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, 
INTRODUCCION 

El mercado aulomolriz nacional experimenló un crecimlenlo acelera.do durante el periodo 
. . 

1988-1992, lanlo en su producción· para consumo Interno-como para la destinada a los mercados 

de exportación. 

A partir del segund~. tri,;;~stre.de l993 'y~"!. iormá para.lela a .los problemas generados por 

el lento o nulo creclmlen1~' de la ~co~~·m1á:;'con: el có~seé~~~te ~fect~ 'negaÚ~~ en el poder de 

compra de la población; el ~~g,J;~~IÓ .inte~nÓ ~e dich-o mercado sufrlÓ una contracción Importante, 

la cual fu~ casi IÓtalm~nte ~~mp~~~~da'. en ~IÍ:a~o dé la '1ndÚ~tria t~rrnln~I, ~º;el crecl.mlento de 

la producción dévehlc·~;~s ~~~ti~¡¿á a l~s ~er~ádo~ d~ e~po~~clón. • 
-·.•' ---;:-;'- . . ,,. 

de Libre CÓmerclo i:~n s~ corresponclÍenÍe. apert~ra com~~ci~{' ha m.ostrado una serle de 

debilidades prese~iés e~ v~·rios :s~~lores de la· lnd~slria. Naclon.al ci~ A~t~part~s, sle~do las de 

mayor importancl~:· . 

a) La falla de competitividad para lograr penetrar. exilosamente ·en los mercados 

mundiales globalizados. 

b) El lograr mantener su posición actual en el ·mercado ,Interno _mexi6ano .... ·. 

Esta silua~ión, relacionada di~eclamenle tanlo con I~ carencia de ti:ci~ologÍa adecuad; por 

parte del productor y de la gran mayorla de sus proveed.ores··~acio.n~les::com~ con la falla de 

recursos para adquirirla, obliga a dichos _sectores ~ :bUs~~·r, ~~--~¡·. c~ri~ pl~zo~-· colnversiones o 

apoyo tecnológico de punla, que le permitan acceder a los mercado~ in.lernacionáres con el 
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consiguiente aprovec.hamiento de. los altos volúmenes Involucrados, los cuales,. a su vez, generan 

Importantes economlas de escala y por lo la?to ventajas competitivas sustanciales. 

En los úlllmos añ~s. han• désaparecid~ u~á gran ~arledad de empres~s -· pertene~lentes a 
_, -·· ,_:, - . ·:. ,,:_-,·- - "• ·,,_-,-,. ·.. . -

diversos segment~s deÍ .rn~/cado, lnciulda entre.· ellás ·'ª única empresa. n~clonal pr~clu~tora de 

cinturones ite seg'urldad,Ío ciÍaÍdeberia repiesenta'runa ruecÍte.de;;eócupaciÓri paralá lndustriá 
... ' '.. . , . _, . . . - ' - . ' ~ . " . ' ' ~-: ' -. . .. -' . ' ' ._ ' .. - . . . ' ' - ,, . . . . 

terminal naclon~I. ya qÜ~. C:~~· ~~· d~sap~ri~ión s~ ~educ~ en' loi~~ lrnport~~ti.Í la pci;ilJ!ildad de 
. ·.., ~ 

añadir valor agregado naciónal en 'su producción . 

. Adiclorialrne,nle,:;,~árnlll~n se reduce sensiblemente la posible/reaclón d~ •empleos por lo 

que resulta indispensable qÚe: nuestro país se avÓq~e a 'impulsar la cr~ación o form'aclón de 

empresas. nuevas··~ co'!'p~ll;'ivás' intcrnaéionalménte, princlpálmente en 1d~ ~egm:ntos de 
·. ~--~ 

mercado afectados por el rai:loranterlormeríte mencionado.-' · · '•>·' 
. . . . ~- .: '", - ; 

Esta propuesta o · esiúdio de vl~~ilid~d eJonómlca · e~tá dirigida a ·cubrir par~lal o. 

totalmente la demanda de proveedurla naciorí~Í. 'en un; de '1Íis ~egnÍentos se~tore; q~e 
. ..--_· .'·».-_ .- .-_:-' ,_;;_·_·_~.,,~-: .. ·->>.' ~ .... :>~ :------ < 

actualmente se surten en su totalidad de productos provenientes de empresas. extranjeras. 
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OBJETIVO;¡ DEL ESTUDIO 

Objetivo básico 

Recomendar, en base a un est~dlo general de. factiblllda.d económica y fina.nclera , la 

mejor solución potencial para evitar la importa~lón masl,¡a de ~lnturones de segu;idad, m~Jorar el 

servicio actual a la Industria armadora loc;j e lncrementá.r, ÍantÓ el valor agreg~do nacional, como 

las posibilidades futuras de e~porta~l~n d~.dicho pr~d~cto . 
. ',; 

Objetivos securidarl~~--~ :~·; : :<{. 
:> 

íl Elaborar un perfi(presente .y.Muro ·del ségniento'iie mercado correspondiente a los cinturones 

de seguridad. 
º-.-:,._~_\: ::~:-;:>: 

;-·,;"'"' 

o Estimar el potencial de panétraclÓn del meicadÓ por parte de tina nueva em'presa. 
-~':-- >7-" - '' - . ' : ~- ·.: ,. 

IJ Definir el tipo de ;pr~d~ct~ ~é~ ad·e~uado~~rael meibad~·nacicina1: 
o Adecu~r las lln~a~ de ~i~d~c~l~n·~:·~nS.Í~bl~.:t~ni~ ~.la~ nec~~ldades y volúmenes requeridos 

por el mercado, co~o ~ lasp~~lbllld~d~~ [~al~~ ~e a~t~mall~ación .• e~ cÓnco~ancla con dichos 

volúmenes de demanda. • >-.,,.- - . 

tJ lnvestlgár las op~;onjs de.,P[~V~~du;la tan;o 
·'-: .. '·· 
·componentes como de ·la 

- ..... · ... 
O Proponer un esquema bá.~l~o de organización Ü organigrama general para Ja empresa. 

o Con base en los p~n.tos. ant~;lores:.: de~~rr~llar · ~¡; ~si~dlo eco~ómico . y financiero 

correspondiente .. 

O Efectuar una evaluación del estudio económica· y fina'nclero~ 

o Establecer o co.nclulr la viabilidad económica del proyecto. 
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CAPITULO 1 

GENERALIDADES 

1.1 LA INDUSTRIA AUTOMOTRIZ MUNDIAL 

Debido a la potencial conclusión del Tratado de Libre Comercio de América. del Norte, la 

tendencia estratégica del mercado mundial llene una Importancia vital para el futuro de la Industria 

automotriz mexicana, por lo que a continuación se presenta una leve semblanza de sus 

estadisllcas principales y caracterísllcas generales especialmente las relaclonadas con Estados 

Unidos. 

En la siguiente gráfica se muestra la producción mundial de vehlcuíos por pais. 

PRODUCCION MUNDIAL DE VEHICULOS 
1991 PRINCIPALES PAISES 

JA PON 

E.U.A 

ALEMANIA 

FRANCIA 

ESPAÑA. 

CE l.{URSS) 

CA NADA 

ITALIA 

SUOCOREA 

REINO UNIDO 

MEXICO 

BRASIL 



A pesar del claro liderazgo de Japón en el inercádo mundial, resulta obvia la Importancia del . . . . . 

mercado conjunto .de América del Norte; 'que aléanzó en 1990 una producción de vehículos de 

pasajeros ,de 12.6 ~lllon~~·de toldad~~;. Estados Unidos contribuyó con é1 78.6% de la producción . - -· ,. .. ··· .. ,,., ... ' ,_,·· .; 

total, Canadá con el 'fS.l~ y ~éxii:oc~~ ~l 6.3o/o; 
,._.,. 
'~·-:(. :- ' <::: :;,:;~: -~ . ' ·-. 

El dimimi~mo y ·la ln~~v~clón Íiin 6i~acterls11Í:as esenclales dé esta lndustrl~. porÍas cuales se 
-~~=· . -·."5 . • 

ha constiluido como' uno de los'sécto.ies Íideres en los paises que han sabido Incrementar su 
··.~.-· --.;::,' ' -

compelilividad.'. En tos úttimos·.velnt~~ añiis, sus .rorinas ·de. pr~ducclón ·y ''organización tian 

experlmenlado u11 proces¿ de tr.aíisrormación fu~damenial q~e ha obligad~ ·~ l~s productores 

mundl~les areconsiderai la estructura ccimpÍeia de la. iml~stri1iy del inerC:~do. 

' · ... \. '·' 

A partir de_ 1982 y_hasta 1989 Inclusive, i~._~p;~~~~-~.1~-~-- ~undf~l:de'.Ve~l~u!os m_anlfe.stó Un 

crecimiento permanente e Importante de aprÓ~ima~a'!'~~Í~ u~ 5% como ~romedlo a~iia1: slendo. 

importante resallar que aunque sólo 1~ empre~~~ r:~l;zan:. él 76~;.' de I~ 've~t~s á. nivét 
1' ' '.- ' ; - ' ' . . . - • ~ ··. - ' -

internacional, los cambios que experimentaJa.1ndustrta ·"s~ngÍobale.sy·n.in.gún país, empres.a o 

planta, puede estar ajeno a ellos, si' prete~de' comp~llr exilosamenío en los mercados 

Internacionales. 

han planteado nuevos 

retos que se reflejan ~n los ca,:.;blos, tant~ ~Íí ¡¿~'p~lr~~e--de abasteclÍnlent~ de partes como en 

la localización de las plantas. 



Estas doce empresas de acuerdo a .su producción · 1atat y excluyendo a · V.A.Z. ( anllgüa 

U.R.S.S.) son: 

General Motors, Ford, Toyota, .Nlssan, Peugeot-Cifroeri; : Volkswagen , Chrysler; Renault, Fiat, 

Honda, Mitsublshl ·y Mazda. ,". ·. 
- ~- .-. 

Fuente: MVMA. World moiorv~hlÍ:le data;;i9a9.· 
.:\": 

>/. '.-->';.: 

El sistema de ~io'du~~iÓn \ ~~ ,J,~~~. q~~ ~~i~ct~;i~ó a fa industria por muchos anós, ahora 
.• ·-;.,_:·.:'::._'- I' 

enfrenta el reto qÚ~ pl~ntea traósitar
0

al sÍstem~ 'cie::•produccÍóri esbelt~" (lean próductlon) y de 
> • ~--. /._e_~~'.·., _ _,_,:,, ... ; "'····'···· ',:> ,,· ·- ·;~·;.-, . . . ' 

reglonalizeclón en el abastecimiento y pro~uccióñ para satlsracer,al mercado· mundial. 
,; , :. ·r- :-,<:/.' '.:_'~'. ·_ ·_,'·: ~ : 

- ,e:: .. , 

El término de '.'Lea~. ProducitÍon'~ íÚ; l~tr~ducld~ por Joh~ K;árclk en su estudio "Th~ Trlumph 
-· _,_o 

Of the Lean Productlcin Systení" y desarroJJádo ampÍiamente por J. IÍ\/oma~k. D.T. Jones y D. 
: .. ,,,_· ;:' .::- .... - . , ··, .:· '' ,· ' :-: _,-.:·'_ ,.'_<--. 

Roas. en el estudio sobre la-evolución de la industria automotriz, The Machlne.that ·Changad the 

World,1990.-

Sistema de Producción "Esbelta" 

A partir de tos anos setenta, Japón despegó como productor a escala mundial debido a sus 
' ' 

innovaciones tecnológicas en la producción y en los sistemas de administración. Los nivÓles de 

competitividad que alcanzó fueron tales, que superó notablemente a empresas de otras reglones. 

La estrategia que revolucionó los sistemas de producción ·automotriz consistieron en una mayor · 

capacitación y especialización de tos trabajadores; mayor variedad de productos y fragmentación 

del mercado; competencia con base en calidad en Jugar de precio; reducción . de Inventarios al 

mlnlmo a través da una relación més estrecha entra productores y proveedores, y un sistema de 

abastecimiento conocido como "Justo a nempo". 



Reqionalización en el abastecimiento ven la producción. 

La nueva estrategia obligó a que los proveedores de autopartes y componentes y las empresas 

de la industria terminal tuvieran una relación más estrecha, para logra'. una coordinación más 

precisa que permitiera minimizar i.nventarios y, al mismo tiempo, ·al~a~zar··~ll~snlveies d~· 
calidad. 

Esto impliclÍ una te~dencilÍ hacia la ·regfonalización de. la· prodüéciÓn; pues las plantas que 

abastecen ala ind~stria ter~inal tendle

0

ron a locali~arse cerca de los centros de producc'ión los . 

cu81es, a su vez, se ubicaron en tor~o a sus principale~ m.ercadcis . 

