard Hasta 4.08 1.02a2.04 3062408
Piezas técnicas (requicren buen 4.08a6.12 2042306 408a51
acabado- y tolerancias
dimensionaies pequefas)
Piezas esiancas (requieren buen 8.16a10.2 2.5524,08 8.16 2102
acabado y tolerancias
dimensionales pequefias ya que
forman parte de una union sellada)
Plezas para cromar o galvanizar 2242255
{requieren de buen acabado
superficial)

TABLA 410
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Area maxima utilizable = fuerza de cierre nominal
del ptano de particidn Presion de inyeccién maxima

=35000 Kg = 13 725.49 mm2
2.55 Kg/mm -

Una vez que se tenga establecido el nimero de cavidades del molde, se debera verificar que el &rga
de la piezas y del sistema de alimenlacion en el plano de particién no rebase a la obtenida; de esta forma se
garanliza que no sera sobrepasada la fuerza de cierre. Se estima que el area promedio del area promedio
ocupada en el plano de particién por una hebilla de 30 gr. e5 1750 mm?

Célculo de los rebosaderos

En este punio se delerminard la configuracion y dimensiones de los rebosaderos o cacahuates de la
pieza. La funcidn de los rebosaderos es ayudar a fa evacuacién del aire conienido en la cavidad del molde
después del cierre, asi como apartar de la cavidad gases de colada, impurezas y escoria que son inyectadas
junto con el metal.

Las caracteristicas de la corriente inicial de metal, son una alta turbulencia, burbujas de aire que va
atrapando en su recorido y formacidn de espuma. Para que esta corriente inicial quede atrapada en el
rebosadero, éste debe disponerse en el sitio donde ta corriente de llenado choca por primera vez en fa pared
del molde, o sea, en el punto donde el melal empezaria a retornar.

Cuando haya duda respeclo al sitio para los rebosaderos, lo mas recomendable consiste en probar
el molde sin que se hayan maquinado aan los rebosaderos y mediante un examen visual minucioso (incluso
observando la pieza al microscopio o con lupa), detectar los puntos donde chacan las corrientes de metal
que serd la zona m4s adecuada para maquinar las rebosaderos.

Para esta pieza se recomienda este ullimo procedimiento, pero para oblener otros calculos, el
fabricante de la maquina recomienda calcular el peso de los rebosaderos y el drea ocupada sobre el plano
de particion por ellos como el 15% del pesc de 1a pieza y €l 40% del drea utilizada en el plano de particién
de la misma.

Peso de les rebosaderos =304 0.15= 18 gr.
Area de los rebosaderos = 1750 * 4 * 0.4 = 2800 mm& -

Verificacion del nimero de piezas que se pueden inyectar en base a su peso y al de los
rebosaderos.

Como se puede cbservar en la tabla de los dalos técnicos de fa maquina, esta puede inyectar un
maximo de 1.260 Kg. de Zinc por cada ciclo de operacion.

Este pardmetro es una limitante del nimero de piezas o cavidades que se pueden disponer en el
molde, y es necesaric verificarlo en esta fase del disefio para poder, posteriormente, dimensionar con
seguridad el sistema de alimentacidn, pero en este caso se observa que dicha cantidad esta baslante
sobrada por lo que este célculo no es necesario, pero se incluye para comprobario.

Tentativamente se piensa en un molde de 4 cavidades, por lo que en este caso el peso de |as 4
piezas incluyendo rebosaderos es de 138 gramos; si se incluye el 30% del peso total para el sistema de
alimentacion aun la maquina resulta grande, pero eslo asegura un buen acabado y 1a posibilidad de inyectar
piezas mas grandes o mas complicadas.

Peso del sistema de alimentacion = (peso de 4 pzas + rebosaderos) * 0.3

={120+18)* 0.3 =414 gr,
Peso total =138+41.4=1794gr.
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Verificacién aproximada del area que se acupara del plano de particion

Al igual que en ef caso anterior se observa que ef drea maxima utilizable en el plano de paricion es
superior a 12 que las piezas necesitan; se debe incluir el drea de las cualya piezas con sus rebosaderos mas
el 30% para el sistema de alimentacién.

Area méxima utilizatle en el plano de particién = 13725.49 mm2,
Area ocupada en el plano de paricién = (7000 + 2800) * 0.3 + 9800 = 12740 mm?

Es imporlante mencionar que cuando 5e adquiere un equipo de medio uso, es conveniente utitizar
un factor de sequridad adicional sobre la fuerza de cierre nominal, para alargac la vida del equipo. Este
facior puede serde un 70%.

Seleccitn del marco dei molde y de la placa de cavidades

Antes de proseguir con los céiculos de los demas componentes del sistema de alimenlacitn, es
necesario determinar 12 disposicidn de las piezas en el drea Glil del molde, limitada por Ja distancia que
existe entre las columnas guias de la maguina sobre 1as que se desliza el portamoldes o plato mavil al abrir
y cerrar en cada ciclo.

.a tabla que conliene {os datos técnicos de {a maquina, indica las alturas maxima y minima del
moide (250 y 100 mm respectivamente), el paso horizanlal * vedical de las columnas guia (285 * 235 mm) y
su didmetro (45 mm), asi como las dimensiones de los platos o portamoldes horizontat * vertical (430 * 370
mm.

En el plano de la platina se ohserva e! &rea disponible para el molde que limitara el acomods de fas
cavidades de las piezas.

En el disefo y fabricacidn de un molde, deben considerarse 1os esfuerzos témicas y mecanicos a
los que va a estar sometido. Como ejemplo de los primeros, se tienen los gradientes de temperalura bajo los
que opera e molde, debido a su comacio con ¢f metal fundido y a fa refrigeracion forzada con agua, los
calentamientos y enfriamientos debidos a puestas en marcha, desmontajes para reparacién, elc. Como
ejemplo de los segundos, esa el esfuerzo de compresién necesario para que selfe el molde, impidiendo que
escape el metal inyeclade, impactos entre las mitades fija y mévil del molde durante el cierre, etc.

Lo anlerior revela la alta calidad de los acercs empteados para la conslruccion de moldes, aunque
hay algunas olras medidas que se pueden 10mar para prevenir £0sios excesivos debido a desgasle y ratura
del miclde. Una de eflas consiste en tener cada mitad de molde integrada par mas de una pieza.

Para este caso se eligid una placa de cavidades formada por inserios, obteniendo mas estabilidad
en su fijacién y debido a que el marco no esta en contacto con el melal fundida dura mas y es posible variar
el modelo tan solo cambiando el insero.

Expulsion de Ja pleza det malde

Es necesario considerar que al abrir el molde una vez que se haya inyectado metal, debe quedar
retenido el racimo de inyeccion en el semimolde mavil, para que al despiazarse este Witimo en la camera de
aperiura, Sean accionados los dispositivos de expulsidn y e) racimo puede ser retirado. Por tener una
posicién estatica, el semimolde fijo debe permitir una salida fibre del racimo para que este ultimo no
permanezca en el lado fijo y pueda ser sacado de! lado mvit,

En general, los disposilivos de expulsién consisten de un cilindro unido al semimolde movil, un

pistén donde estan amontonados 1os pernos expulsores (espigas cilindricas); un vastago libre y un resorte
antagonico. E! pistén puede ser accionado por un tope mecanico o un sistemna hidrautico, de tal forma que al
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abrir el semimolde mévil, el vastago libre del pistén, es detenido en e! primer caso o accionado en sentido
inverso al de la carrera de aperura, con 1o que consigue que los pernos expulsores choguen contra uno o
varios puntos del racimo de inyeccion, sacandolo del semimolde movil. Ei vistago regresa a su posicion
mediante el resorie. En nuestro caso el sistema es hidraulico. En |a figura 4.11 se muestran 1a secuencia de
apertura de ia maquina y expulsién del racimo.

Refrigeracion de! molde.

Para poder expulsar el racimo del molde, se requiere disipar cierta cantidad de calor para solidificar
el melal recién inyeciado.

En todas las aleaciones empleadas para fundicion a presién por camara calienle se requiere
disminuir en unos 200° C |a temperatura del racimo, en el intervalo del tiempo comprendido entre el final de
la inyeccidn del metal fundido y la expulsién del racimo,

Existen tablas que permilen determinar la longitud de los canales de refrigeracion en relacion con el
peso del metal inyectado por hora y el caudal de agua disponible, pero en este caso no es una restriccion ya
que se cuenta CON una cisterna que asegura la provisién de agua necesaria para el enfriamiento y tanto el
sistemna de enfriamiento como el de expulsién ya estan calculados por €l fabricante, de cualquier manera se
incluye la grafica que delermina la longitud de los duclos de refrigeracion en 10 mm de diametre, como el
ejemplo grafica 4.12
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Seleccion del acero para fabricar el molde

Un punto que afecta de manera imporiante el factor econdmico, es el rendimiento del molde, ya que
para obtenar una eficiencia alla, es necesario seleccionar adecuadamente el acero, y el tratamiento térmico
para fabricar el molde, ademas de realizar un eficaz mantenimiento duranle su uso.

t.as caracleristicas del acero para moldes de fundicion 3 presion son las siguientes;

- Conservar su dureza en caliente.
- Serinsensible a los cambios bruscos de temperatura.
- Resislencia al desgaste a altas temperaturas.

Otros faclores que deben ser tomados en cuenta en la seleccidn de! acero es el tipo de melal a
fundir, 1as cargas y frecuencia de inyecci6n, las dimensiones del molde y la clase de maquina de fundicion a
presion (camara caliente o fria).

Para la aleacidn a usar (Zamac 5), no exisle mayor problema en la seleccién de! acero, solo es
imporiante elegir uno que soporie altas temperaluras y lenga buena resislencia & cambios bruscos de la
misma, pero el hecho de que nuestra frecuencia de trabajo sea baja (257 ciclas/h) implica que este factor no
es delerminante.

A parlir de esle andlisis se selecciona el acero AlSI H-13, Este acere es para trabajar en caliente, de
aleacion especial a base de cromo-molibdeno-vanadio, e insensible a continuas variaciones de temperalura,
templado en sales y aire, ademas es apto para repetidos choques 1érmicos, con dureza Brinell maxima 241.

La efaboracion del molde se mencionara en la explicacién posterior del uso de la maquinaria del
taller de maquinado de moldes.

Guiado del molde

Para asegurar un ajusie preciso de los semimoldes fijo y mévil durante la inyeccion del metal, se
utilizan pernos de guia montados del lado del semimolde fijo, ya que es el que mejor conserva la posicidn
comecta con respecto a la maquina, debido a su estado estatico. En consecuencia, |a otra milad del molde
esta maquinada con los correspondientes barrenos donde se montan los casquillos guia. La longitud de
dichos pernos debe ser mayor que la distancia maxima de la cavidad del tado movil, perpendicular al plano
de particion. Es necesario usar, como minimo, dos peinos guia para asegurar el posicionamiento correcto
del molde y como maximo cuatro.

A parlir de este punto el proceso es aulomatico pues basta colocar el molde y la materia prima para
fabricar las piezas.

Conformadora de alambre.

La conformadcra alambrica tiene una gran versatilidad en el formado de piezas pequeias hechas de
lamina metélica. la maquina basica tiene cuatro correderas con transmision de fuerza separadas 80° que se
controlan independientemente por levas para moverse en forma progresiva siguiendo un ciclo.

La méquina se puede equipar con punzones herramientas de corte y recorte, dispositivos elevadores
y selectores, 1as herramientas Se pueden hacer para girar, abfir o cerrat si la operacin asi 1o requiere, se
alimenta a la méquina de material enroliado, ya sea alambre o fleje, se endereza primero pasandolo por
unos rodilles mentados en el bastidor. El proceso es automatico y permile 1a fabricacién masiva de piezas.
Proceso de centrifugado.

Este tipo de proceso se refiere a la forma de distribuir el metal en el molde, ya que el molde gira
mientras se vacia el metal aprovechando la fuerza centrifuga.
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Los métodos de colado por centrifugado se clasifican en:

- Colado centrifugo real. Fig. 4.13
- Colado semicentrifugo. Fig. 4.14
- Colado centrifugo. Fig. 4.15a y 4.15b

El método que se eligid para hebitlas de 20 gr. y hemrajes en general es el colado centrifugo. Es
necesario una produccién de 322,600 piezas, si se trabaja con una eficiencia del 84% y un rechazo total del
15% la produccion final sera de 274,000 piezas. Se escogib este tipo de proceso por o versétil que es la
maquina con moldes de silicon, se decidid comprar una maquina Hlaliana de marca NICEN modelo TRSME
350-3 con las siguientes especificaciones ver tabla 4.16, ya que se pueden producir una gran variedad de
piezas y es posible trabajar con el material de rechazo y desperdicio de la maquina de inyecclon a presion.

TIPO ESTACIONES DIAMETRO POTENCIA DIMENSIONES PESO
DE TRABAJO MAXIMO
NUM. mm kw mm kg
TRSME 3 350 25 1360 * 1050 * 1340h 440
TRSME 3 400 25 1360 " 1050 * 1340h 455
TABLA 4.16

En el colado centrifugo la ventaja es que ias cavidades del molde se llenan a presion debido a la
fuerza centrifuga, a medida que el molde gira.

La velacidad de giro depende de Ja clase de molde ulilizado (arena, silicon o metal), la disposicién
del eje de rotacién (horizontal o verical), e! tamaino dei colado y el lipo de aleacién que sea empleada.
Debido a ia presion ejercida se producen piezas mas delgadas de lo que seria posible mediante otros
métodos estéticos,

El proceso consiste en colocar varias cavidades de colada en tomo de |a parie interior de un molde,
el metal se suminisira a las cavidades por medio de alimentadores radiales desde el cenlro del molde. Es
pasible emplear moldes individuales o de cavidades malliples.

En esle caso se tiene un molde circular 12" de didmetro, de silicon con 4 centimetros de espesor.
Este molde consisie en dos milades quedando de 2 cm de grueso cada una. El costo del molde es
aproximac mente de N$ 200.00 c/u,

Para preparar e! molde que se va a colar, se coloca la pieza en este y se presiona con los dedos
para que se incruste. Se tiene que lomar en cuenla que se deben de colocar tantas piezas como quepan en
€1, cuidando la nivelacién de pesos en el molde pala que al momento del centrifugado no existan problemas
con el desequllibrio de cargas, asi como también el peso maxime de la colada Gue en este caso es de 200
gr. Se ponen unas Quias para que no se muevan ambas caras y hacer que estas dos coincidan siempre en
la misma posicion, posteriormente se coloca 'a pane supetior det malde y 5¢ celecan en el pafamolde para
ser vuicanizado. La vulcanizadora trabaja mediante temperatura y presién, Despuds se saca el molde de 1a
vulcanizadora y se sacan las piezas muestra de este.

El siguienle paso es colocar el molde bien alineado en ia maquina centrifuga y esperar a que se
reaiice el proceso, el tiempo eslimado depende de |a colada a producir. La maquina cuenta con un cicle de
ires estaciones, se retira el molde con unos guantes y se sacan las piezas del molde colocéndolas en la
canastilla para preducto recién fundido. Es necesario enfriar os moldes hasta que alcancen su temperatura
de operacibn que es alrededor de 20° C, ya que durante el proceso aumenta su temperatura hasta 70° C,
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17.2 ACABADOS.

Algunos de los procesos de fabricacidn asi como los métodos mas comunes de reclificacion dejan
una superficie del metal un poco aspero y no acabado espejo, por eso el acabado es un proceso de
mejoramiento de la superficie que elimina fragmentos de metal indeseables, dejando una base de metal
sélido cristalino. Para que un producto lenga buena calidad su apariencia debe ser de un aspeclo atractivo,
su textura lisa y sin asperezas, por eso es la imporiancia de la terminacion o acabado de la pieza. Los
métodos aqui utilizados para esle caso son el tamboreo por vibrado y galvanoplastia con lo cual se le daran
diferentes terminaciones a las piezas.

Tamboreo y vibrado.

€1 tamboreo o pulido por friccion es un método que elimina rebabas, escamas, bordes y 6xidos de
algunas piezas de cierto tamaio, también mejora el acabado superficial, obteniéndose uniformidad en el
acabado de las piezas y que no es posible con el acabado a mano por las grandes cantidades de piezas
pequeilas. Generalmente es el métado mas econdmico para limpiar y acondicionar las superficies Las
piezas por acabarse se colocan en un barnl rolatorio 0 unidad vibratoria segin se muestra en la figura 4,17

Para este caso, posterior al proceso de fundicion por centrifugade se separan las piezas a mano y se
llevan al departamento de pulido, contando con una maquina pulidora por vibrado.

- Mdquina pulidora por vibrado tipo A/350 IDS revestida en poliuretano con parrilla de criba No. 24,
completo para 220v y 60 Hz de corrienle trifasica.

- Maqguina pulidora por vibrado tipo VM/200 con revestimiento en poliuretano completa para
corriente eléctrica 220v y 60 Hz,

- Méquina pulidora por vibrado tipo A/180 SCA con revestimiento en caucho completo para corriente
eléctrica.

Después de pasar por Ias tres maquinas; una de vibrade, una de secado y una de pulido, 1as piezas
quedan listss para llevarse a los acabados electroliticos por galvanoplastia.

Galvanoplastia.

La galvanoplastia es un proceso electrolitico que sirve para aplicar a los metales capas decorativas
y prolecloras. Para la resistencia al desgaste y la abrasion, el metal mas usado para el recubrimiento de las
superficies es el cromo; dicho proceso consiste en 1a formacion de una pelicula mixta de metal ion oxido de
cromo. Las capas son rara vez inferiores a 0.05 mm. de espesor, pudiendo ser considerablemente mas
gruesas, No se aplica a un metal blando, sino directamente a un metal duro. €1 proceso es conveniente para
una serie de melales, por ejemplo, aluminio, cobre, zinc, estafio, magnesio y piata.