Esta transformación ha uevado a la formación ae Íres·i~pdrt~rites:ieglon~s piodu~toras: 
Europa, Japón y América del Norte (Canadá, Estado~· UnÍdos y ~éxi~o). C?~· p~lses que dominan 

en cada región de acuerdo a la proporción de vehfc~los y tama~~ ci~¡ m~rc~d1tson Al
0

em~nia en · 

Europa, Japón en el este de Asia y Estados Unidos al ~orte de A~éric~. )::> • 
.>.:'.' e ,,: • .~· ' 

Esta división estratégica del mercado mundial, a.ci .. ntuada en los·ÚIUmos años a 
0

través de 

asociaciones de distinta lndole, que inclúyen inle~~a~fuJ de capital social, hán integrado un 

mercado cada vez más compacto, cÓmpetido y gl?bafi~ado: 

En las siguientes páginas se muestra cómo se interrelacionaron las diversas empresas 

automotricés .entre 19BS y .1985: Es Importante señalar que estas a.sociaciones estratégicas aún 

continúan.--



EMPRESAS DE LA INDUSTRIA AUTOMOTRIZ MUNDIAL 
1965 

() 
ALFA 

llOMEO 

o 
MOTOR 
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EUROPA 
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EMPRESAS DE LA INDUSTRIA AUTOMOTRIZ MUNDIAL 
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Globalización Mundial 

La compelencla por los merca~os mundiales .ha obligado a las empresas a abatir cost.os ·vla . 
. . - . ' . ' . -

economías de escala, produciendo en aquella reglón geográfica donde se obtenga~ las mayores 

ventajas compelitivas. 

Los países más induslrlaliz~d~s han logrado venlajas compelilivas al Integrar sus p;ocesos 

productivos con países ·de I; misma. reglón e~onómlca, lo que ha llevado a la c~n.formación de tres 

grandes bloques comerciales en el mundo. 

[(i;eso de Globalización íl 
"Borrar fronteras entre Centros de Producción 

y los Centros de Consumo" 

Centros 
de 

Consumo 

Centros de· 
Excelenda 

Manufacturera 

A 

centro de Información 
de Ventas Consolidadas 

·'"'' -.w.: ... -

'~. ' ( . : .. : ._ ,. ( ' - ; .. , 
Programación l\lla_nufacturera 
- ---- -y_;·de :Ens.alT)ble 

GRAFJCA # 1.4 



Bloaues comerciales internacionales 

A continuación se Incluyen una serie de gráficas que configuran algunas de las variables 

económicas importantes de los diferentes bloques comerciales ya mencionados . 
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Tendencias en Estados Unidos 

La opinión en retrospectiva de tos expertos en ta Industria automotriz, Indica que a pesar de 

que Ford, G.M. y Chrysler,. las úes grandes en E.UA ("Th.e Blg Three"), tuvieron· re~ultados 

excelentes en algunos periodos de los obh;e,nt
0

as, 'éstos ~~ ba~dron en estrategi~s corpor~livas no 
•'' .. ,-. ·-'' . . . .... ,_ ,_ .-

competitivas y prot~c~ionist~s: qJe finaÍme~te 1os'11evarori á' perder én dÍ~Z áños,, i 982-1992, i 8% 

autopartes. · 

Durante 'dicho perlodÓ se p;es~~t'aron cuatro siÍu~~lori~s ¡,¡;portaÓle~ q~e refleÍ~n~Íaram~nte la 

crisis de los producto;e~ esi~dounidens~s· du;a:~té ;~. oéllent~'s, r~l~~1~ri~da dlreét~mente ~on el 
:-' ,-.'-

éxito de los métodos de lasempresa_s ¡~pone;~;;. 

~ .. , ; - ' . ' 

1.- Chrysler estuvo . al borde de aJan~onar el ·n~go~1b' ~utomot;1~; 
~:_'.• '~>. .;·~- ·_ --~>> , __ i .: 

2.- La cultura poco agresiva de · Foril: y sus pollticas de no reimiersión de l(lflldádes en el 

"corazón" de su nego~ió~n, E.U.A., lelmp
0

l~leron ~pr~Jec~a{los~xito~~s resuUados obt~nidos · 
en la mitad de la década de los ochentas y Je prov'ocaron °pérdld~s· cuantiosas al destinarlas a 

Inversiones diversas tales como 1.a ad~ulsl~IÓn d:~Jaguar ~n lngl~;;~.',' 

·.' te ' ' 

3.- General Motors que era el productor de má.s bajo costo en Detroll. en 1980, se convirtió en el 

productor de más alto costo al final de la década y su declinación es constante, presentando 

un panorama pesimista a largo plazo. 

4.- Los productores japoneses que no producían automóviles ni camiones en E.U.A. en 1980, 

ahora ensamblan 1.4 millones de vehículos anualmente. Toyota y Honda venden cada uno 

más vehículos que Chrysler en E.U.A. 
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En general, los productores japoneses venden actualmente uno de cada tres vehlculos en el 

mercado estadounidense; en comparación con uno de cada cinco en 1ea2.'La faifa col~ctlva més 

Importante de Ford, G~ y Chrysler fue su negativa a enfrentar dlrectament~ el\eto jap~né.- a 

través de raclo~affzar sus ~étodos de trabajo y sus lnstálaclones prod~ctlv~s/ e~ Íugard-e ap~yar 
y fomentar polftfcas -proteccl~nistas, _ que - forzarán a Japón ·a ~ resirl;~9¡/,;v~l~~ta~~~ll~te" 'sus 

exportaciones para ~vitar una g~erra comercial. 

La pobre respuestá de Detroilhacla japó_n _se l~lcló hace_áproxrrriadáment~ .veinte anos con _la 

crisis petrolera de _1973, que permitió a Japón abrir e( mercado de E.U.A., con sus vehfculos 

préctlcamente ~I~ defe~tos~-éori'~ria ~ri~re~~la en el cons~mode g~soll~a. 
··~·-:- '-·.-:··. 

La segunda crisis -~et~dÍ~ra en· 1979-19BO·dlo un-lmpuiso ádiclonaÍ a~~te fenómeno de 

penetración y para _1980, lo~¡'~p~n~ses se habían ~poder~do iteÍ 20% del merca~o am~rfoano. Ese 

volumen adicional- de ~~ñta;~ s~ pl~n de reínver~íón constante ~e utlíidades en r~vestlgacíón y 

desarrolio, les permruÓ alca~z·a; i~~iC>s ~spectacurares como los siguientes:' 

1.· En 1982,Honda v~ndíó 195,000 Accords hechos en Japón; _convirtiendo.ª ese modeló ~n el 

cuarto l~gar de ve~t~~ en E:~:A. 

pop_ular en 1990-199_1 y de_acuei-do a ésümacro~es oc.upó ún discutrdo s~gund~ lugar en 1992 · 

detrés del Taurus de Fo'rd_.'~--

Las razones del éxílo Japonés han sido tanto-_ su dedicación a investigar y cubrir las 

necesidades de los clientes potenciales, como a sus extraordinarios métodos de trabajo. 



Las siguientes gráficas ilustran los problemas de Ford, G.M. y Chrysler, en los 

mercados estadounidenses y mundial. 
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Los agudos y constantes cambios en el volumen de vehlculos producidos, . Incrementaron los 

costos de los productores de E.U.A .. ya que los paros y arranqués continuos son costosos. Japón 

ha disfrutado de un casi Ininterrumpido crecimiento en los últimos cuarenta a~os. 

Fuente: FORTUNE, Noviembre 16, 1992. 
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PARTICIPACION EN EL MERCADO DE E.U.A. 
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La capacidad limitada de los productores japoneses en E.U.A. y las restricciones de 

importación, detendrán temporalmente el crecimiento de su participación en el mercado 

estadounidense. 

Los precios elevados de los vehlculos europeos, los colocan en su Inmensa ,;,ayoria en la 

categoría de vehículos de lujo. 
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En las gráficas anleriores resulla obvio que al dar inicio.la conlracción económica en 1e9o, los 

produclores esladounldenses : fueron gravemenle afeclados, Las venias disminuyeron y las 
,:. ,·., : .. ," . 

ulilidades se conlrajeron dramálicamenfe: Los Japoneses, !"e)or preparados, ·ruéron. areclados en 

un grado mu.cho menor. :.·-> : .. :·- ·. ~ 

', ,, : 

• ~~···.-~·. ;> :->·:· !~: ·:;-: 
Ante l~s ruertes prnsl~rie!ó -~e li é:o;,,peté~~la lnt~maclon~I: e~p~clal;,.;~~le en el mercado 

estadounidense : adlcloná~;~'.' l~~:nfiá r~~esl~n muñdial qué ha·'~~ovocado una seve~~ cald~ en .. 

el volumen de unidades d:odú~;~~s /ve~~ij~~ 'con ;~'·~obr~orerta resulta~t;; lo~ ~;odué:tores de 

aulopartes y vehlculos é~ Jo~ !res paf~~sde ;~ re~Jón ·~·~~· i~conoddci. I~ ri~ces;~ad de adecuar sus 
' ·- ,,..- • . _-..;~-;:- ;';¡ ; 

sislemas de producción ·•· ll 1cis)1Uev~s esque!llas • y el(mpéfatÍvo de ~éforzar el grado de 

inlegraclón existente, paráaprodechar pl~n~ine~1~'sus ~enf~j~~ca,;,·p~IÍ1\~as:· 
.:·:.~-~ :'·?·.: .. -· - _,.,, .. -- # ... ': _, :·-?L:;· .. 

o,,-· o• 

México cue.nla co'nioselementos neéesaÍiós paje adoplárse al nuevo sistema de '.'producÓión 
.,·· 

esbelta" . Se ha demoslrado que la ·Industria aÚiomotrii mexicána puede producir con calidad . . . . . . .·.·.·· .. . ·- ' 

lnlernacional y iespÓnder á los sistemas orgaríizalivos req~ericÍos: AderruÍs, la cercanla de los 
~~·: -

proveedores mexlca~os a Íos cenlros ~e producci~n de}á)eglón . y la cercánla ·¿e éstos a .los 

mercados finales, co~fimÍ~~- q~~ Mé~lco p~ed~ cont;ib~lr al Incremento dé la compelillvldad 

regional con baso ení6~ nuevos esqu~~as d·~_producci~n y coºine.rclallzaclón. 

Fuenles: o Fortu.ne, noviembre 1992. 

n Aulomolive News, mayo 1991, septiembre 1991. 

o lnl Auto, lnc 1992. 

o Secofi - Tratado de Libre Comercio en América del 

Norte - Monograrlas tomo 1 . 

o lndustrta Nacional de Aulopartes (INA), ano f, 

número 2, agoslo 1990. 
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1.2 EL TRATADO DE LIBRE COMERCIO 

Estados Unidos presenta un importanle déficit comercial que desea abatir elevando sus 

exportaciones hacia Europa y la Cuenca del Pacifico principalmente Japón. 

Este déficit representado en la siguiente gráfica, está formado en gran parte por el relacionado 

con la Industria automotriz. 
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Esto obliga a Estados Unidos a elevar su compclilividad, siendo una alternativa el traslado de 

sus procesos productivos Intensivos en mano de obra hacia otras áreas geográficas con menores 

sueldos, con objeto de poder abatir sus costos. 

México es una opción, de la misma manera que Corea o Tailandia lo son para Japón. 
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SALARIOS MANUFACTUREROS GENERALES 

COMPARACION INTERNACIONAL 1991 
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COSTO DE COMPENSACION SALARIAL POR HORA EN 
LA INDUSTRIA MANUFACTURERA 1990 

COLARES AMERICANOS 

No obslante el menor desarrollo económico de México respeclo de los Estados Unidos, existe 

un elevado grado de complemenlariedad enlre los dos paises. México es el tercer socio comercial 

de los Estados Unidos y realiza casi dos lerceras partes de su comercio exterior con dicho pals. 
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La pob.laclón en México tiene comparativamente una estructura de edad más joven. que E.U.A. 

y Canadá, as! como 'también menores salarios. SI bien esto.' constituye una ventaja para México, 

se requerirá de mayor capacitación laboral para integrarse a los proce.sos. productivos de las 

industrias da estos paises. 

Al conformarse el mercado común norteaméricano se busca elevar la productividad conjunta 

de los tres paises que lo conforman; sin embargo, no deberá descartarse la competencia Interna 

que pudiera generarse entre México y Canadá por el mercado de los Estados Unidos. 

ESTRUCTURA DE LA POBLACION POR EDADES 
1988 
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México representa un mercado potencial importante para Estados Unidos y Canadá debido a 

que: 
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o Seguramente presentaré mayores Indices de crecimiento que. los o.tras do.s paises como 

consecuencia del Ingreso de capitales.del exterior, al co~verti;se.e.n. u'n rncepto.rfmportante de 

procesos de manufactura.:·· 
:.:·: 

O Cuenta con una cifra elevada de población preponderarÍtenienté )ovim cc"n iuerte lnctlnaclón al 

consumo. 
···.·.;. 