El anodizado es otro proceso electrolitico que sirve para engrosar y estabilizar las peliculas
superficiales de oxido sobre el metal base. La pelicula anddica es un buen soporte para la pintura y el
teflido. Se emplea con frecuencia para ei aluminio, pero s¢ ha usado también para el cobre. cadmio. hierro.
magnesio y zinc.

Las etapas de que consta el proceso son :

- Preparacion de la superficie ( granallado, cepillado o bruiijdo }.

- Desengrasado y limpieza ( desengrase al vapor o por disolventes ).
- Pulido.

- Anodizado.

- Tefiido o tratamienlos posteriores.

- Sellago.

Para el caso de hebillas y herrajes se ulilizard como recubrimiento el latén, en un praceso llamado

latonado o latonizado. Esle proceso consiste en aplicar barniz meltalico para hacerlo conducior y sumergirio
en una solucidn que contenga jones del melal deseado, que Se conecta con e! polo negativo de un
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generador de corriente conlinua y de baja intensidad Ya que por-el momenlo no s5e contard con el
departamento de galvanoplastia, dicho proceso se mandard a maquilar con un costo de N$ 6 por kg., con
un tiempo de entrega de una semana.

17.3 MAQUINARIA Y EQUIPO,

Ya que se ha determinado que el objelo de la produccidon serdn hebiilas y herrajes en general, se
determind la maquinaria y equipo necesario, para ello.

1 Mdquina de lundicidn a presién por inyeccién de cdmara caliente marca AGRATI modelo C235
con labiero de control.

Costo total  N$ 297 050

impuesto NS 29 705

Total NS 326 758

1 Méquina centrifuga de fundicién de zamac de 3 estaciones modelo TRS 400/3 con homo eléctrico
integrado de 220 Kg. de capacidad.
Costototal N$ 77 619.712

1 Maquina vulcanizadora modelo PRA400
Costototal N$ 18 135.35

1 Pottamolde para moldes de silicén de 12" de didmetro modelo ST 300 SB.
Costo total N$ 2 126.016

Total de equipo de centrifugado.
Costo tolal N§ 98 881.084
Impuesto  N§ 14 832.163
Totat N$ 113 713.247

1 Maquina de delormaciones alambrica.
Marca GHISLANZONI UMBERTO.
Costo Total N$ 69 031.82

Impuesto N$ 6903.18

Total N$ 75935

1 Enfriadora de moldes de silicén con una capacidad de 50 moldes completos.
Costo total N$ 3000

1 Compresora de 5 hp,
Costo tolal N$ 5000

1 Maquina vibradora lipo A/350 revestida en poliuretano con parrilla de criba num,24. Para 220V y
B0HZ trifasica.

1 Maquina pulidora por vibrado tipo VM/200 con revestimiento en poliuretano para 220V y 60HZ
trifdsica.

1 Maquina de secado tipo A/180 con revestimiento en caucho para 220V y 80HZ \rifasica.
Costo total N 92 682.727

impuesto  N$ 9 268.272
Tota! N$ 101 951

108



Dado que estd perfectamente determinado e! cbjeto de la produccion se usardn maquinas
semiespecializadas, bas&ndose en que la demanda esta asegurada y es suficiente para absorber su
produccion. Por conocimiento dei mercado se determind que deberia usarse maquinas de origen italiano ya
que cuentan con la tecnologia de punta en esta area.

Taller de herramientas
Maquinaria:

1 Torno marca Norton modele FEL- 1440 con las sig. caracteristicas :

Volteo sobre la bancada  360mm. 14"

Volteo sin escote $40mm. 21"

Dislancia entre puntos 1000mm 40"

Rangos para cuerdas métricas (1-20) 19

Rangos de roscas whitworlh  (1.3/4-38) 16 Rangos de cuerdas diametral pitch (3.5-80)20
Rangos de cuerdas de médulo (0.5-10) 18

Motor de 5 Kw.

Costo total N§31,950

1 Rectificadora marca Cemec modelo QCM-20-AH con las sig. caracteristicas:
Mesa de trabajo 400x160 mm.

Desplazamiento longitudina! automatico 420mm.

Desplazamiento transversal aulomatico 220mm.

Desplazamiento verical dei cabezal 260mm.

Motor principal 1.1 KW.

Equipo eléctrico  220w/60H.

Equipo de extraccion de polvo y de enfriamiento.

Mesa magnética de  400x160mm.

Coslo total N$35,200

1 Electroerosionadora marca Hostek modelo SH-310 con las sig. caracteristicas:
Mesa de lrabajo de  600x300mm,

Tangue de lrabajo  924x510x310mm.

Avance de la mesa en X 325mm.

Avance de la mesa en Y 225mim.

Electrodo maxime posible 60Kg.

Cofriente maxima de salida 30 (SO)A.

Entrada de voltaje 220/380/440

Promedio de desbaste 320mm cubicos/min. 2.8g/min

Tangue de dieléctrico 2501,

Costo total N$81,600

1 Pantdgrafo tridimensional marca Cemec modeto X-4222 con las sig. caracteristicas:
Ancho maximo a fresar  220mm,

Largo maximo a fresar  250mm.

Rango de escalas 1:1.5-1:8

Carrera rapida del husilio 6mm.

Movimiento micrométrico del husillo 1mm,

Velocidades 12 (1600-20 O0O}R.P.M.

Superficie de la mesa de lrabaje 200x360mm.
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Recormidos: longitudinal 300mm.

transvessal 160mm.

vertical 360mm.
Superiicie de la mesa copiadora 300x500mm.
Recorridos: longitudinal 200mm.

vertical  320mm.
Angulo de giro de la mesa copiadora 360 grados
Motor KYDRYS

Costo total N$42,240
1 Taladro fresador marca Rong Fu modelo RF-40 cabezal engranado que incluye:
Juego de sujecion y pifia
Broquero de 1/2 * marca Jacobs.
Costo tolal N$6,486.70
1 Afiladora para pant6gralo marca Cemec medelo KXM-10 con las sig. caracteristicas técnicas:
Piedra de didmetro 100x S0mm.
Velocidad 5200 R.P.M. -
Peso 46Kg.
Juego de boquillas
Coslo total N$47.040
1 Equipo para soldar autégena incluyendo:
Soplete, mandémetros y mangueras.
Depdsito y renta de los cilindros de oxigeno y acetileno.
Costo 1otal N$3,600
1 Sierra cinta marca Rang Ka
Costo total N$2,800
Instrumentos de medicidn:

Dos equipos de visualizacidn {contador y escalas lineales).
Para su uso en la reclificadora y el tomo.

1 Contador marca Milutoyo serie 164-274 con las sig. caracteristicas:
Ajuste a cero, preajuste, marca de seflal de referencia, maquinado de aproximacién a cero,
indexado, cosreccion de error lincal.

Costo 135,120

4 Escalas lineales con resolucién de .008"- .001". Las cuales funcionan con ieds como fuente de luz
y foto transistores como elemento sensor. Temperatura de operacién 0 a 40° C,

1 Escala 528-110-5 de 1000mm  N$2,828.80
1 Escala 528-104-5de 400mm  N$1,366.40
1 Escala 528-123-5de 150mm N$1,174.40
1 Escala 529-103-5 de 300mm  N$1,232.00

Instalacién inciuida en 1a compra del equipo.
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‘Parala rec_.tl:ﬁcadora de superficies planas;

1 equipo conocido como Trav que hace las veces de un contador, pero con cledas limitantes
(analdgico.}

Costo N$2,670
Costo otal de los instrumentos de medicién N$19,511.60
1 Micrémetro Mitutoyo modelo 101-113 con escala de 0-1" y resolucién de .001" de mairaca,
1 Micrémetro para interiores marca Mituloye modelo 141-102 con la escala de 0-1",

3 Calibradores Mitutoyo modefo 531-128 (2), con rango de 0-150 mm./ de 0.6" (1) modelo 530-342,
con rango de 0-150 mm / de 0-6", Con resoluciones de 0.02 mm./.001",

1 Calibrador modelo 160-125 con rango de 0-300 mm./ de 0-12" marca mitutoyo con resolucién de
0.02 mm./.001",

1 escala universal modelo 180-905 de 12" marca mituloyo.
Costo total N$1,950.
Muebles de trabajo:

2 mesas de irabajo de 2 x 1 m, en Ias cuales se sujetaran las prensas (tomillos), siendo uno por
cada mesa. FE S :

3 anaqueles metélicos de 6 entrepafios cada uno.
Coslo tolal N$2,200
Herramientas de mano:

Tornillos (prensas).

Pinzas de presion.

Juego de llaves espaioalas.
Juego de llaves de estrias.
Juego de llaves allen.
Martillos,

Arcos de corte con seguetas.
Taladro de mano.

Mototoo!

Matraca y sus dados.

Costo lotal N$6,500
Herramientas de corte:

1 juego de brocas.

1 juego de machuelos.

1 juego de tarrajas.

1 juego de limas.

1 juego de rimas rectas, cénicas y de expansion,
Cortaderes reclos en diferentes gruesos o calibres.
Buriles de corte.
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Pastillas de alta velocidad,
1 esmeril,

Coslo total N$8,500
Muebles de oficina para el taller:

1 restirador.

1 escritorio.

2 sillas.

2 extinguidores.

Coslo total N$3,600
Material para la realizacién del trabajo:

El material a usar es el acero conocido como H-13, el cual tiene un precio de N$ 16.70 més VA el
Kg. Considerande que en el lapso de un mes se fabrica un porlamoldes y 8 insertos y existe un consumo de
olros materiales, tales como cold rolled, tubo y acero, con un precio total de NS 1,000 mensuales.

Mano de obra para el taller de herramientas:

Para el taller de moldes y servicio, seran necesarios 4 mecdanicos especializados en el mangjo de la
maquinaria antes descrita, recayendo sobre une de ellos, la responsabilidad de maestro del taller.

Salario det maestro N$ 3,200 mensuales,
Salarios de [0S mecanicos NS 4,800 mensuales.

Uso de |a maquinaria del taller de moldes ( maquinado).

Sierra Cinta.- Esta maquina se utilizara para cortar el malerial a medidas necesarias (lejos) para que
el maquinado sea menor y el tiempo sea minimo.

Torno.- Servira para dar un maquinado superficial (careado) al material. es decir, se trabajara el
material tanto frontal como longiludinalmente, eslo con el fin de crear superficies paralelas o
perpendiculares entre si. y dimensionar nuestras piezas. Con la gran capacidad de esta maquina es posible
generar cuerdas, €sio con el propésito de crear uniones roscadas, tornillos especiales. sinfines, etc., ademas
del uso tipico de tormeado de piezas.

Electroerosionadora.- Esta maquina se usara para ia realizacion de las cavidades de ia colada, lanlo
para |a pieza a fabricar, como para las venas de inyeccidn y 105 cacahuates. Para su comrecto uso se debe
de contar con un modele o electrodo fabricado en material. metdlico de preferencia, para el proyecto se
usard cabre, ya que este material es muy maleable y excelente conductor de la electricidad, (de exislir
alguna duda en ¢! material del electrodo, se sugiere verificar el material en las lablas que proporciona el
proveedor}, A dicho electrodo ya trabajado y con al forma final se le hace penetrar el metal, por medio de
corriente eléctrica, a este proceso se le conoce como electroerosion, dejando un terminado excelente en las
superficies, ayudando eslo en gran manera al acabado de las piezas.

Taladro Fresador.- Con esta maguina se pueden hacer perforaciones o barrenos en ios moldes o en
el inserto con la finalidad de introducir coples para el agua de enfriamiento, pernos botadores y hasta el
barreno de entrada para la colada. Con la ayuda de esta maquina, 1ambién es posible realizar algunas venas
de inyeccidn, cuileros, canales, desbastes, elc., esto usandola como fresador verical. Los materiales a
usarse deben estar sin templado.
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Pantagrafo.- Este aparalo nos ayudard para la realizac'on del inserto, o bien del electrodo o modelo,
para ello se tienen que Seguir ciertos pasos anteriores al uso de esta maquina, ya que funciona como un
cangrejo de dibujo. es decir, con la ayuda de una de sus puntas, sigue el trazado o los vértices y orillas,
mientras que al mismo tiempo por medio de un brazo mueve a su veéz olra punla en la cual se coloca una
fresa 0 herramienta de corle, la cual reproduce los movimnientos de la primera. Esta reproduccion puede ser
aumentando o disminuyendo la escala de la pieza segun se requiera, su principal, uso es el de copiar
figuras, y esto se puede lograr inlroduciendo la pieza de la que se parte, en un material que solidifique
pronto, como el yeso o algun lipo de resina: una vez solidificada se extrae y con la punta del pantografo se
sigue la cavidad dejada por ésla, reproduciéndola en un material apropiado para hacer usado como inserio.
Con esle proceso se obliene a partir de una pieza su negativo en un material, para pasarlo al metal.

Para el uso como realizador de electrodos del pantégrafo, Gnicamenle se tendra que seguir la forma
de la pieza muestra y pasar su figura en metal (cobre),

Rectificadora.- La reclificadora es una simple piedra de esmeril montada en una bancada, en la cual
se sujelaran las piezas para ser rectificadas, es decir, se les quitaran escasas milésimas de pulgada a una
gran velocidad, lo cual propoiciona acabados superficiales parejos y a espejo. E£n nuestro caso las piezas a
rectificar seran los insertos, el molde y alguna pieza pequefa, dicho reclificado se hard después del
templado.

Equipo de soldar - Se utilizara para soldar algunas piezas rolas, tubos de entrada de agua y
principalmente para el templade de piezas

18 LOCALIZACION DE PLANTA.

18,1 UBICACION DE LA PLANTA.

Para |a localizacidn de la planta se usard el método de tangibles e intangibles de acuerdo a la
importancia de los productos y 105 proces0s a realizar ya que estos son los que daran la melor ubicacion.
|.as caracleristicas que deben presenlar los elementos intangibles son:

Materia prima y mercado.- En cuestién de materia prima no existe problema alguno ya que ésta es
entregada en la fabrica por cuenta del proveedor, si se encuentra la ubicacidn de la fabrica fuera del 4rea
metropolitana se tendra que pagar el coste del flete ai proveedor. El principal mercado se encuentra en el
centro de |13 ciudad de Meéxico debido a que hay una gran cantidad de distribuidores de accesorios para piel.

Mano de obra.- Se debe de buscar que se tenga la mano de obra adecuada para la empresa sin que
sea altamente calificaga ya que se cuenta con maquinaria semiautomatica de facil manejo. Unicamente se
necesitara personal calificado para el taller de herramientas

Para incrementar la productividad se daran incentivos en base al desempefo de cada trabajador.

Estahilidad - Dentro de las posibilidades de ubicacidn se debe de observar que sea una zona de
estabilidad politica y social, para evilarse conflictos obrero-pational.

Agua.- Se debera contar con suficienle suministro de agua asi como drenaje.
Clima.- Para Ia elaboracion de los produclos no es determinante el clima.
Impuestos e incentivos.- Seria ideal encontrar un lugar con incentivos fiscales.

Combustible y electricidad - Debido al consumo de energia serd necesaria una linea de alta tension
y por lo tanto una subestacién. También serd necesario contar con abastecimiento de gasolina y gas.

Naves disponibles.- Se buscara una nave que cubra fas necesidades actuales y un crecimiento a
futuro.
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Por medio del método de Tangibles e Intangibles se determinaré la ubicacién de |a planta teniendo
los siguientes datos: '

Calculando los intangibles:

Ciudad S$ahagtin A 1 Materia Prima 25%
Tecamac B 2 Mano de Obra 25%
Civac Cc 3 Estabilidad 3%
San Juan del Rio D 4 Agua 8%
Lerma E 5 Clima 3%
6 Impuestos e incentivos 8%
Muy bueno 5 7 Combustible 8%
Bueno 4 8 Electricidad 15%
Moderado 3 9 Naves Disponibles 15%
Malo 2
Muy Malo 1

Después de haber elegido los faclores a calificar de acuerdo a la importancia para el praceso ha
desarrollar, se hace una evaluacién de acuerdo con los datos anteriores:

WO NG G N -
WRNWWNLWWND
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Una vez realizada la tabla se procedera a evaluar €sla de acuerdo a las ponderaciones requeridas
quedando de 1a siguiente manera:

A B c D E
1 0.3 06 0.45 0.45 0.6
2 0.75 1 1.25 0.75 1.25
3 0.08 0.09 0.06 0.09 0.06
4 0.32 024 0.16 0.16 0.16
5 0.06 0.09 0.06 0.09 0.09
6 0.24 0.24 0.24 0.24 024
7 0.24 0.16 0.24 0.16 024
8 0.3 0.45 045 0.45 0.45
9 0.45 06 0.3 015 0.3
Subtotal 2.75 3.47 a2 2.54 3.39

Una vez terminada esta tabla se pasara a evaluar a los angibles teniendo en cuenta la distancia que
se deberé recorrer y el rendimiento del vehiculo que es de 12 Kmiit.
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A B [ D E

Distancia 122.00 50.00 100.00 126.00 50.00
Consumo 10.17 417 . 833 10.50 4.17
Trafico 15% 15% 15% 15% 15%
Real 11.69 479 9.58 12.08 4.79
Cuotas 14.00 14,00 40.00 40,00 40,00
Chofer 28.00 28.00 28.00 28.00 28,00
Subtotal 53.69 46.79 71.58 80.08 72,79

Una vez oblenida la tabla de tangibles se procederd a dar rangos para asl poder determinér en
donde se encuentran contenidas las diferentes opclones:

46.79 53.44 5
63.45 60.10 4
60.11 66,78 3
66.77 73.42 2
73.43 80.09 1

Una vez determinada la zona en que se encuentra se realizard por dltimo una tabla que contenga
tanto a los intangibles como los tangibles para asl poder dar un veredicto de cual es la zona mas adecuada.