·, ,· 

o Tiene actualmente niveles de consumo per cápita reducidos, pero que tenderén a elevarse de 

acuerdo a esténdares Internacionales, como resultado del lncremenlo esperado en el nivel de 

vida de la población. 

PARTICIPACION EN LAS IMPORTACIONES TOTALES 
DE E.U.A.: MEXICO Y CANADA 

1990 

o.o 10,0 20,0 30,0 

DMEXICO 

ClCANADA 

40,0 GRAFICA # 1.16 
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Objetivos comunes.~ Canadá. Estados Unidos v México 

1. Los tres países mantienen elevados índices deficitarios en sus cuentas corrientes. 

2. Los tres paises tienen elevados Indices de deuda externa. 
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3. Exlsle una Importante interrelación comercial y de inversiones directas entre los tres paises, 
- ·,o· .. 

sobre todo enlre México y Estados Unidos y entre Canadá y Eslados Unidos. ·· ··· 

4. Por lo tanto\ IÓs tres· países ,deben· de buscar tina 'palfti;,a·.de i:r~ci~f.en;~)mpu'Ítda po~ su 

sector exportador. ,. . 

Median le,. el J .. L.c./ panadá; Estados l1~1dosi y M~~,~~~ d~berá~ ~le~ar la·, eficiencia y 

productividad de su (~~rzi(de 
0

liab~J~ y ~us l~d~~trlas pa~a c~mpetir c~njtinlam~nle . contra 
' -· . ., . --· -·- ..... ,.¡_··. - ·-

proveedor~s de 'airas partes !lai m~nda: tan!~· para' prol~ger sus nÍercad~s ¡;¡¡~;n-os cama para 

penelrar en el re~t~ del ,;,unda:· 

LadiferéñCia de ingresas: poblaclón_y desárroilo, económico enire Canadá y· Estados Unid.os 
. .· .. -. ;· .· .. 

con relación a México:_ está revestida. dÍLlnteresantes pernpectivas :q·ue lograrán generar 

Importantes Impulsos a la reglón. 
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Obfetivos específicos de cada pais 

Estados Unidos 

u Reducir la Inestabilidad en su frontera sur y dl.smlnulr ·la. ln,;,lgraclón de !~documentados, 
promoviendo el crecimiento económico y la ~stabllldad sociál y pollUca en México. 

~·., 

o Elevar los flujos cómerélátes ·con México, sobre todo exportaciones. 
''-·.; - - . . . ·- ' 

'~:--

~~-~·;,_;~~ "' ·, 

u Promover un uso ~1ls eflcieníe de ·'récu..Só~ n~turales_ y humano.s de Norteamérica, que le 

permita a las ·e~presas y trabajadorns norteamericanos competir más eficientemente en el 

mundo. 

n Ampliar y asegurar un ,;,ayer acceso· al ,;,ªIC~do '.de E~U.A. que-representa el 75% de su 

comercio ·Internacional:··:¡ 

[J 

libre mercado, esto es; establllzáclÓn.de I~ econornrá·y ápertura comercial. 

O Consecuentemente, ~levar 'el nivel dé empleo;- i:nodemlzar la industria del pals y fortalecer al 

sector exportador: 

o Defender su posición frente a E.U., acordada en el convenio bilateral de libre comercio. No 

verse perjudicada a través de las negociaciones que E.U. pudiera lograr con México de 

manera bilateral .. 
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n Evitar que E.U. se convierta .en el eje único d.e las negociaciones bilaterales con todos los 

paises de América Latina. 

1. El Tratado de' Libre Comerc16' responde 'al proceso de, globallzaclón internacional' y a la 

formacl~n de bloqué~ c~~~;cl~¡es .. 

2. Existen lmpo.rt~ntesdiferenc'ias·en é:uaríto· a.1 desarrollo económico de MéxlcÓ con iespecto a 

Estados Unido~ y Canadá,'º·. que genera grandes poslbilid.ades de Integración de procesos 

productivos entre los tres paises. 

3. Asimismo, el Tratado de Libre Comercio permite ª· s~s Integrantes competir en forma más 

eficiente con otros bloques comerciales, como. la Comunidad· Económica EÚropea ·y la 

Cuenca del Pacifico. 

4. El ingreso de Inversión extr~njera dlrec.ta .orí.entada a ·,a ampfiaciÓrí de la pl~~ta industrial es 

fundamental para México. Este flujo se ver'á 
0

favo~ecid? por' i~. lnt~gracló,~ del mercado común 

norteamericano. 

5. 

. . . . .. _:~~~: .. 
o •. - .' •: . ~-

Debido ~¡ tamaño de la e~onomla. m~xlca~~·en .;elación· con Ías Est;~do~ ~nl~os y Canadá, 

el Impacto del Tratado de Libre Comercio será mayor~,; México. s'é estima que por Ío rn'enos 

registrará un crecimiento anual en su producto interno bruto superior en 2 puntos porcentuales 
: .·,· 1 

al que reporten tos Estados Unidos, lográndose para el año 2023 u.n nivel .de vida en México 

semejante al que reportaba ese pals en 1988. 



1.3 EL MODELO ECONOMICO MEXICANO 

México-Datos generales. 

ll Area lerritorial: 1.96 millones de kilómelros cuadrados. 

IJ Extensión territorial: Norte-Sur/4500 kms. Este-Oest~/1500 kms. 

(1 Población: 82 millones de .habilantes aprox.imadamente. 

IJ Fronteras: E.U.A. (3,300 kms.¡; Guá1emaia y Belice. 

n Fuerza laboral: 34 millones de personas. 
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u Transporte: Insuficiente eslructura carretera y ferroviaria. Redes de carreteras en desarrollo 

acelerado y masivo en la actualidad. 
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El 20% de la población total del pals habita en la ciudad de México y se quintuplicó en los 

últimos cincuenta anos. 
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Los cambios estructura/es más lmpor1antes de la econom/a mexicana son los siguientes: 

Saneamiento de. tas finanzas públicas. 

Aper1ura comercial. 

Privatización de diversas empresas públicas. 

Participación privada en construcción de carreteras. 

Reiorma ~gr~ria .. ·. 

Reforma educativa. 

Reforma financiera: 

Desregulación. 

Aper1ura a la inversión extranjera (patentes, propiedad intelectual ... ). 

Ajuste financiero y apertura comercial 

Antecedentes 
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El ajuste fiscal Iniciado en diciembre de 1982; resultó Insuficiente ante la calda posterior en el 

precio internacional del petróleo en 1986 y ta aper1ura. coinerciaÍ que formalmente se Inició en 

1985 con la firma de la entrada de México al GATT .. Consecuentemente, ·a finales de 1987 se 

inicia una eslrategla para detener una iní/ac/ón qu.é ·amena~~bá con co~vert;~~ en galopante •. a la 

par con un déficit fiscal que sobrepasa el 15% del pfs: f:.ia ~eé:esa;io, e~toric~~; e¿tabllizar la 

economía sin recurrir enteramente ~ la rec~ta t;~diciri~al d~ 1o~:~r dfcho -bbjéliZo: a travé~ de .. -- _- - - ... _·,,. .. . . -) 

reprimir la demanda agregada, debido a sus consecue~tes ef~~tos ·r~cesivos en la.eccinomla. Sin 

embargo, la estrategia fundamental se cent~•. eh'i~ corr.ecc/ó~ del desequilibrio de las finanzas 

públicas. 
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El aluste financiero. 

o En los últimos meses de 1987 se instrumenta ei PACTO, se devalúa el peso respecto ai dólar 

E.U.A. en cerca de un 30% y se fija la paridad cambiaiia como.ancla de la estabilización. 

Dos meses después, de manera concertada, se fijan los. precios en. la economía. Estas 

medidas reducen muy significativamente el ritmo de crecimiento de:.1os precios. y las 

expectativas Inflacionarias. 

o Las dos medidas senaladas permiten que disminuyan las tasas de Interés , medidas que, 

junio con la renegociación de la deuda externa, reducen signlilcalivamenle las erogaciones 

por concepto de intereses del gasto del sector público, lo que conduce a un Importante 

saneamiento de las finanzas públicas. 

O El conjunto de las estrategias descritas, dieron lugar a un clrcu.lo virtuoso: 

tasas de Interés más bajas, menor déficit público; lnfia.clón hai:la la baja ... 

o Cabe senalar que el 95% de la corieéclón del déficit. público de 1986 y el ligero superávit 

esperado para 1992, se debió .á las .meno~es e.rogaclo~es en el p~gode Intereses sobré la 

deuda Interna y externa. 

o Desde el momento en el que' la-é:omicéióri-<lel déficit público se convierte en el eje modular 

para garantiza~ 18' establlld~d da pre~los y Upo de cambio en la economla, se descarta la 
. :_",:::. ·-;: -:· -,-:· --: . ·'--, 

utilización del ga~topúbllc~.como,,lnstrumento'para estimular el crecimiento de la economla. 

O Consecuentemente, la acÍÍvldad. económica será resultado del comportamiento de las 
- -

exportaciones y de qué. tan dinámico sea el proceso de la Inversión privada. 
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1 J La inversión privada dependerá del dinamismo de Ja carializa~ión del ahorro Interno hacia· las 

o 

. . . . ' . - . . 

actividades producllvas, asi como ·del ingreso.de capliales externos~ través de la repairiación 

de capilales, finani:iamlent~s de. diversa Indo;• , y· de l~- lnverslónextrnnjera.;dlrecta y en 
•. '. : • • .'···.- ••• e < ·,-', ,' 

cartera. De esta forma se podrá comple~entar la dis.ponibllidad de recursos Internos para la 

inversión. 

El Ingreso de capilales del e~terior,_esti~ula ~Í creci~lenio económico. córÍs~cuentemente se 

incrementa la de~andapor importaclo~es;repernut;~ndri ello ~~ un ~ay~; déficit en. éuenta 

corriente. Este exéeso ·en ta deman.da 'de 'divisas· es _financiado· por. tos récursos .. que 

previamente Ingresaron al pals ~ -~stiiTiularon Í~ eco~~mía:' Aunque ·prÍlctlcamenté las 

Importaciones vienen ap~reja~~s desu propio' fl~ancl~mlentp, es lndfip~n~~bfe que e; Ingreso 

de divisas se¡ mantenga en el pais, pára' cubrir .el déficit en ccuen_til corriente'. y evitar ias 

presiones sobre el tipo de cambio, O el tener que recurrir. a Utilizar las reserv.as 

internacionales. 

fJ Las lmportaclónes juegan también un papel muy Importante de tipo antlnflaclonario, ya que 

sus precio; fijan .él .tope a ·la c~Uzaclón de productos slmlia;~s d~ fabricacló~ nacio.nal. 

Los problemas del modelo. 

n El control sostenido de la Inflación se convierte en un elemento f~ndámental en este modelo 

de estabilización. Al haberse utilizado ta estabilidad cambiarla como el ancla de los precios y 

las tasas de Interés, es indlsp8nsable cuidar el que. no se. sobre~~lúeJa nicinéda~naclonal, 
hecho que p~edc suceder si la inflación int~rna, de manern~onslstent~·. supera ~· '·ª externa, 

aún corregida por las variaciones en el tipo de cambio. Una d~valuaclón 'significa 'echar 

marcha atrás en este modelo. 



29 

o El poder. retener a los capitales ·que estimulan a la. economía y a la· demanda por 

Importaciones, se vuelve lndi~pensable. para financiar el déficit, en cuenta corriente. 

o 

o 

EÍ crecimiento económico se Íiasa en las exporta~lo;.;; y en el Ingreso de c¡,pitales externos; 

Estos, sin embar¡jo: -pued.,,; 1{~gar á, gener~r presione~ lnfiaclon;'n~s,"¡e apiecia~;óri d~ tipo 

de cambio real, ode Upo desesi~bllli~cior, ~n el ·¿~~o deq~e s~an retiradas de manera sllblta. . : -~'': '·'- ' .,,. ,. 
·_.:~·:. -~.>-' -::"_:.·_- '~ 

El gran desafio se convierte i~;, ~iiaer 'un rri'onto aproplad1 de recursos externos que sea 

capaz de' éan'ariiarse en:ún~ :~ayofp~~porciÓn ~a~la• actividades productivas,' que a - la 

demanda por lmp~~~~l~n~i: ·. -
,-· ;.'. _) 'o> • 

O El T.L'.C. firmad~ co~ E.U.Á: y Canadá, deberá generar expectativas f~v~rables pára atraer 

cápitales del ext~rlor-~;i~ntacioS:Cácia'vi.'z ~ás a proyectos de Inversión dlrecia (~m'pllacfón ·-·--·. _' .. --- --.,--- ... ·. - ,• - . -. ·-

de empresa~ o J~Úáést~ctu~~}: en Jugar de ~quellos recursos'q~e sólo bÜscan un diferencial 

atractivo en los rendlmle~tos ,qúe ofrecen Jas,lasas,de ln):rés del merc:ado de dinero . 

. ,, 
Las tasas de Interés~ El IÍ!sirumenro r'Undameniar de poll!Íca económica. 

-: __ .. , ·;::_'.' . ~::>"" 
La política fiscal (ajustes impositivos \•:. varlá.cl~n-~s én ·: el•- gasto·. público} se vuelven 

práctlcamenté lnexlsl~ntes. Por IÓ tan!~. ~~ 1~' po/1t!~a.m~net~ria lá que. cobr~ preponderancia, 

siendo las tasas de lnle~és su Instrumento más lmpoiiante. A través' de várÍaciones en las lasas de 

Interés se puede est1~~1a/e1 ritmo CÍ~actf~ldad eco~óri.Jc~ y, ~6~seJuenÍ~mén;~, ·regular· la ·. -~·,• . .. . . ~-

demanda por crédito y: e_n_ menor~ n:iedÍda,:se puede,· ateéiar. el ritmo' de 1.as imp0rtaciones.--

Aslmlsmo, las rasas de lnl~;és ~e co~~lerten~n ~n er.'m~~t~ m~/Jmportani; p~~ regular la 

entrada de capitales en caA~r~ ; :~ar~ ;egul~~ el lmp~ct~ ~onet~rlo del ingreso de recursos 

externos, es decir, para la esterilización de las reservas lnlemaclonales. 
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Estabilización económica 

El saneamiento de las finanzas públicas es el eje de la . establllzaclón de las variables 

macroeconómlcas, 10 cual deberá reflejarse en ·un bajo nivel de lnfiaclón y. en.·establlldad 

cambiarla. 

En este contexto, deberán reducl~e l;s tasa~ ~e int~rés .~Ín di~n'ii~ulr el ~lvel de' ahorro 

Interno y elevar la proporción de ·la .lnversiÓ·n c~;r.o porce~i'áj~ del produCto Interno bruto. 
' ' ·. - . ,_ ' -

Asimismo, deberá estimularse ·el rttmo de actividad económica, lo cual, en una economla abierta, 

conllevaré un mayor nivel de exportaciones e Importaciones con respecto del PIB. 
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Apertura comercial. 

Modelo anterior - Sustitución de Importaciones. 

Objetivo o Reducir los requerimientos de divisas. 

Beneficios o Crecimiento con base al mercado interno.·: 

o Desarrollo de algunas lrodustrias clav.e. 

Problemas o UnicamenÍe sustitución de bienes finales. 
' . ,.· .. '·::"' :... . ' 

O Dependencia de Importaciones de bienes Intermedios. y de ca pila l. 

o Mercado interno cautivo 

o Productos de baja calidad. 

o Mérgenes de utilidad elevados. 

o Desinterés en exportación de manura.cturas. 

o Desinterés en investigación y desarrollo. 

o Concentración Industrial. 

Resultado o industria nacional poco competitiva internacionalmente. 

o lnsuficie~cia de divisas para financiar el desarrollo. 

Modelo actual- Apertura económica. 

Objetivo O Salir de 1á. "edad de piedra". 

o Penétrar en los mercados Internacionales. 

o· Desarrollar ventajas competitivas. 

o Generar divisas y crecimiento económico. 
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Requerimientos O Flujos de Inversión nacional y extranjera. 

O Cambiad e actitud y de menlaUdad. · 

o lmportáciones; lecnologla, franquicias. 

;,', . . . 

Mecanismo . o Modeml~~r y reortellíar la lndús;rla nacional. 

Riesgo o · Mayor dependéncla'eri' l~porta~lones, sin consolidar una lndus1rla d~ 

.· :' .·" ·'' - . . 

Papei de las importaclóri~s en una economía abierta 

Bienes de 
consumo 

Insumos 
o bienes 

Intermedios >-------.. 

Bienes de 
copllal. maquinaria 

Calidad y precios 
competitivas 

Productos con 
compeffttvldad 

creciente en 
calidad y precio 

Establece límites en 
precios 

(por~lcaantilnnaclonana) 

Las empresas 
poco eficientes 
desaparecen 

Mercado 
doméstico 

Los nuevas productos se fabrtcan localmente si se comprueba que existe mercado para ellos 
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La importación de bienes de consumo. 

o Le proporciona al consumidor bienes con mayor calidad y mejores precios, lo que representa 
,·;, . . ·,' :_ 

competencia para la Industria doméstica y establece limites a·I alza de tos precios Internos .. 

• ... -
. :·.·'. :···e'-. 

o La Importación obligará a tas empresas mexicanas a ser ~ás competltlvaso desaP.are.cer del 

mercado. 

La importación de bienes intermedios. 

o Le otorga al productor nacional la posibilidad de Incorporarle a sus productos, Insumos con 

calidad a precios Internacionales , para poder asl competir. frente a los productos de 

importación e Inclusive Incursionar en los mercados de exportación. 

La importación de bienes de capital. 

o Le permite al Industrial .apilcar tecnologla¿~ pllnta'para la manufactura de.sus productos. 

Finalmente, si existe ~n mercad()l~po~a~ie enel país para.bienes Intermedios y de capital, se 

evaluará la poslbÍlldad de ia~ricarlo~
0

lnti~~,ri~~te, ~.fin ~ereclu~ir costos. 
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CAIDA DEL SALARIO REAL 
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1.4 LA INDUSTRIA AUTOMOTRIZ MEXICANA 

Antecedentes. 

Este sector Industrial se eslableció en nuestro pals a finales de la.década de Jos años .veinte, 

exclusivamente como una Industria de ensamble. 

Hasta el a~o: de 1 Íi4a, la· oferta y la de.manda nacional de automóviles y c~mlones se 

desarrollaron · ubr~meni~ por medl~ de' V
0

~hlcu1as armados en el pals y vehiculos armados en el . , .. : ~ ... - ·. ,.· . -: . ·. ~ :. ' , .. 

extranjero, contánda:·~mbos e~~ p~rt~s- y ·equipos de Importación. Cuando Ja demanda de 
.-_ - , - ·.~-· .. , . - . ' ._" 

vehiculos armadós ··. fu-e.ra·'.dél: país rebasó en forma definitiva a aquélla de las unidades 

fabricadas a nlvei'naclonal-;'el g~bierno Intervino controlando las importaciones, con el propósito 

de proteger a Íe~ ~~pre~as ,;;;xica~as., 
- -~' -.--- ~. ,-

~- : 

Guarido_ el gob.Jerno a·uto~zó Inicialmente la instalación de armadoras extranjeras en el .Pais, 

no exigió un contenldo-_delermlllado de componentes locales, en parte porque lá escasa demanda 

de vehiculos no pro¡iiéiaba el :naCimlenl~ de upa 'fodusfria auxiliar y también porque el pais no 

estaba preparado ni té"cnicanl_eé:o~óml~amenle para el 'nacimiento de dicha industria. 

- ;·.: ; ~- -

,/'•"' 
Por otra parte·, .con_form~- se c?n_stituyero~ - tes armadoras aparecieron una gran diversld.ad de 

modelas y marces, debida a_ que· ei mercado no padla absorber en su totalidad tápraiÍUccJón 
: -- _·:, "< ::._·. -:'<-" .-,:··-- ., : - ·, - _.- ~ _- -. 

minima económica de _cada lipa de vehiculo , dificullando de esta manera el desarrollo de_ una 

Industria auxiliar por la escasa y atomizada demanda de partes y componentes para equipos 

nuevos y de reposición. 

En 1959, el gobierno redujo las marcas existentes de 44 a 22 y durante tos siguientes tres años, 

realizó estudios para reorganizar totalmente la industria automotriz. 

En los estudios se determinó que las importaciones relacionadas con la industrie automotriz 

representaba un porcentaje elevado de las importaciones totales del pais y se demostró que la 

demanda de vehiculos era suficientemente grande para justificar tanto ta operación económica de 
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lineas de montaje, como el desarrollo de una Industria 'auxlllar, ambas .con potencial de generar 

nuevas fuentes de trabajo e Ingresos considerables para el p~ís. 

. ' :' . " - . 

El estudio culminó en el primer decreto automotriz, publl~.~do:'é.12s·.~.e ·~~ost~'de 1962, que 

perseguía fomentar la fabricación dentro del pals de m'~f~re/y c6~j~n1oitn\~~á~IC:os paia 

automóviles y camiones a partir del primero de septlemb;e ci~> 954;. s~ ·~.i~ió, a iás ~ririadoras 

que a partir de esa fecha , deberlan contar con un·a lntegiaéiór{ del SO'lod~ ~~mpcin~nte~'1ocaies . . . . - "· ·.-·.~- .. , - - " '" . . -

en ta construcción de.sus vehlcutos y se tes soliciiÓ I~ p;~.~~tai:lón'e~~~pf~~o· ri~ 'may6r a dos '. . .•... - ' >··,·' . ·- ... . 

meses, de un plan de desarrollo que especlficara)as partes a s'er iáiíiiéad~~(;'riiaq~lnadas.por la 
' ' -. -_·. -,;\._'._: .. ·;: :;, .. :,_::..,· ... ; , - .. ;_· .. ,- ;_. \--~: .. ~~~7 ::· ~ ;,. ~ .- . ·. -, -· 

empresa, la Inversión a realizar, la c.ontrataélón .. P.Dlenclaide partes, fabrlcad~s en 'el pals, las 

partes Imprescindibles de Importar, el calendario de producción y los contratos tanto de licencia de 
., .... - '·< ;;·/:.• 

fabricación como .de. asistencia técnica, De está m'anér~ en ~I mes de en~ro dé Úl63 se autorizó la 

operación eri el pals a sólo nu~ve armad~ras; las c~~les se enllst.an a continuación: 

1. Ford Motor Company, S.A. 

2. G~neral Motors de Méxiéo, . 

S.A. de C.V. 

3. FábricasAutomex, S.A. 

4. Vehlculos Automotores 

y Mexicanos, S.A. de C.V. 

5. Volkswagen de Méxlco,S.A. 

6. Diesel Nacional, S.A. 

.Automóvil:~:: FÓrd Falcan y Mustang. 

Camiones. 

AÚtomóviles: ?hevrolet y Opel. 

Camiones. 

Automóviles: · Dodge Coronel, Dodge Dart, Plymouth, 

.· .. Barrac~da y v~uaiii. 

camion"es . 

... Automóviles: RamblerCla~lc y American .. 

Camiones. 

Auto,¡:,óvlles: . Volkwagen. 

Automóviles: Renault. ' 

Camiones. 
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7. Fábrica Nacional de Automóviles: Borgward Jsabella 

Automóviles, S. A. yP-100. 

8. Ni.ssan Mexicana, S.A. de C.V- Automóviles: Datsun. 

Camiones. 

9. Jntematlonal Harvester de México, Camiones. 

SA. de C.V. 

Se aplicaron Jlmlles:esJriclos en sus actividades y se determ,lnó que Ja 1.ndustrla ele autopartes 

debía de eslar en mahos de ~cclonistas mexicanos, ,;;ienlras que por aira párte se prohibieron las . 

lmporta~iones de auto~ lluevds o ~sado~. La prl~cipal premisa d~J go~i~rn~ a· partir de ese 

momento y hasta _finales del .año de19BO, era Ja deque 'el _ritmo de desarrollo óptimo para Ja . ., . ' . - ··., .~ . . : .. ·- ··. : .-. - ' -. ··-. '' .. ,, ' 

Industria auloinotrlz. consistía en que las unidades 'túvlerán .un ·a11ci''conlenÍdo de componentes 

locales y que el slstemá ~~ducÍl~o d;; aut~partes és;~~lera en ,:,;¡;noi«1~· n;exÍca~os ~ri su ~a-yor 
-.:.=. ;=<:~<-

parte. 