Zona Intangibles Tangibles Total
A 248 0.40 2.88
B 312 0.50 3.62
c 2.89 0.10 299
] 2.29 0.10 2.39
E 3.05 0.20 3.25

Se determind que la mejor ubicacién de la empresa seria en un lugar cercano al D.F. asi que se
eligié el municipio de Tecamac estado de México; date que ha sido determinado por las tablas de tangibles
€ intangibles.

Instalaciones.

Para las instalaciones se renlard una nave de 1000m2. Conlando con accesos bastante amplios
para hacer maniobras de entrada o salida a esta, la entrada es lo suficientemente amplia para que enire un
camion.

En cuanto a las instalaciones eléctricas se usara cormriente trifasica que es !a adecuada para ja
maquinaria siendo la instatacion de esta externa, No se cuenta con obstaculos estructurales ya que es una
nave industrial con techo de estructura a des aguas de pared a pared con |&minas acanaladas y {ragaluces
para una buena iluminacion, a su vez cuenta con un sistema de recoleccion de agua pluvial. La instalacién
de gas es utilizada unicamenle para la cocina y {os bailos. Se cuenta con extinguidores bien ubicados
atrededor de toda ia planta para su facil acceso.

18.2 ESTABLECIMIENTO DE LA PLANTA.
La nave en su mayoria estaré establecida en un solo nivel, lo cual favorece al manejo de materiales;
la luz de dia abate costos de produccién y de mantenimiento ocasionados por iluminacion artificial; seran

necesarias bases especiales para ciertas maquinas que tengan que anclarse al piso debido a su vibracion.

La estructura es de armado con concrelo vaciado y paredes de ladrillo aparente con lo cual 58 evité
el aplanado de las paredes de |a fabrica v se logr6 una apariencia agradable.
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El taller de hemramientas se ubicara en la planta alta y los servicios se encontrardn en la planta baja
de 1a construccién con lo cual el operario no pierde demasiado tiempo en ir y venir de elios, a excepcion del
comedor quée también se encuentra en ia planta alta.

19 LEGISLACION.
19.1 TRAMITES OBLIGATORIOS.
Para poder constituir y operar dicha empresa es necesario cumplir con |0s siguientes tramites:

- Acudir ante notario plblico para constituir una sociedad.
- Acta notarial.

- Asignacién de nombre.

- Inscripcién ante la receptoria federal de la SHCP.
- Inscripcion ante la receploria local de la SHCP.

- Parmiso de uso de suelo.

- Permiso de bomberos.

- Inscripcién en el INEGI.

- Regislro en 1a CANACINTRA.

- Registro en el IMSS.

- Registro en el INFONAVIT,

- Regislro en la Secretaria de Salud.

- Inscripcion en el SAR.

Para este caso se conslituy6é una seciedad andnima con una emisién de 1000 acciones divididas
entre cinco socios par partes iguales, teniendo cada accidn un valor nominat de N$ 1 150 y por capital
social N§ 1 150 000. La empresa se denominaré "Hebillas y Herrajes de México S. A." con domicilio en Caile
Sta, Cruz # 26 Col, Sta. Cruz, San Pedro Atzompa Tecamac.

19.2 TRAMITES ESPECIFICOS.
Este tipo de empresa necesitara solo atgunos tramites ademas de los obligatorios, tales como:

Tramites ante el DDF o municipio cormespondiente.
- VoBo de seguridad y operacion.
- Evaluacién del impacto ambiental.

Tramites ante SEDESOL.

- Registro de descarga de aguas residuales.

- Encuesta industrial.

- Inventario de emisiones.

- Cédula de operacién de emisiones a la almésfera.

Tramites ante SECOFI.
- Autorizacién de instalaciones eléctricas.
- Autarizacién y funcionamiento de gas LP.

Tramites anle SHCP.

- Autorizacion de libros contables.

- Cédula de identificacién fiscal.

Algunos de estos trdmiles deberdn iniciarse hasta que la empresa esté en funcionamiento.

En el marco de la simplificacion administrativa se han puesto en operacién ventanilias de atencitn ai
publico con interés de formar una empresa nueva, con el objeto de agilizar y simplificar los trdmites que se

-
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requieren para el establecimienlo, operacidn y regularizacion de la industria' en el Distrito Federal. La
ubicacion de estas ventanillas es:

- Ventanilla unica de gestion para la industria con sede en Canacintra; Av. San Antonio # 256, planta
baja, Col. ampliacion Napoles.
- Ventaniila de geslién para la industria ubicada en Nafinsa, Venustiano Carranza # 26, centre.

20 DISTRIBUCION DE PLANTA,

- Definicién del problema y establecimiento de la capacidad de produccion.

Se quiere desarrollar la distribucion de una fabrica nueva para la produccidn de piezas de zamac. Se
eslima que se {enga una produccion inicial de 100 000 pzas./semana, siendo que para poder obtener esta
produccién con la maquinaria necesaria e instalaciones adecuadas, se tiene una superficie de 1000 m2, asi
como también los espacios necesarios para el transporte de malerial, pasillos para el personal, almacén
para |la materia prima, producto terminado, etc,

- Relacién entre Hombre-Material-Maquinaria,

Debido a! tipo de productos que se tendran en esta planta y a la maguinaria requerida, la relacién
que existird entre hombres, materiales y maquinaria sera que tanto el hombre como la materia prima se
moveran mientras que {a maquinaria pennanece estdtica. Se hace la consideracién de que el hombre se
moveré debido a que és conveniente una rotacién del personal en las lineas de produccidn, y como se
tendra una produccidn en serie es que el material tendrd que moverse.

- Definicién del tipo de distnbucion.

El tipo de distribucién sera por proceso. Es conveniente esle tipo de distribucion ya que se
manejardn simultdneamenle un numero grande de productos diferentes, lodos eslos de fundicién de zamac,

Esta es la distribucion requerida debido a que se logra una mejor utilizacién de la maquinaria,
reduciendo inversiones en lo que respecta a maquinaria. Se tiene una gran facilidad para la produccién de
diferentes piezas. Este tipo de distribucién también permite manlener una continuidad de la produccién en
caso de que:

- Se lenga averia de maquinaria.
- Ausencia de lrabajadores.
- Escasez de material.

Como la maquinaria se ubica en éareas separadas, esto nos permite aislar a las maquinas que
producen ruido excesive, vibracién, emanaciones de humo o calor,

Obtencién y registro de datos.
- Maleriales

Materia prima:

MATERIALES CARACTERISTICAS PESO
Zamac lingotes 20 kg.
Atambre trefilade rollo 100 kg.
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- Maguinaria para proceso de produccién,

TIPO AREA SUP. DE OPERACION (m?2)
Fundicién por centrifugado 1.36 x 1.05 © 20
Porta molde y vulcanizadora 0.86 x 0.44 ) 3
Fundicién por inyeccion $.6x3.0 30
Vibradora 1.6 diam. 15
Secadora 0.9 diam. 13
Pulidora 1.0 diam. 12
formadora aldmbrica 1.05x0.62 20
Compresora 20x08 4

£n cuanto a las instalaciones y condiciones especiales, es necesario el aislamiento de {as vibradoras
debido al ruido que se produce cuando estas se encuentran funcionando. Es también necesarie una base de
cemento especial en la cual serd anciada la maquina de fundicidn a presidn de cdmara caliente.

- Maguinaria para el taller de herramientas.

TIPO AREA SUP. DE OPERACION (mz)
Taladro fresador 0.9x086 2
Pantégrafo 0.9x0.9 6
Tomo 12x08 3
Rectificador 1.2x09 2
Electroerosionadora 1.0x1.5 5
Sierra cinta 1.2x089 2
Equipo para soldar 06x03 1
Afiladora para pantégrafo 0.6x03 1

También se necesitan bases especiales para |a maquinaria de! taller de herramientas. (torno,
fresadora, electroerosionadora, etc.) con una superficie aproximada de 100 m2

- Equipo de oficinas.

La superficie destinada para oficinas sera de 30 m2 teniendo en esta 2 escritorios con su respecliva
silla, un archivero, una compuladora, una impresora, una maquina de escribir y material de oficina
(engrapadora, perforadora, etc.).

- Fonma dei lerreno.

£l terrenc liene una forma rectangular. Las dimensiones ideales para cada proceso son las
siguientes:

Proceso 1 (fundicién por centrifugado): 6x6

Proceso 2 (fundicidn a presion): 8x6

Proceso 3 (acabado: vibrado, secado, pulido). 4x8+4x3+4x3

Proceso 4 (formacién alambrica y ensamblado): 7x6+ 7 x6

Distribucion final.

Basandose en los dalos anleriores, el diagrama de flujo, diagrama de flujo de operacién y de varias
propuestas de distribucion de planta, la dislribucién 6ptima es la que muestra a continuacién:
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21 ACONDICIONAMIENTO DEL AREA DE TRABAJO,

Para lograr condiciones 6plimas en esla plania se regularan los siguienies puntos:

- fluminacién,
- Acondicionamiento del aire.
- Ruido.

lluminacion,

Debido a que se realizaran actividades con diversas necesidades de luz, es necesario dividir la
planta dependiendo de estas.

1.- Area de oficinas.