Habla dem.asladas armador~s para el tar:nañ,ó Jan r;{dÜcldo defmercad_o domésJ!co como para 

poder lograr un~ escala adec~acla el~.· produc~IÓ~ a b~jo~~rist~."és d~c1( J¿grar ~conoinlás de· 
• ' ' • •• ::-,":'• ~ -, - ' •'- -' • -.- - • •• • " , • e 

escala. -···· 
-.- ~-

- - -··' - . ' . ·- .. • · 

Dada esta situación que generaba_ costos;:~~- ·~a~peli;lv~~ -lnlernaclonaÍmerite, las' 
:-~ 1'": -· . - ;, "·, 

armadoras .enfocaron su producción al mércado'doinésllcÓ al ·diferenciar ::Jos_productos 'que 

arrecian de Jos disponibles en el mercado lnlemáclo~al, '¡;.~~~do ,~· coJi;peÍ~ncla ~¡, l~s alrlbulos 
- - -- . ;. \. .:_,:;.¡<·. .--,,'~ 1 

del producto y el rango de modelos en Jugar del precio final del vehléuío.':Pará fines.de Ja dééáda ... _,_. ,,_., . ,- . ,- - . ' 

de los setentas, Ja Industria estaba produciendo• un °rango:extr~o~ln~río de 'aut~móvll;;s con 

precios muy elevados, que contenlan no més clel 50% de .coriipo~e~Í~s -n,~~¡(:~~b~ con volúmenes. 

pequeños, que no alcanzaban Jos Jales mlnlmos eéonórli'íéos_né~es~·;ios'~ara';obten~; ecoriomlas 

de escala. 
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Conforme la economla mexicana se enfocó a las exportaciones petroleras: para obtener sus 

Ingresos, el déficit de la industria aulomolriz aumenló al crecer lá demanda .de íiehlculos y no· 

aumentar la oferta de autopartes. Debido a esto se elaboró airo decreto para el año de 1977 que 

exlgla a las armadoras que llevaran a cabo· una , balanz~- equfUbrad~ , de Intercambio . en 

Importaciones y exportaciones para comienzos de. la dééad·a d.e los, ochentas: : ; 
~. 

·X· 
"'·~ 

Las armadoras lograron equilibrar sus bala~_zas com6.rclales,.~~nst.ruyerid,o plantas ci.e .mot.ores a 
•' T ! • O-,,"_., ' • "'!~ -, • -• :• • o• O•• : -· ,,• •• • • ·- •: ', • ,, ,'• .. •'• < • 

. gran escala y con tecriologlas d-~~punta e~. el 'norte del pals y ~.~~ortando.' ~~. mayor parte del 

producto a los Estados Unidos; ··' •;;. ."?) ,-,., . . •· - ' . >;.('~ <;; . ··e; 

Para la lndÚslria ~~;omótiiz mexic~~aiJa primera pártede lá dÍ!cada de los'óchentas fue 
. ·~·/ _ ... , ... · ;:.:_· ;'-\ •,; ·'.·. 

considerada como ~na épo'ca'dé frustraclón:.En el año.dé 1!Í61 y'cón una producción cercana a 
las 600,000 unÍct~d~~:; I~ lridust~~ aJt~~ot;Jz ~~~ic~~~ ~~;.;~fa- li;ta' para sll despegue final. 

Desa-rOrtuna-dilm-ente 1a·'deti1f1d8d e·stfúitt"~al ·erj· 1a~·~6~ri-om1a :¡~-- ~~é-~~cO'/: aunad~ ·a .u-n-á "rC-dUcclón 
·.~: · . .:.,-,. 

sustanclal en los preclÓs del petróleo, provocaron una recesión económica y generaron un colapso 

en la Industria automo;~z; qu~·;e;ifo'ó s~'.~olÚmen a ~nlria~ente,~65,000 unidades en 1963, lo qJe 
,.... :: - .-.. . ' .. ,· . -. 

significó una péntida de caslsi>.0%': con i~1ac1ófi a lo~ vci1úinenes a1cál1zá"ios en 195( 
·-; . •. :.; ' . ·- ' . ·-· /~- ; 

~-' ·-:{ '-~~/ -· ;<---::.~· -
., 

Conform.e empeoró_la ei:onomla.dé.Méxlco en lii'década de los ochentas, se emitió el decreío 

de 19s3 en ci~nde ~~ 1~s e~1íiía- a í~s á~;,:;adora~ reducir drésticamente e1 rango de productos que 

ofreclan, con 'el o-bjetil/o'cie qÜe mayoi~s va.lúmenes de producción darlan como resultado costos 
, ' ... ··-·- .. -

més bajos: y .unJmp~lso.'iú mercado doméstico; ademés, exigla que la manufactura de 

componentes.pertenéC:iera en forma mayoritaria a mexicanos y el contenido de partes nacionales 

por unidad fuera del 60%. 

Durante los siguientes tres años, la Industria automolriz mexicana respondió al programa de 

globalización del pals, con un esfuerzo concertado para desarrollar su potencial de exportación, 

Integrar procesos modernos de producción e Implementar sistemas avanzados e lnlernacionales 
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de eficiencia y calidad. Las principales empresas ensambladoras reáiizaron Importantes 

Inversiones para m_ejora.r la tecnoiogía local y elevarla ·a niveles Internacionales. 

Los resultados del d~crei~- fueron poslil~os, 'ya que los ~olúmenes d~ p0~~~ucclón po; modelo 
. ,.-.. ·. (::~ - . ' . . . . :u:_ 

aumentaron yias. ~xportaclories dé;unl~adestermlnad,as; pilnclpalmenie_á los_Esiados Unidos, 

tuvieron un Incremento susta_ncial,. como muestran las slgu_léntes tablas:·· 

TABLA 1.1 

PRODUCCION MEXICANA DE VEHICULOS 1960 -1989 (OOO'S) 

ANO AUTOMOVILES CAMIONES LIGEROS TOTAL 
y 

PESADOS 

1960 50 
1965 97"· 
1970 '193. 
1975 '361 ' 
1980 303 187 ·.490• 
1981 355 242 597 
1982 381 172 :473 
1983 207 78 .•285" 
1984 245 113 358 
1985 297 162 459 
1986 288 133 341 
1987 277 118 395 
1988 354 159 513 
1989 439 202 641 

Fuente: La Industria automolriz en México en cifras (INA) 
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TABLA 1.2 

EXPORTACIONES DE VEHICULOS MEXICANOS ( 1980 -1.989) '·,' ... ·· 

' 

ANO TOTAL PORCENTAJE EXPORTACIONES. · PORCENTAJE 
AE.U.A •. : ' :.' 

1980 18,245 3.7 o º·ºº 
1981 14,428 2.4 3 0.02 
1982 15,819 3.3 623 3.90 
1983 22,456 7.9 283 0.90 
1984 33,635 9.4 13,448 40.00 
1985 58,423 12.7 47,197 80.80 
1986 72,429 21.2 68,466 83.50 
1987 163,873 41.3 140,641 88.20 
1988 173,147 33.8 148,017 85.50 
1989 ' 193,983 I/· 38.3 162,967 84.01 

. 

, : .. _ ~ .. :·. ·,:·.· .. ·,'./'-:-. ~\~~: .. 
Fuenle: La Induslri~ aÚtom~inz en Méxlcii.~n ~ifras (INA) 

TABLA 1.l 

EXPORTACIONES DE VEHICULOS REALIZADAS A NORTEAMERICA 

ANO 
ARMADORA 

1987 1988 1989 
E.U.A. CANADA E.U.A. CANADA E.U.A. CANA DA 

CHRYSLER 57,129 4,477 46,655 3,594 61,701 5,919 
FORO 51,233 548 64,932 1,429 39,580 o 
G.M. 32,272 o 36,389 o 40,292 o 

NISSAN o o o o o 3 
v.w. 7 o 41 o 21,413 1,361 

TOTAL 140,641 5,017 148,017 5,823 162,987 7,283 

Fuente: La Industria aulomotnz en México en cifras (INA) 
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En adición a los efectos positivos de las pollticas mexicanas, el Incremento en' las exportaciones 

se debiÓ a que la creciente demanda del mercado de E.U.A.~ .aunado a las Umitaclones en la 

capacidad productiva de las plantas ~orteaméricianas, exigió que se llevaran.a cabo' importaciones 

provenientes de varios países; entré ellos MéxlcÓ, qUe tenía una sobreóferta-de producción debido 

al derrumbe de su llleréado automot~~ Interno. 

Situación act!IJ!! 

La Industria automotriz es uno de los sectores más dinámicos del desarrollo industrial y del 
·. ·" ' 

crecimiento. económ·i~o. e~ Amért~á del Norte, particularmente en _México .. L~s : caraciterfstlcas 

propias de esta l~d~stri~-,'ª h~~;llev:do a una vinculación estre~ha corÍ was ramas industriales lo 

que ha provoc~do i~porta~tes_ ~rectos rnulti~il~~dores. 

La industria a~tomotriz me~i~~na; representad~ por la industria tefuiÍna; (pr~~~ccl¿n de 
. . . ' ' 

vehiculos) y Ía de aulopart~~. es'1~ segunda, en importancia en el 'paf~ d~sp~és\Jel sector 

petroqufmlco; ál. co-nirÍbulr;'en .1990: con el Ú% del PÍB naéionai y 9% del PIB rriaríufaéturnro. 
-· ··.•: ·-. ·--·-- ;-· - .·-- ., . ·--·- .. 

La lndustriaprnp~:Íoná~m;pÍio acere~ de 400,000 trabajadores lo cualrepresénta un 10%del . - . - - . - ' . . - - . - . . ' 

personal ~~upad'o ·e~ el. se~t~; ,;,~~Uf~clurero. Dé éstos, aproximadamente S0,0~0 se ~-~~uentran 
en ;;Industria tér,;;l~aÍ, 140,0~0 en la lnd~slria de autopartes, 120,000 en la·l~dustria maquUadora 

-_, :"· :.· -

automotriz y 80,000 en. las distribuidoras. ' 

La Industria terminal en .. México comprende . empresas: dedicadas .~ la fabricación; de 

automóviles, ~a~lo_n~'tas,:camlones)igeros y pe~ados; traétoc~mi~~~s: a~totiuses Integrales y· 
' -.. -. :. . --.: -" ' - .. .. --~ :·' ·-,. ,: 

sobre chasis, así com~ componentes mayores co1110 me.tares y_ transmisiones. 

- -:·.:: ·.' '.· -_ 

La producción y v~nla d~ auÍ~rnóviies en ~lmerc~do mexicano la realizan Volkswagen: Nlssan, 

General Motors·, Ford. y Chrys¡~r.' q~e cuentan: con -31pl:~~Ías par~ ensamble de vehículos y 
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producción de motores. La capacidad Instalada es· supertor a un millón. de unidades por año, 

mientras que el potencial para la fabricación dé motores es de 2'100,000 unidades .. 

Estas cinco empresas también participan en la produc~lclrf y\enta de camiones, camionetas y 
' . - ' - ' . ~ . ~ 

camiones comerciales de menos de 9 toneladas de ~~so .bruto. ve_hlculár • 

.. · .. ~-:.:~: ~ 

Audl está evaluando la posibilidad de u!Hizara M¿~i6o cri~o_iuba~e ope;allva para.~! u.e. y 

Mercedes Benz también contempla la poslbllldád de ei.tender su Íictu'a-1 operación de ensamblé de 

camiones, al ensamble de automóvlles,'con_sfruy~~dó otras lnsta1ádon.es. 

Toyota es otro de los productores ildere~ á nivel mundlalque ,,;uestra Interés en establecerse 

en México. 

Además, 1ás compañlas Dina, Kenworth, M~rcédes Benz, Mexicana de Autobuses, Traller5 de 
' ., 

Monterrey y Víctor Patrón cuentan con 12 plantas para ensamble de . v_ehlcul~s. motores y 
' - ' 

autopartes que Integran el _sector que :produce v.ehlculos _medianos, pesados, tractocamlones y 

autobuses, 

Dentro del sector de. tractocamlones se h~n reaUzado . Importantes colnve;slo.nes q~e. han 

permllido Incrementos slgnlficallvos de la compeliUvldad en términos de calidad y precio. Asl, Dina 

camiones está·. ~.socÍad~<6~n ~~vl~ta(de •Estados U~ldos; Kenwortti Mexlc~na-~cin · P~ccar y 

Mercedes Benz Méxl~~.con:Dalml~r B~nz de Aleinanla. · 

Producción v ventas _ 

Después de seis años de _crisis y vari.aclones negalivas y'poco_ controlables.en las te~denclas 

del mercado, durante. los .. cuales las ventas de unidades. se derrumbaron en una proporción 

superior al 50%, en 1988 el merc~do aut.omot;iz Interno Inició ~u recuperadión. 
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En 1. 990, la producción de vehfculos llegó a más de 830,000 unidades, nfvel sin precedente en 

la historia de la Industria automolriz mexicana. Gracias a ello, México se colocó entre los 12 

primeros productores de v~hf~u/os a nivel mundial: Las v_entas'cioniéstlcas alcanza;~" los 550,000 

vehfcu/os mientras que las d~stlnad~s a la expbrtaciÓn superara~ 1ai 280,000 unidades. - . 
.. ·.:_,· ... 

En 1991 se p;od~Je;on s'~~.o0o u~ld~éfei;~b~~;s~~do poi ~rlmera vez~~~~~ 1958 a.Brasil 
' . .,:· . ' ,_, - ' 

¡9so,ooo un1d~desí:. E:si; cirr; e~ ,;;;µ~~~1~n~nt~ y~-;,u.; ii~rt~'ci~- ~~~·-Ü~5~ ci~'34o,ooo· unidade~ 
manufaciurádas en 1 ~~6. -:+~mbié~ en 19~l; • /as\v~ntas d~m.Ístl~~~ ,;~~n: valof d~ ·. 643,CJOO 

unidades, finalineiíte sobrepasaron.,-ª~ -~~nta~-r~~o;~-•,por 597 ,ooo-unÍdades oblenldas en 1981. 
: :.:~ '. 1 -,-: -

~ ·,' .. --· ;".·." : \;'. ·,_·_' ' '>'_·.,\_,_,.: ', 
. : --~ 

Los factores princlpaÍÍ!s en el excelente desenvolvimiento económico del mercado domésllco 

mexicano en los últimos ano's son:'::: 

1. Moderado cr~c11T11e~t·o-~c~nÓmfco ~ r~cupera~lón de/poder ad~Lislllvo de algunos seclores 

de la población: espec/a11Í1énie fos de áuó pÓder ~dqúis/livo. -.·. -- .. ' "'•' _: ;:. . .. . . ~ 

2. Finanzas més sána~ 'del ~e~iO'r púbÍlc~ gén-~rando' ménores tasas de Interés y mayor acceso 
-· . :_,_, '"::_ . - ; 

al crédllo •. 

3. 

4. 

5. 
~ .. ' :: .... - .- ' . 

Unidades obsoletas que hiclercin indÍspensa.b/e Inversiones en camiones y trailers. 

6. Precios unltari~s dlsmlnuye~do desdé l989' en términos absolutos, 

7. Medidas aniicónlamlnac/ón en~/ área del Distrito Fe_deral - "Hoy no circula". 
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8. Decreto del 'auto popular (VW sedán) en 1989. Reducción de márgenes de utilidad en las 

ensambladores, los proveedores y'los distribuidores. Reducción de impuestos.por la parte de 

gobierno. 

Un impulso adicional a la Industria automotriz fue el Decreto de Diciembre d.e 1989 que redujo 

el porcentaje de contenido local necesario, 'raéHitÓ los requerimientos leg~les para la inversión 

extranjera, eliminó las restricciones d~ dive~ldad ~~ · line~~ pro~uctlv~s y tipo de .m~rcas o 

modelos y abrió el mercado a las.lnip.ortaclone~; situació'n sujeta a 1á disponibilidad de divisas de 

las ensambladores. 

Los objetivos del nuevo ·decreto fu~ron:. '. 

1. 

2. 

3. 

4. 

5. 

6. 

Eliminar obstáculos•{;~¡t~~cl~ne~ l~nece~arias. 

Proporclona;;Jibert~~ d·~·elécdón'~ las armadoras en la producción de lín.eas y modelos. 
'.:,,'.,• 

Producción ª· ~scalasmás en.cientes: 

Dar mayor flexlbil~~d ';lías ·~~pr~~~s para ln~~rpÓrar a su. producción Insumos de mayor 

calidad y mejÓr pr~clo. > 

Permitir una may~r partlclp~~l~nJ~ la l~versiónextranjera dire~ta en la Industria de 

autopartes con~en:1ando 1;' re~~rV~ de: '?"PÍlal mayoritario a Inversionistas mexicanos. 

Promover la ~~nta .. en la zona:·r;onteriza de unidades prod~cldas nacionalmente, permitiendo 

la lmpMación de ac~erd~ ~I v~lor a~r~gado na~i~
0

na1; y 

, : ':· .. • ... 
7, fortalecer y consol.ldar la presencia de la Industria de autopartes. 
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El Decreto fue la respuesta mexicana a las nuevas tendencias mundiales de glob.allzaclón, que 

obligarán a las empresas a !~legrar sus p~oc~sos productivos e lmpl~rll~nlar.pró!lrafl111s de calidad, 

servlcl~ y eflclen;la .ª. nlyel lnte,n)acim1ai' par~ fomentar su ;p~t~iÍcial ·de exp~rt~clón . y 

competitividad a través de economías de.~scaia ... ; '· 
- .. , 

~:;~~·; ' .;.: __ ~::/- :- ,, .:. ' - ' 

·' 
expdrtaCiones,:debldÓ a Ía 'exllósá reeslruCturácÍón efei:tuadá en IÓs 8D's, la 

Industria automotriz pasó 'a :bcupar el 'segundo lugiii :n lmporta~cT~ en el p~Í~;~: únicamente . 

después del sector petrÓq~Í;,:;iCo. .· . ; '..'; < . . ..... · ;< ': ···. ~_:_~~~.¡: 
·,·;._:· - ". ;,, - ·;_~·-·' ·~ ,.·: ·: . ' 

El desarrollo de' las : exportaciones ha 'sido éxtreordÍnailó; sf se.considera que en 1981 se 

exportaron únlCamente iúoo unldacies,:2o/~ de 1a producción total .y· en 1991;• México exportó 
·- - - '' • ·• -,e ' . . • . .• -·· . , . • 

359,DOO unidades, 38% de la producélón ·101aC (73% a E.U.A. y 19%' a cánadá).;En 1992 se 
·'· , ..... · .- .··, .. :>:· .:.· . '· 

alcanzaron las 393,000 unldad~s a4% a E.Ú:A. y1S.SOk a'canadáj'. 

Las razones para el explosivo credmíenlo ~n exportaciones fueron: 

. ,· . - ' 

1. La crisis del mercádo doméstico en.los 80's que gene.ró la. lÍúsqueda de nuevos mercados. 

2. Los decretos de equUlb.rlo en la~ balanzá's de _divisas de 1983 y 1989 .. 

3. La apertura de ~u.eva;·P(·a~I~~ ~on lecnología de punta e.n el norte de México, capaces de 

competir con las mejorés en el mundo. 
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Las siguientes tablas o gráficas muestran los datos relevantes del mercado automotriz 

mexicano y su desarrollo en los últimos aílos. 

EVOLUCION DE LA INDUSTRIA 1986-1992 
PRODUCCION TOTAL Y EXPORTACION DE VEHICULOS 

MILES 

1200 

1000 /, ___ _ 

// 
800 

600 / 

400 

1093 

= 1· 

O i.C=1=9~8~6~~1=9~87~~=19~8~8~~=19~8~9~~1=9~90~~=19=9~1~~1=9~9~2~ 

~-------·---·----- ----· -
ClPRODUC"l;;~E~~O-RTA~~N GR_A~~~_'.'~J 

La producción de este sector en 1992 creció en 9.5% comparado con la correspondiente a 

1991 y 265% a partir de 1987. Las exportaciones en 141% a partir de 1987 y en 446% si se 

considera 1986 como base comparativa. 
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TABLA 1.4 

VENTA TOTAL ANUAL POR EMPRESA Y SU PENETRACION 1986 • 199Z 
MUICADO INft-.0 MlllCAlllO . . .. .. ,, .. 

CHIWSUftDE ... rx1Co " '" " 17.S " '" " '" " 11.S '" "' "' '" AUfOt.IOVILU " ... " ... .. 2J.J ;~ ~~~ " ~u .. 11,1 " '" C4t.l!DNIS " '" " "º " ... " .. 2U .. 21.1 

fOllDMOIOllCO. .. 
iU 

,. ... " ... :: "º " '" "' "' "' ~:: .t.UIOMOVILIS " " "' " "' ~!: .. 13.l .. 1•.1 .. 
CAMONES " " "º " 2'.2 " " "' " 25.t .. 25.1 

GINllUILMOJOllS " '" " '" .. :u " '" .. "' ·~ 17.7 "' '" ,\\ITQMO\llLES .. " " " " " .. " " " "' " U:! CAMONU " '" " "' " .. ll.J " '" " "' " 
NISSAltMl•ICAN" .. '" :: :: .. U.I .. 

iH 'i1 iH 
... ... "' 20.l 

A,llTOMOVIUS .. '" .. '" " !: ~~·: .. ~:: CAWIOfo!U " 21.3 " '" " ... " " 
llfNAUUDEl.IU.ICO . " o .. o .. o .. o .. o :: o .. 
1<UlOMO'lllU 3 " o :: o .. o .. o .. o o .. 
CA.t.llOHU ' " o o .. o .. o .. o o .. 
\IOUSWAGIN DE Mh:lCO " 11.J .. 11.• " "' .. :;.: ... 21.5 :H ~u . .. 21.9 
AUTOt.10\llUS " J~: .. 1;: .. ... " "' '" "' , .. 
CAlollONlS " . ' " . " .. " " " " 
SUITOTAL "' .... "' .... "' . ... "' . ... "' .... ... .... "' . .. 
AUIOMOVIUS '!~ !~º 1~~ ~~~ ~!~ 1000 ?!! !~º ~~! .... ~~~ ~~~ ~~~ 1~. 

~l~$l$fTllACIOC ... .l,l1UP<lS . su 

! "º . 11.1 . ... . 0.1 " ... .. '1.2 
IAMS.\IM(llCIDU · liHl MU ' ,., "º : ~: ~ . U:~ . '" . n.~ " "' llHWOllftiMElllCAAI ... ' "' "º ' ' '" . . "' OlllOS ' .'_'!;J .. o .. .! .!~ . ! .. .! __ ,.:• ·' u 

RESUMEN 
... Ul()fr,IOVlllS "' '" ·~ 

tl,!¡ ... tl.t "' ... "' '" "' ro.o '" U.1 
t.t.Ml~CS .. "' .. '" "' "' '" "' ... '" "' "' "' "' TMCfDS14Ul09USlS .. ! . ..'.' .. ! __ 2.:1_ ·' " .!! ,!7n .!~ .!:~ .!! .!.• .!! ··" 

como resultado de este crecimiento, el parque vehlcular mexicano cuenta en 19_91 con cerca 

de nueve millones de vehlculos, de los cuales 4.3 millones son automóvlles,-2.7 ;on ca:Tilones 
'.'; .. ~ ·- ' ·.·. - .-, -', - . . " 

ligeros y pesados,_52,000 tractocamlon~s; 25,000autotiúses Integrales y 1.8 millones son aútos 
, . ' . ·-.-· ·. .·_; 

Importados .. El creclmle_nto del parque vehlcular en los· últimos 1 o añ_os_rue de_ 55%,' aumentando 

en 46% los automóviles y en 78% los camlonés: 
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11 IY/Avtt ~/,¡,¡¡.,tfltf;JI. ~~ /;,.t~l\4 

} . Uf,ff/, ¡-~,,.-..,, NYS Hlfl(ri!.llf¡ 

'1 fftllfif,4/fH l/Jll_411t1ifl flif /•1t#l1(,hf1.Cf':,,1 ¡. t:, 
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1 i f.1,,1,m1J1JJ11H1f1ml111r11,1 '/iiJIJUJ tJtffmrtmu'''''º de, ínWJ~Ugacibn 

111.11111111111.11 ''"' lflff/l,I/ l ltto,11111111 "" M/1111~>. 
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Los dalos utilizados en Ja elaboración de las grllficas anteriores, provienen de Jas siguientes 

fuentes de Información: 

. '. '· .. . ..:.". . '>_. : 

o Asociación Mexicána cié la Industria Automotriz, A.C. ·(AMIA). 

o Bol~a ~exlc~~~ d~Saio;~s 
;-:· 

o Booz-Allen end H~mlilon • · 
: ',' . .;,:·: :'.·.· ' . 

·o Industria Nacional de Aut~p~rtes, A.e; 

o Proyeci~ Automot~Jzciei'c1EMeX-WEFA 
. . . 

O Economlc SUualion· of_ Mexlco. Departamento de Investigación 

e~onómic~ del B~ncri Nacional de MiÍxlco. 
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1.5 LA INDUSTRIA MEXICANA DE AUTOPARTES 

En el relallvamente corto período de llempo en que la industria mexicana de autopartes ha 
- . . . . 

participado en el mercado Internacional, ha logrado una amplia y excele~te ·r~pu't.aclón por su 

compellllvidad en servicio, calidad y costo a nivel Internacional. Las -veiitajás' coinp~tÍtivas que 

caracterizan a esta Industria en México tales como sus fuentes ~e mat~.ria~ ~rimas; laha~illd~d de 

su fuerza de trnbajo y la proximidad con el mercado de lo~ Est.ados Uni~~¡: se. h~n c~m~i_~mentado 
'con experiencia comercial, Integración de tecnologfa de punta y p~océsos de,'produccfón -eficientes. 

Antecedentes y situación actual 

La evolución de este sector en México ha estado. muy relacionada ccm el desarr~llo de la 

Industria automotriz. 