2.- Area de taller de herramientas.
3.- Area de fundicién.

4.- Area de acabados.

5.- Area de almacenes.

6.- Area de bafos y comedor.

Area de oficinas.

Ya que es una zona cefrada y con actividades que no requieren de iluminacién especifica se
recomiendan luminarios para dos lamparas fluorescentes tipo slim line de 38 watls con una separacion de 4
m fijadas al lecho.

Area de laller de herramientas.

En esta zona se realizardn trabajos de banco y maguinado en los que se requiere mucha precision,
ademas en ella se elaboraran los diseftos de 1os moldes por lo que también se necesitara luz suficiente para
el dibujante, se recomiendan luminarios para dos lamparas fluorescentes tipo slim line de 75 walts de 30 x
244 cm separadas entie si 4 m fijadas al techo.

Area de fundicién

Esta &rea no necesita de iluminacién especial ya que cuenta con buena iluminacién naturai, solo
seran necesarias para obtener iluminacion extra durante las tardes y dias nublados, se usaran luminarios
para dos |dmparas fluorescentes lipo slim line de 75 watts de 30 x 244 cm ¢on una separacién de 5 m a una
ajturade 4 m.

Area de acabados

Dado que son procesos en que |a nspeccion #s importante, se necesitara iluminacion adicional por
fo cual se usaran lamparas incandescentes de 75 walts lipo spot circundando la zona a una alturade 5 m
Ademas de luminarios para dos lamparas fluorescentes tipo slim line de 75 watts separadas 4 m,

Area de almacén, bafios y comedor.

No se precisa de una iluminacion excesiva por lo lanto se usaran lamparas fluorescentes de 21 watls
cada dos metros.

Los colores usados en las paredes serdn claros ya que es importante aprovechar al maximo la
refllexion de la luz; ademas la plania cuenta con tragaluces que permite una buena Huminacion natural.
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Acondicionamiento del aire.

$e estima que los procesos a usar no generan ¢alor ni olor en exceso, ya que estos se disipan
rapidamente debido a (a amplitud de Ja zona de trabajo y una buena ventifacion de esta, ademas la
maguinaria serd relativamente escasa para el espacio disponible, por lo que inicialmente no se considera
necesario instalar un equipo especializado para el acondicionamienlo del aire. Al entrar en operacién se
delerminaré si es recomendable instafar extractores o ventiladores.

Ruido

Elsuido emitido en los procesos de fundicion asi como en el taller de herramientas sera moderado y
aceptable para el oido humano, no asi el provocado por las méquinas de pulido por vibracién, por 10 que
debera analizarse la lolerancia del operario, que deber4 usar lapones proteclores v orejeras asi como de ser
posibfe aislar este proceso mediante cascas acusticos para ia maquinaria.

22 SEGURIDAD INDUSTRIAL,

En cualquier empresa, la seguridad industial es un area que debe de lomarse en consideracién para
que los Wrabajadores tengan plena confianza en fas instalaciones y magquinara. $e tienen que reducir al
minimo los riesqos de accidentes, para esto se evaluaran las operaciones de los trabajadores para avenguar
si son eficlentes y seguras, pero si existe algun grado riesgo se proporcionard el equipo de seguridad
apropiado para ef trabajador.

En este caso se determiné el siguiente equipo de segusidad:
Para e operador de la maquina centrifuga e inyectora;

- Peto.

- Guanies.

- Polainas.

- Botas industriates.

Para el operador de |as vibragoras:

- Botas industriales.
- Orejeras,

Para los operadores del fafler de herramientas:

- Bolas.

- Bata.

- Gogles y guantes

Al gestionar la empresa es necesario cumplic normas de seguridad estipuladas por la Ley federat del
trabajo. Se cumplird con estas normas para beneficio de fos trabajadores y de la misma empresa, Estos
requerimientos se implantardn en la empresa.

Los rlesgos que se carren son 103 siguientes:

- Temperalura exirema,
- Golpes.
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L.os dafios que pueden causar la maquinaria y equipo:

- Fracturas.

- Hematomas.
- Quemaduras.
- Prensadura.

Para tener un mejor contro! en !a seguridad, se delimitara el drea de trabajo de cada méquina y
herramienta para evitar accidentes. . . L

La maquinaria :
En la planta se tienen bien limitadas todas las zonas de trabajo como; -~

- Area de produccidn.
- Area de taller.

- Area de oficinas.

- Area de acabados.
- Estacionamientos

- Comedor.

La maquinaria requiere de inedidas de seguridad como:

- Condiciones ambientales.
- fluminacién.

- Sujecion y anclaje.

- Area de operacin.

- Sistema de seguridad.

- Pintura.

Ya que se cuenta con diferente tipo de maquinaria para el area de produccién, acabados y {aller de
herramientas y debido a Ia vibracidn se anclaran atgunas de ellas por medio de bases especiales,

Se contara con un curso de adiestramiento para el personal para que conozcan el uso de los
equipos de seguridad, como los extinguidores portétiles, equipo de bomberos, boliguin, elc. y conozcan la
localizaci6n de salidas de emergencia,

La instalacidn eléctrica no debe de ser riesgosa ni debe presentar defectos.

23 RECURSOS HUMANOS

A panir de las necesidades de la empresa y de la maquinaria con la que se cuenta, se cred el
siguiente organigrama:
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El organigrama muestra los pueslos vacantes que hay que cubrir las consideraciones que se tendran
es que habra de emplear a nivel obrero a gente que radique en fa poblacién con la finalidad de beneficiar a
la poblacién y ahorrar liempo en transporte.

Para los niveles de jefatura se requerird personal con mayores conocimientos técnices, con lo cual
obliga a traer personal de oiras poblaciones.

. A continuacién se muestran los perfiles de los puestos existentes, que nos permiten conocer las
caracteristicas de cada puesto .

Director General.

£l direttor general s el jefe ejecutivo y funcionasio adminisirativo de la compaiia; es responsable
de la adecuada administracion de todos los aspeclos de las actividades de ia empresa con el fin de asegurar
un largo periodo de operaciones, la realizacion de los intereses de los empleados, consumidores y
accionistas, y para asegurar el incremento y 1a seguridad del capital inverlido. Guia y asesora a los
directores de comercializacion y admimsirativo en el desareoilo y formulacién de politicas de la compaiiia,
sobre programas a corto y largo plazo. inlerpreta y administra fas politicas eslablecidas por las accionistas
para todas las actividades de |a empresa, asume la responsabilidad de la planeacidn y aprabacién de los
programas a corto y largo plazo de todas las aclividades en cada esfera de la administracion y operaciones
de la compaiia

Administrader.

El administrador tiene como funcidn principal 1a de coordinar ias operaciones de los depaitamentos
de servicio, recursos humanos, contabilidad, compras, crédito y cobranzas, asi como la formulacion de
politicas financieras, evolucién de resultados financieros y recomendacion de acciones a tomar para el sano
desarrollo de 1a empresa.

En coordinacion con el jefe de operaciones, serd el encargado de planear la produccién y
distribucion que asegure el buen funcionamiento de la empresa.

Contador/Asesor legal

Administra todas ias funciones de contabilidad, incluyendo e! mantenimiento de los registros y
cuentas generales, la estimacion , informe y analisis de costos; y la présupuestacidn de gastos indirectos.
Ademas ejerce direccion sobre politicas respecto a la conduccidn de las funciones de contabilidad de toda la
empresa. Dirige los asuntos fiscales de la compadia, recopila informacién sobre las nuevas legislaciones
que afecten las funciones de 1as que es responsable, asi como tomar 1a accién necesaria para proteger los
intereses de la compailia

Mercadotecnia y comercializacion.

Coordina y supervisa las funciones de ventas e aivestigacion de mercados, asume |a
responsabilidad general del desarrollo y la ejecucién de programas de analisis de los factores econdmicos,
tanto internos como externos, que afecten la formulacion de politicas comercialas respecto al
abastecimiento dentro de los aspeclos de politicas de distribucién, operaciones de mercado y mercados
potenciales de venta, analiza y presenla en forma grafica, sobre una base regular o especial, datos
esladisticos de las operaciones de la compailia, asi como de las tendencias del mercado.

Jefe de operaciones.
Para esle puesto se requiere de una persena que cuente con estudios profesionales puesto que el

equilibrio 0 situacién de la empresa depende de él como también del adminisirador, por lo tanlo debera
existir un constante inlercambio de ideas, conocimientos y una gran capacidad de coordinacién conjuma.



Los conocimientos con 105 que debe contar son de administracion y de ingenieria, famo de
produccidn y operaciones camo en el drea mecanica eiéctrica, por Io tanto se sugiere que sea un ingeniere
industrial el que ocupe dicho puesto. Dicha persona liene a su cargo las siguientes jefaturas: la de fundicion,
Ia de maquinado de moldes y taller de herramientas y ta de acabados. A los cuales deberd omanizar para
asi fograr cumplir su trabajo en un liempo de entrega preestablecido.