Hasta 1982, las companfas locales de -~uto'part~s: operaron en -u~' sistema- allariiente 
,;· 

proteccionista, cuya producción estaba. tot~lmerite dirtglda al mércado doméstico; Prácticamente 

no exislfa tecnología de punta ni econoniras de escal~ y'éamo Ías polltlcas-d~'.'regul~-clón dél 

contenido nacional fijaban un mlnlmo' de'. IÍO%;. ios 'prodÚctores de corÍiponenteii"surtlan a un 
.. ,., . . . - '''··-· --· ---· -·-. . -"f~· -

mercado cautivo pero limllado. 
- • - - -« - -' • 

. ·- , 

El derrumbe del mercado auÍo~otrlz mexicano enlre.1982~1B86',-tuvo'ull pr~fundo efecto ·-·- , .... ----._,,· . . . . .. - . - . ' 

negallvo en Ja Industria racional d-e auÍÓpart~s. 

Actualmente el sector pre¿enta- ~n panora~a positivo y tot~Ímen11i-dlfer~nt~. Desde 1GIÍ7 el PIB 
. -:'°·'·~-~ -;-.. --.------ . .o-~-- - ------- - • -

de la Industria automotriz h~ crecido a un promedi~ amial dé 2Ú%, 21. p~ntOs porce~tuales arriba . . . -,· . . .. 
del PIB promedi~ naclon~I. 

,-
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En 1990, el valor del mercado de autopartes se estima en aproximadamente 11.9 billones de 

dólares con una proyección de crecimiento de 3.3 billones de dólares para 1995. Actualmente, las 

autopartes producidas en México surten al 53% del total del mercado automotriz nacional. 

MERCADO DE AUTOPARTES Y COMPONENTES 
AUTOMOTRICES 

SITUACION ACTUAL DEL MERCADO ( 1990) 

INDUSTRIA NACIONAL 
PROVEEOURIA LOCAL 

MERCADO TOT Al,. $11.9 BILLONES DE DOLARES AMERICANOS 

IMPQ~TACIONES 

'" 

GRAFtCA # 1.29 
- -- ·--------------~ 

MERCADO DE AUTOPARTES Y COMPONENTES AUTOMOTRICES 

SITUACION ACTUAL DEL MERCADO (1990) 

rQo,o>Q...,.._ 

'°"US'~""--"""" 

GRAFtCA # 1.30 
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INDUSTRIA NACIONAL DE AUTOPARTES 
VALOR TOTAL DE LAS VENTAS 

BILLONES DE DOLARES 

1986 1987 1988 
AÑO 

1989 1990 GRAFICA # 1.31 

ESTRUCTURA DEL MERCADO DE 
AUTOPARTES 

MOTORES Y PARTES P.t,RA MOTOR 
111,0'llo -·-~· 

""" 

P. ELECTRICAS 
111.~ 

FREtlOS 

'°" VIORfOS 

\ p rsu·~PAOAS 

ACCESORIOS 

,t,SIEtHOS ... 
GRAFICA # 1.32 

53 

~-------------- ------~ ·---------~--------~ 



54 

Localización v tamaño de fa industria mexicana de autopartes 

Actualmente, ta Industria de autopartes está conformada por más de 500 empresas. Algunas 
. . ·, .. '. ·, · .. 

están asociadas (Jolnt venturas) con tas ensambladoras de automóviles,. otras• funcionan 
' . . . . ' 

lndependlentemente,.aunque con vincules muy cercanos con las misma~ planias ensambladoras. 

Finalmente un porcent~Je Importante d~ las. empresas et~ a~topa~es locale~ ~~~- re~llzado 
colnverslones con. produciór~s éXtra~Jeros •y han: lrÍcórporado tecnologla de: punta· ya sea c~n 

• ,: ~ ~ '« • . . . _,-; ~ i ';-e ·- . <' • . • 
licencias de uso o asl~t~~.cl~ tecngt~glc~dlr~cia: 

: ~:~-:':> ;// 
Al avanzar el reconÓclmlento· lnterna;ional ·hacia Ía calidad y cómpelilivldad de la Industria de 

autopartes mexicana: le mayo;la de la~ planta~ armadoras locales desean aumentar su contenido • 
_, - -~ " ·-:-:.-, - - . .;::. - -- - - . _... . - .-

de partes priiducidás i~c~lmente. Por '10. mismo, las· plantas arrnadoras han alerÍÍado a sus 

proveedores externo~ d~sus parte~·lmpci~adas, a e~¡~blece~ operaciones en Méxlc~ y aprovechar 

la oportunidad. de \l~ntaj~s co;;,peilliv~s que la lndu~trla ~utomo;riz ~exlc~na ofrece en el 

momento actual. : · 

Hasta la techa, I~ mayoría del capital externo en est~ se-cto(.Í3%,' proviene de E~tadcis .Unidos 

aunque existen Inversiones significativas de paises tales como Alemania, fngiaierra y .Í~pón. --

Industriales: 60% se encuentran en la ciudad de'Méxl~o y 'áreas··~~'nurbadas, el 12% en Monterrey 

y el 6% en Puebla, en ·.Toruca y en Querétar~.·:Nu~~as cÍudade~ en- pleno desarroi10 Industrial 

como Saltlllo, Hermoslllo, Celaya Y Aguas~áÍieÍit~s se- están convlrtlendCl rápidamente en pÓios de 

atracción para la Industria de aütopartés. 
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Exportaciones e importaciones 

:. ' . ·'· 

La Industria de autopartes ha realizado Importantes esfuerzos para incrementar sus estándares 

de producción y para responder a las nue.vas form.as de "produ,ccÍón. esbelt~" en cuan\~ a cáiidad, 

precio y servicio. 

Para alcanzar una posición relevante• como proveedor .cié.· equipo o~glnal de las .empresas 

productoras de vehlculos e~ ~st~dod J~~~s y ·~~~a~é; s~\~' b~¿Í:ad~ la ~~~ecl~lizacióri ~,i 
- ~,-· '_. .:> · ;'. · f ' •.• , • I·.:· ·_·: , ·~ ". ,_ • ~-.' .,, ' .;·'. : : . 

determinados productos me.élta.nte. '1a ~SoCiactóri · con: empresas. extranjeras qúe cuentan. con 

tecnologla de punta. EsÍas alianzas estratégicas se han realizado cori el fin de mejorar y eXtender ··- . ,. ___ ..... ,·-.- - --·· .. -·-· ''< - '. . ' 

sus mercados de export~clÓ~: 
; . •, '. ~:i/·: 

En 1990, el totál de las exportaciones de' la Industria nacional de autopartes alcanzó un valor 

estimado aproxiriíado'de 2.1 bllloÍles d~·clóláies, en éompara.clóit céi~.Íín.lca'menté 2:30 millones de 
<:.:;. _ t~-.'·L, .• ~,~· -.-,-

dólares en 1982, convlrtÍéndose en' Üna Í~ente Importante cté divisas para la industria automotriz: 

pÍinclpalmenle a· la 

Implementación ·de: procésos módérnos ·de·· proitúcción ·que. han·, generado• altos niveles de 
. ' .. ·,,.,;· ,_ - - - .. - ., ,. . - ··-· _, 

productividad y a estrÍ~t~~'déintr~l~s de ·~alidáct q~e tian llevado a la lndu~tria a ganar. una positiva 
- ·, _"!. _-

reputáción mundl~I. ·.· •..• ; • 

Al. mercado d~ equlp~ orlgl~a.1 ·slle~ortan tfes .cuartas partes del total y dich.as exportaciones se · 

componen princlpalmenle de motores y sus componentes, partes estampadas, resortes laminados, 
. •. : _.,' 

frenos, partes de vldrlo y arneses eléctricos. 

- ' . . . . 
'· -.. ·' 

¡_ • «' . 
Las Importaciones· de: auto partes· también se . han. Incrementado significativamente, debido 

principalmente tant~:a la ;eÍIÍtall~~ciÓ~ del mercado. nacional como a la expa.nslón de las pl~ntas 

armadoras locales. 
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Entre 1987 y 1990, las importaciones han crecido en un porcentaje promedio anual de 19%, 

alcanzando un total de 3.6 billones de dólares en 1990. 

MEXICO 
PRINCIPALES MERCADOS DE EXPORTACION -1990 

EUA ... ,,.--\ 

FRAt;CIA 

16.~ 

CAN'*'DA 

'·" OTROS 

'°' 
ESPAf;A 

'"' 