Caracteristicas de ia vacante. Se soficitard un ingeniero mecanico electricisia, con experiencia
minima de 2 aiios, cuya edad deberd ser mayor de 30 aijos, estado civil casado y sus obligacicnes seran
entonces fas de manejar §a parte operativa de esta empresa de fundicidn de zamac y tendra a su cargo & 1as
dreas de fundicién, taller de herramientas y acabados,

Jefe de fundicion.

Su responsabilidad serd lograr cumplir €on los pedidas levantados en un tiempo establecido de
entrega. Came su nombre fa indica este se hara cargo de ta fundicion de las piezas, para lo cuatl contara con
2 maquinas de fundicion, la de inyeccion y ta de centrifugado. Por Jo tanto debera conocer amhos métodos
para poder decidir el tipo de fundicién para cada trabajo. Eslard bajo su responsabilidad § obreros, que
deben ser de la poblacidn y lener estudios de primaria terminada.

Jefe del taller de herramientas.

Esfe puesto serd cubiera par algin técnico especializado en el uso de fa maquinaria de dicho taller,
su funcibn principal sera fa de herramenlar con maldes e insertos a la inyectora y cop punzones g la
conformadora aldmbrica. Debera lener como minimo cualro afios de experiencia y ser mayor de 30 afios,
tener cerificado de estudios 0 en su caso contar con carias de recomendacion de empresas dedicadas a la
industria metal-mecanica debe afrontar relos para cumplir trabajos inlermos en un tiempo dado. Estarén bajo
sus ordenes 3 abrefos con experiencia en el uso de maguinas cormo tomo, tatadeo, fresa, ele,

Jete de acabados.

La funcitn que tendra a su cargo serd la de controlar el acabado de las piezas ya fundidas, para fo
cual debera estar familiarizado con los procesos de tamboreo, puesto que en &1 se basa el vibrado, secada y
putido. Dentro del acabade se debe considerar {ambién €! pintado, bamizado y ensamiblado de Jas piezas.
Se respensabilizard de los Irabajos que se tengan que enviar a galvanoplastia, Ja cual se hara fuera de {3
empresa. Bajo su mando estardn 2 obreros los cuales serdn de ia poblacién y recibiran capacitacion dentro
de la empresa.

Sefeccion del personal
L a sefeccion del personal se realizara dependiendo def puesto que deba cubrirse.

Tanto el administrador, como el jefe de aoperaciones serdn nombrados por el gerente general |
teniendo en cuenla su experiencia y capacidad, se seleccionardn por medio del anétisis de solicitud de
empleo y verificacion de cusricutum asi comio una entrevisia en ta que se detectardn rasgos deseabies de su
caracter. Es impontante elegir a los candidatos adecuados ya que ellos se encargaran da alegir al resto dal
personal, dehido a que por el tamaflo de la empresa no se cuenta con departamento de recursos humanos.

En todos los casos se seguird (a politica de dar preferencia a los habitantes del poblada, asi que
podrén ser requeridos medianle anuncios @ awvisos focales, para que pucdan ser entrevistados y en casp de
no encontrar a los candidatos idoneos sera necesario requeridos de ofras poblaciones cercanas e incluso del
Distrilo Federal.

Los ocupantes de los puestos relativos af manejo de la maquinaria, asi como al drea de ensamble y
acabados, seran elegides por el jefe de operaciones medianle entrevista: en caso de ser necesario anafizar
su destreza manuat , se ejecularan pruchas.



El resto de las conirataciones, tales como la secrelaria, el vendedor y el encargado de eniregas,
seran realizadas por el administrador por medio de entrevista. E! contador y el asesor legal se conirataran
por honorarios y se requerirdn por recomendacion y entrevisia posterior, ya que se tratan de puestos de
confianza.

Capacitacién del personal.

Dado el caracter de la empresa y la especializacion de la maquinaria, serd necesario capacitar al
personal para su adecuado manejo.

El personal de produccién y de acabados debera somelerse a cursos para el conocimiento y
funcionamiento de las magquinas, estos podran llevarse a cabo dentro de la misma f&brica y conslara de
parte tedrica y practica,

Para e} 4rea de ensamble y terminado, 1a capacitacion serd mas simple, ya que se tratan de
operaciones de pintado, barnizado y ensamble.

Exisliran programas de capacitacién durante todo el afio y de ser necesario, se enviard al personal a
cursos en cenlros de capacilacién, como los de la SEP y el CONALEP. .

24 COSTOS.

A partir de la invesligacion se determinaron costos para la maguinaria y equipos nac.ssarios para la
iniciacién de actividades

Para lacilitar et manejo de los costos presupuestados se agruparon en acllvo ﬂ]o costos fijos y .
coslos variables.

ACTIVO FLJO SRR
TASADE VALOR

CONCEPTO N3 DEPRECIACION % - . DEPRECIADO
Centrifupa 113,713 20 22,743
Formadora alambrica 15,935 20 15,187
Maguina de inyeccién 326,755 20 65,351
Vibradoras 101,951 20 20,390
Taller de herramientas 253,578 20 50,718
Camioneta 42,000 20 8,400
Compresora 5,000 20 1,000
Enfriadora 3,000 20 600
Muebles de oficina 12,000 10 1,200
Mesas de lrabajo 4,000 10 400
Extinguidores 6,000 ' 10 600
Canastillas de transporte 3,000 . 10 300
Sillas 1,000 ' 10 100
TOTAL 947,932 186,986

Valor de recuperacion 760,946
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Las tasas de depreciacidn se determinér_bn del la Compilacién Tributaria.

Todos 105 precios incluyen el [VAy ‘105 géslos de instalacion.

COSTOS FIJOS o . COSTOS VARIABLES .

CONCEPTOS N$ : - CONCEPTOS NS
Renta 8.000 Jefe de fundicidn 1,500
Jele de operaciones 4,000 5 empleados 4,000
Administrador 4,000 Inspector 900
Secretaria 1,200 2 ermnpleados 1.600
Vendedor 1.000 Galvanoplastia 57.000
Jefe taller maquinado 3.200 Zamac 57.000
3 empleados taller 4,800 Alambre 4,000
Contador 2,000 Servicios 2,000
Abogado 400 Abrasivas 2,000
Choter 800 Moldes de silicon 24,000
Transporte 3.000 Acero 1.000
Depreciacién 15.582 Empaque 7.500
SAR 396 Resinas y pintura 500
INFONAWVIT 9980 SAR 167
IMSS 3,737 IMSS 1.573
Impuesto sebre némina 540 INFONAVIT 417
TOTAL 53,645 TOTAL 165.157
COSTO TOTAL MENSUAL 218,802

COSTO TOTAL ANUAL 2,625,624

Los costos se estimargn de acuerde a !a capacidad promedio de produccidn de la maquinaria. se
eslimd que se procesan 9.5 loneladas de Zamac y 600 Kg. de alambre trefilado al mes.

INGRESOS PRESUPUESTADOS

CONCEPTOS UNIDADES MATERIAL PORCENTAJE COsTO
UTILIZADO DE TRABAJO  UNITARIO

Hebillas 30 gr 130.000 4290 41.67 0.70
Hebillas 20 gr 110.000 2475 24.04 0.48
Hemajes 20 gr 164.000 3.280 31.86 0.43
Llaveros 50,000 250 2.43 0.1
TOTAL 454,000 10,295 100

El precio de venta se determind comparando los precios de la compelencia para mejorarios
considerablemente.

Se maneja un ptazo de 15 dias para pago de clientes, y pago de contado a proveedores.



Se estimo que para el primer afio se venderia el 85% de la produccion total y posteriormente se
ajustaria la produccion para disminuir el almacén de producto {erminado, peio se planea expandis el
mercado y a partir del comportamiento de esle aumentar fa produccion.

Los costos unitarios se establecieron a partir del porcentaje de! lrabajo asignado al peso del matenal
utilizado en cada producto.

VENTAS PRESUPUESTADAS

CONCEPTOS PRECIO VENTA VENTA

UNITARIO MENSUAL ANUAL

N$ N$ N$

Hebillas 30 gr 1 130,000 1,560,000
Hebillas 20 gr 08 88.000 1.056,000
Herrajes 20 gr 086 98,400 1.180.800
Llaveros 0.15 7.500 90.000
TOTAL 323 900 3.886.800
VENTAS REALES N$ 3,303,780
UTILIDAD ANTES IMPUESTO! N$ 678,154
ISR : _.N$ 237.354
PTV : N$ 67,815
UTILIDAD NETA © N$ 372,985

ESTADO DE SITUACION FINANCIERA
al 31 de Diciembre de 1993

ACTIVO ' . PASIVO
CIRCULANTE CORTO PLAZO :
© CAJAY BANCOS . 588,041 . IMP. POR PAGAR 353.754
CLIENTES 495,567 X ACREEDORES DIV, 67.815
MOB. Y EQUIPO 760,946 CAPITAL
: . CAP. SOCIAL 1.050.000
UTILIDAD 372,985
1,844,554 1.844.554

E1 capital social se caleuld sumande la inversion en aclivos fijos mas el capital necesario para la
mano de obra y némina del primer mes.



ESTADO DE RESULTADOS

3,303,780
VENTAS O INGRESOS 0
DEVOLUCIONNES 3,303,780
VENTAS NETAS 1,860,000
COSTO DE VENTAS 1.443,780
UTILIDAD BRUTA 765,626
GASTOS DE OPERACION 0
GASTOS FINANCIEROS 678,154
UTILIDAD ANTES IMPUESTOS 237,354
1SR 67,815
PTY
UTILIDAD NETA 372,985

OBLIGACIONES FIBCALES

1SR 237,354
WA 116,400
MSS 63,720
SAR 6,756
INFONAVIT 16,884

Como beneficio para las empresas que inician, 13 SHCP exenta el pago del fmpuesto al aclivo
durante el primer ailo de ejercicio fiscal.

25 ANALISIS DE SENSIBILIDAD

Para cenocer la rentabilidad de esta empresa, fué necesario aplicar diversos métodos que indiguen
el nivel de confianza para los inversionisias.

Rentabilidad estatica
Ulilidad « 100 372085. 100

Rentabilidad estatica = = = 32433 %
Inversion 4 150 000




Rentabilidad dindmica (lasa interna de relorno)

VAL O
e ERAGION
M 13 0oz

TILIDAG
ANUAL
Mg AT2 Dne

r A 2 3 a s

(NVERSION
4 180 aoo

P (desembolsos) = P {ingresos)
1150 000 = 372 985 (P/A, i %, 5) + 13002 (P/F, i %, §)
De las Tablas de interés comppéslq. se obliene: . ) . : '
(PIA, 18%, 5) = 3.1272 g
(P, 18%, s) o 4371

PiA 19% ) _‘ a 0576 L

®F, 19% 5) 0. 49

Susllluyendo en Ia ecuacién origina! obtenemos dos aproxlmamoneS'

Para 18 % =1172081.868 = R

Para l19 % =1 145 886.774

Interpolando para 1 150 000 se obtiene TIR= 18,843 %

A partir de estos datos es posible obtener los afios necesarios en que se recuperard la inversion,
gue es el inverso de la rentabilidad, para este caso lomamos Iz rentabilidad dinamica que es la mas real; e!

resultado es 5.307 afios.

Otro indicador importante es el punto de equilibrio, que nos marca en qué punto de la produccion no
existen pérdidas ni ganancias; se tomé en cuenta el costo de la produccion mensual en toneladas.

CF 53645
x= = = 3.5484
1-cv 30847.62 - 15729.24
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Este resultado se puede obtener gfafic.émeme:

Eauit)

D

20D 4

3.9 10.5

26 CONCLUSION

Fue de gran imporiancia ia realizacién def capitulo 4 ( caso practico ) para notarse la utilidad de fos
temas contenidos en el manual, ya que fa unica forma de conocer su utilidad es aplicario a un problema
reai, en el que se moslrardn las diferenles actividades que deben realizarse para fa implantacion de un
sistema productivo, partiendo desde la generacion de una idea sobre fa fabricacién de un producto hasta el
punto de ia decision de Su ejecucin.

Se puede notar que la secuencia en la gue se realizd el manual no es fa obligatoria para el
desarrotio de un estudio sobre la factibilidad de una emipresa |, debido a que cada caso es dislinto y requiere
diferentes aclividades.

Para nuestro caso se realizd en primera instancia el desarroflo del esludio de mercado con el
propbsito de damos informacién sobre la demanda que se podria tener de 105 producios que se fabricarian,
amojéndanos cifras muy aceptables para la factibilidad de la empresa.

£l siguiente paso fue el de buscar los procesos y la magquinaria que se adaptara mejor a nuestro
sistema productivo. Se llegé a la conclusidn de que 1a fundicién a presidn era ideal para nosofros asi como
también el proceso de centrifugado para darle una mayor versatilidad a Ja produccion.

En el caso practico se muesira el estudio de factibilidad con el cual podemos notar que !a empresa
es altamente rentable ya que 1os resulagos ablenidos de este estudio son los siguientes:

- Ventas netas N& 2.202,780

- Caosto de ventas N3 1,860,000.
- Gastos de operacion NS 765626
- impueslos y div. N$ 305,160.

Dandonos una ulilidad neta de N$ 372,985 confirmando gue esta empresa es factible de su
creacion con utilidades rentables desde su primer afio y acabandose de recuperar la inversion en un plazo
de 5 aflos.

Ademads, como mérito especial, se cuenta con Jos beneficios sociales que esta empresa proporciona
8 |a poblacién en que se establezca y que generalmente no son evaluados.




CONCLUSION,

A lo largo del presente trabajo se han estudiado una serie de metodologias, legislaciones y consejos
técnicos y econdmicos; fos cuales, la persona gestionadora de la empresa podra ulilizar mientras esta es
generada, con la finalidad de disminuir los puntos desfavorables que acorten el periodo de vida de la
inversién . Como es légico pensar habra situaciones especiales no abarcadas en esta invesligaciin que se
pueden presentar en dicha gestion, mas sin embargo este trabajo quiso contemplar una gran cantidad de
conocimientos tan distintos para dar una idea global de como la ingenieria industrial utiliza toda su
diversidad de recursos con un fin determinado: la obtencién de beneficios gracias a fa produccién de bienes
o suministro de servicios.

El desarrollo de esta tesis se realizé en dos parles; la primera, en la cual se plantean y fundamentan
las teorias, férmulas y legislaciones que ataiien a ia accién generadora de la empresa, es decir en esta
subdivision se investigh y se resumio toda la teoria que ayudard a la creacidn del nuevo proyecta y par tal
molivo se le denominé parte te6rica, como segunda parte se presentd un capitulo en el cual se le da vida a
un proyecto, creando una empresa productora de hebillas y herrajes en general, fabricados de zamac
Mediante el uso de toda la informacidn recabada y calculada en torno a la imptantacion de una industria de
este tipo se sustenta la aplicacién del capital de inversién, creando con esto una situacion de seguridad paia
jos empresarios o inversionistas.

En 1a pare tedrica se observo que existen un sinfin de obstaculos que tiene que librar el empresatio
para formar e implantar su propia empresa y por lo tanto exislirdn casos para algunas empresas en las
cuales no se podrd ni siquiera pasar de los tramites iegales obligatorios. Ei problema para geslionar la
empresa puede detenerse o retrasarse debido a casos que pueden ser por falta de recursos econémicos, por
inexistencia de la maquinaria en el pais, por una imporntacién demasiado alta, por mala calidad de la materia
prima, por la inexistencia de mano de obra calificada en la zona o por una mala calificacién del estudio de
mercado; por lo cual parece que el emprendedor enfrenta una batalla sin el conocimiento siquiera parcial del
enemigo, y Mas aan sin poseer defensa ante este, por lo tanto, el proveer de una defensa bibliografica al
empresario se ve como un necesidad en estos liempos, en los cuales los pracesos de inlegracién economica
internacional, no dejan otra salida mas que inverir de uwna manera segura, clara y completamente
productiva.

Queda entonces asi fundamentada la existencia de una tesis como manual para todo aquel que
quiera planificar su empresa. y creemos que fas bases estdn puestas en esta invesligacién, mas sin
embargo |a profundizacién de algunos punlos quedara para |a invesligacion del propio consultante, ya que el
realizar un trabajo tan explicito y minucioso en todas la dreas dentro del dmbito de ia Ingenieria Industrial,
ariginaria un tesis demasiado amplia y compieja, y a su vez un trabajo interminable.

Con la finalidad de dar una guia praclica de creacidn y establecimiento de una empresa o negocio,
se ha provisto al manual de una Glitima parte en la cual se puede seguir un praceso de implantacion con las
actividades, requisitos, calculos, etc., aqui utilizados para el caso practico sugerido. El ejemplo empleado
proporciona un idea clara del cuando, cémo y por qué se realizan dichas aclividades, se debe siempre
recordar, que ademas de las aclividades programadas aqud, pueden realizarse antes o despuds sin que esto
afecte en calculos o resultados, lambién existen induslrias diversas para las cuales se deban de realizar
otros trdmites, permisos, distribuciones, pagos de impuestos, efc., para los cuales dicha guia practica no
funcione en su lotalidad, mas sin embargo esta guia funcionard y se acoplard para una gran diversidad de
empresas en 1lérminos tanto generales como parliculares.
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Al analizar el trabajo aqui presenlade surge la idea de que muchos de estos conceptos ya han sido
analizados por muchos escritores, mas sin embargo este proyeclo basa su validez de existencia en la
Importancia de crear realmente empresas compelentes, no danicamente a nivel nacional sino a nivel
internacional.

A manera de reflexion no se pretende descubrir ninguna nueva 1eoria. ni nada similar, sinc ponrer al
alcance de distintas personas, profesionistas o0 no: el rabajo que son capaces de realizar los ingenieros
indusiriales tante intelectual como practicamente, presentando a manera global (a vision adquirida denlro de
su aprendizaje a nivel profesional. Con la confianza de que esta tesis llegara a colaborar con el consultante
en la creacion y geslién de su empresa, queda concluido este trabajo y cumplidos todos sus abjetivos.
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