GRAFICA # 1.33 

'---------------- --- ------------------~ 

E.U.A. 
IMPORTACIONES DE AUTOPARTES 1990 

JAPON 
38,0% 

~~~ 

28,0% 

'-----------.. ---- .. 

MEXICO 
13,0% 

GRAFICA # 1.34 
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Productcs en los que México es proveedor Importante para los E.U.A. en el 

sector automotriz 11990) 

Como proveedor principal 

Producto % De las imP;ortaciones Arancel 
totales de E.U.A. 

Chasis 95.09 5% 

Allernadores 83.63 5% 

Limpiaparabrisas 77.74 3% 

Cables para bujlas 71.92 5% 

Como segundo proveed~i-

Producto % De las lmgortaclones Arancel 
totales de E.U.A. 

Molles 30.37 3% 

Accesorios para automóviles 27.65 2% 

Radiadores 21.29 3% 

Partes para Molor 18.54 3% 

Bujlas 15.28 3% 



Como tercer proveedor 

Volantes para automóviles 

Válvulas 

Controles de velocidades 

Ejes 

Maguiladoras 

% De las importaciones 
totales de E.U.A. 

16.07 

9.43 

8.00 

5.11 
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3% 

4% 

5% 

3% 

En 1990, las empresas de la Industria maquiladora automotriz establecidas en México sumaron 

161 y representaron cerca del 1.0% ·del. total d/plant·;~ maquiladoras en México.· La mayor parte 

de las compañfas se ubican enJa frontera norte: BájaCaUfornla,' Sonora, Chihuahua, Coahuffa, 

Nuevo L.eón y Tamaulipa~ aunque 'también h~ipfantas en Jalisco, Estado'de México, San Luis 

Potosi, Veracruz y Yucatári . 
. ,-.-, . 

• '_,. ,·. ·.-.·' -.. ••• • 1 

Las actividades 'de ·fa f.~du~tria • Ínaqulladora ·automotriz ·se . concentran en la . p~du~~fón, 
ensamble, estampado y pulido de dfversas autopártes: Estos produ'ctos sÓn f~t~nsl~os en mano dé 

obra, pero se fabri~an ot;~~ qJ¿~e ca;acterfzen,~or elúso d~ lás Íecnologfa:rné~ av~nzacfas, 

Las mayore•i'empres~s.·automotrices estadounidenses tienen 33 plantas maquiladoras: General 

Motors 22, Ford 8 y Ch.rYsfer 3. AdeR;ás, el capitál estadounidense partli:ipa en 1'35 maquffadoras. 
- ; . ·.·;·-~.· ~- .:,- ~,. :.:· :- ... -:· :.~··, ' .·;. -. . ·.··· .... ' . ' 

Japón, a su vez. ha Invertido en.4 plentas;.Coree del Sur, Alemania y Canadá cuenten; también, . .,- .,-, ... ----. ·. . 

con sus respectivas ;¡;aquU~doras: 

. ···- : . 
En 1989, el empleo generado por. la Industria maqulladora automotriz alcanzó 20% del total en 

' . ·' . 
este sector y ei ~alar agreg.ado generado por la actividad representó 23.8% del total de Ja Industria 
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maquiladora y su producción, en 1990, alcanzó una cifra cercana a 3,400 millones de dólares 

americanos. 

Se eslima qu:e dura~:te 19~1,'el Pl~del sector alcari~arh~·a cifra ~ercaria a los cln~o mil 

millones de dólares:. to que ;~~iesentaiá ~nc:Íeplrnl~~to de 17.1% éo~ respecto a 1990. y que el 

empleo aumenlará··~" ú:?%, és decir a un 'nivel d~ ú1,009 personas. 

Fuerza de trabajo' 

Esta Industria emplea :una' ru~rza !abará! de ~·~roxímadamente· 125,ooci personas sumando las· 

utilizadas. en acll~i~ades,dlrectas ··~on las ulillzadas en acliÍlldades relacionadas· con dicha 

industria. 

' ' ~ ~ . 

El empleo directos~·~~ incremeniado ~esde 1~66·, en un pareen.taje promedio de 12% anual. 

(Uno de los sectores c~n .mayor crecimiento.nacional). 

En el pasado ·re~lente,: esta Industria realizó .signiÍlcatlvamente Inversiones en programas de .... - .. - - ' 

entrenamiento para rn~Jor~r· asr lá calidad y' elevar'ª ~roductlvidad, lo cual ha llevado a algunas 
, ,- • c. - • - ' - ' • :· ·; '. ~ : -··, • - • - ' - ' - • 

de sus enipresás á conseguir premios de calidad inlernaclonal como son:· el .'.'Ouality. 1" de Ford, el 

"Yushu Shoh" de Nlssa~, el "Spe~r 1;;d~ G.M.;etc. 

La fuerza. laboral cie e;t~: se~t~r· está. di~ldida en .sin~lcatbs Índi~iduales y manué~e buenas 
. ···' ··- - . 1 -

relaciones con su contrapa~~ patio~al.En est~sectÓrhan exlstldo muy pocos problemas laborales 

a pesar de las condlclo~es s~l.ariales exlsicntes en ta eco'nomla"iaclonal .• 

Mercados potenciales 

En México existen dos mercados· potenciales básicos para la Industria de autopartes: el 

mercado para equipo original y el de reposición o refacciones. 
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El mercado para equipo original tiene un valor aproxÍmado de 6.6 billones' de dólares, que 

representa dos tercios .del valor toia·I· del mercad~. Lo~ .prodúctores locales cubre~ un -49% da la . 

demanda da . esle . mercado Jás pJánias - armadoras\ Importan el·· resto.·· con . valor de_ -

aproximadamente 2:s blll6n~~ de d6Ía;¿5 de· part~~ y comp~rlent~s;' El ~est~ lo. c~hren empresas 
,. ~ - . ' :. ,i - . ' . . - . - . - . ·- . . 

relaclonadas dlrectamente-·c~n la-~ arm;dor~~.· 

Actualmente s~ haC:e~ gr~nd~s-~stJ~~~s par~. ~u~titulr gran parte de lbs pro~~ct~s lmportad~s. 
con autopartes y compo~ént~s pr~ciúcldo~-,o~~lm~~I~. 

· .. ·: 
'-·~'- , 

El mercado de reposié:1Ón' nac10.ia1 sé ~stlma en uri valoraprbxlmado de 3.5 blJ.ionés de dólares. 

La producción Joc~I cutlre apr~~Jmádame~tJ 71 % de iá demanda'tota-1 'de e~te mercado .. · 

A pesar de qúe el rru•rcad~'lnternaclonai de-reposlcló? repre~entaun'gran potencial para las 

exportaciones directas ;del sécior"~~ ~utopartes mexicano, poéas empre~as ·han logrado. una 

penetración slgnJncaÍlv~·~n alr.nlsmo~. 

Potencial del sector 

Este sector se ha Ido fortafeé:l~nd~ y creclend~ ~o~st~~temente dura ni~ los últimos cuatro anos, . -~<· .:.\~. >~--. ·;- · .. _:. . .. '.'''. ,, ..... , '-> 1.-.·.-.. . ::- ·-:· 

en porcentajes de'aproxln1adamente 31% pro!11edlo e~; el mercado local y , 14% en las 

exportaciones, por lo qU.e se está.consolldanció como una lndustrla estable; experlm-entaitá y en un 

amplio proceso de exp~nsl~n: .•.•. -. 

A pesar de que sólo ha participado p-ocos anos en el mercado Internacional, Ja Industria de 

autopartes ha. adqu1r1~0 ~~ª exce1~nt~ r~ii~tacÚn en re~a¿16n a ~L ~~nciad iiroductiva y 

competitividad d~ costos. Ademé~: su fuerza de trabajo. ha sÍdo reconocida poi s~~ altos nÍveles 

de productividad, rápldÓ apre~dlzaje y aplicación cOnsclente de est.Í~dare~-~e callclaJ ·e;evados. 
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Algunas ventajas naturales ·como su estratégica posición geográfica y la disponlbllldad y rápido 

abastecimiento de materias'. prilnas, han. silu~do a México cómo uno de. los . principales 

expMadores hacia el. merca~o conSUITtldor má.s grande d~I mundo. 

las oportunidades qué Of~ece' un 'merc~d~ tan 'dinámico éómcr~I e~tadounldense son muy . 
• • • ••• ; •' -- ·~. ' •• - •• • • :, 1 - -; \ ' - • ' - • --~- -. ' ' - -, 

productividad. 

mexicanos, las comp~nlas exlranJeras puOden.ciinscÍlldar e lncremeniár su'compelitivÍdad global: 
. ' ·.,_ - - - '~-·· :-- - : -

Al mismo tiempo, los. producto.'.es locáies podrán reforiar y modernizar su capacÚlad oper~liva y 
·-.' .,---. ,,__ ··:-:'·'.-: 

ampliar su polencl~I de exportación,·. . ,,;· 

;. 

Pocos sectores incÍ~st;lal~s r~rief~n ta~ ,pr~fund~rnente~~I grado de. glob~lizaclón y 

competitividad que i:~ract~;¡,an á Íos .;;e~Ílos ~ciú~i~;;; é:ó'o;cí eÍ aüioiTtotriz . 

. -- - - ~ 

El éxito ~e cualquleri~mpr~sa oper~lldo en}•ste ambiente dependerá de obtener cosÍos · 

competitivos, de estable~er ~lveies penmanentes d~ alt~ calidad, de mantener un nivel de servicio 

confiable y finalmente de lograr una adaptación acelerada a las demandas de un· mercado· en 

constante cambio .. 



CAPITULO 11 

ESTUDIO DEL MERCADO 
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CAPITULO 11 

ESTUDIO DEL MERCADO 

2.1 DESCRIPCION GENERAL DEL PRODUCTO 

La evolución de la Industria automotriz en las últimas décadas, con el consecuente aumento 

tanlo en el número de vehfculos existentes como en la velocidad promedio alcanzada por cada 

uno de ellos, ha generado el desarrollo de dispositivos de seguridad, que permilen minimizar los 

riesgos de daños corporales·;·. los. que :se encuentran expuestos los ocupantes de vehlculos 
>,- -·! 

aulomotores _en el caso.·' ~e '.'~na_ pÓsible colisión o desaceleración brusca. El cinturón de 

seguridad conJuri1alíiente ·'ciii(las recientemente desarrolladas bolsas de aire, se consideran - .. ' . ,•· ' ,_·,, 

actualmente co~o:id~ dlsp~sltiV~S de seguridad vehicular fundamentales, siendo diseñados para 

utillzars; en forma i°ndlvl.d~al p~rcada,un~ de los ocupantes del vehfculo. 

- ' -- ... - ~- - - ··. ::. . '.'."' ·.: .· :· -

En este. traba]~ harem.os réferenclá únlcamenle al cinturón de segurÍda'd, por ser éste el 

~'/:;~:-:·· .. \'. ::~:: 

·_ <\. _::~-~-~: 
- .. 

El cinturón de segú.rldad es un sistema Integral coristltÚldo por.complejos ensambles de 
. • . , ' : ," ·.-,,- .. '· . • -• . . , , . ,; ' •· , . ' .· " ' • .>~·: ·. 'I_'"- . ' 

por . una hebilla_ con su correspondiente contra o lengoéta;. complementado por'. aparatos .de 

ajusle y accesorios c~pac~s ~~ se/~¡ados o áncl~d~~ ed el lnt~n~tde I~ carrocería de un 
. . " .. ' •, . ·-. '•" . ·_ .. ;_,_._ ,- •,_ ---·--. _, ·- - -

vehlculo. La iurtclÓn -prtmoidlal de este sistemá-es IÍmilar. lá movUldaddel cuerpo del usuario, 

para reducir la posibilidad de lesl~nes en caso de sufrif su vehfculo una collsló~. 
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Para conseguir este abJ.etivo es necesario evilar princlpalmenle .el ·"segunda impaéto" 

(Ilustración N' 1), que es aq~é1 que sufre el ocupante del vehiculo canlra los elementos internos 

del mismo (tablero, volant~. p~fabrisas, etc.), al prese~tarse ~n accid~nt~. 
Lo anterior s~ log;ará ret~ni:nho ·~n-fm~a ópti~a itndl~i~ub~~ su .;;<ln10, ii trávés de la 

aplicaclón'del si~Í~m~ o dl
0

sp~sil[vo d~ seguiidad a. los punt~s: de mayor iortaieza de su cuerpo, 

por lo ctial sus car;c;erlstlcas ~~ dÍséñ~ ~e¿e;án'p~Miiul ~~~ <l~ ~!~~~~ ~~ un accidente, la 
,.-, .. ', .-,·. ' ..• _' _ .• i·",. . . ,, .. , ... _•,_", ··· . .. ,.,,-.,., .. _:'. -

fuerza aplicada al áréa péll/iea sea haéia abajo y haci~ atrás/ mleníras que las'cargas aplicadas 

en ta región de los hombro_s no tiend.an. a empujar la reglón pélvica hada arriba. El cinlurón 

deberá ser cómodo, senciÍidde Óp~~ai :; fá~U~~nt~'~¡ti~t~~I~: . ' ·-- ... - - . ,- ,, .. - .. ·<')"· ' .... ,. 

Para comple~enlár;a ~febtivi~~d de l~s ~~anees tecn¿lógicos en sistemas de seguridad, es 

requisiio indispén~abl;;, crear I~ ¿o~cie~~;a pa;a iu uso ~decuado y constanle, con objeto de .,. .-.. .. - . - ... ,' -.-. -

lograr la máxima efectividád ~., lo~:nismos. 

2.1.1 

Como una cons~cu~~cia'1~!l1c;·de la preocupac;ó,n creciente del usuario con relación a la . ' ' . . - .. ,.,. ·- . - . -· -" 

efectividad y comodidad de los, sistemas de seguridad, Ías iendencias' actuales de dichos 
' . " .,. . .. 

sistemas se concentran en la. optimización,, C!e)as';'dos: éarai::terlslicas cla,íie 'para' el buen 

funcion~miento de I~~ 61ntur~n;~ de' segUridad: 1)- la p~evenciOn d~ lesiones por s~gundo 
Impacto relacionada con el desa~olio tecnol~gic'o y, 2) su co~odld~d operativa: , 

-.. '.. ,,-_~· .' .. _ ~::<.- -·,,-< <';"::~- :'_'"-:: '_-:'_-, __ ·-:t :-__ ;··: -, -

1) Prevención de 1eston~; por segund~ impaclo por medio del desarrollo tecnológico de 
: -.· -··' ~-- --0---- --

las siguientes funciones: -



ILUSTRACION No. 1 
SEGUNDO IMPACTO 

SEGUNDO IMPACTO 
MIGUEL RAFAEL PEDRAJO M. 
TESIS PROFESIONAL 
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1.1) Reducción d.e la longitu·d de cinta qu.e sale del retractar o elemento activo, al ocurrir 

la colisión o desaceleración brusca. 

1.2) Dlséno de retr~ctcir~s d~ ~ea~ciÓn niás rápida. 

1.3) Reduccfón d~Í efe
0

cto de ;;rouo'd~ p~lí~ula: aÍurar de la cinta remanente en et carrete, 

mediante e( ti~¡;'Ci0í ;wetí í:o~k" o tral>adó; ele ci~Ía fuera cie carrete. 

1.4) Reducéión deÍ riesgo Ífo ·r.ebote. del tÍinquéte de trabado mediante me~anlsmos mejor 

programados:: 

1.5) Reducción d~ .. la h~.l~ur~;~~ elaprleted~\a ~l~l~i.~ptlmÍ;ando,los relevad~res de 

tensión o bien elimlnándol~s: Para,~;te .~fect~ ~e é-~á~ de~ar~~l!and~ tensores que 

retraen al cinturón enérgl:arnen.te,,ª) ~,ete.~tár tinii'collslón conslde'.able: .• 

1.6) Prevención. deÍ desll~amiento del o·cupaníé' pordebaJci 'del cinturón. (Ilustración N' 2) , 

1.7) 

.. ' - _ .. ,_ .. _, ..... .-.- _:/ '- .. ·· -->' .. :,. '-·- .. -· 
optimizando los puntos' de sujeción pélvlca e instruyendo en. el correcto· uso. del 

_,_;'· 

cinturón; Ésta c~rácterlsÚca de dls:e~o_tlende a reducir iás Íes!ones Internas de los. 

usuarios. 
?·:;~_ .<{':'-~ 

c~mbln~clón d~ acclones~rot~dtor~s ~on las b~l~as de alr~ i:nt:les /laterales.·. 

2) Diseno de un cinturón corífort~ble, sehci1ío' cieop~rar y'de fáéu ajústé. ' 

2.1) Desarrollo de slste'n{as lntegr~I~~ de\aja fricción y ti~Ja~~~rza' de 'rétracéión, que 
".·, .j_,.-.. ·,;::7 . .,._ ··::z_. ~ .. ~-'-.:._;_1>!., .. ·:·-~-·:.~· .•• ,:.•--.·,.,-:_. 

eviten en lo posible la incon1odldad del usuario ta~to p~r et íixce¿~ de~ompreslón en . . .'· - . :.:-·~-~ , .. - ,·\',:~-' ,.' .. , 

la caja torácica~ éómo 'por ,el 'rcice'eontlnuo;del"clnturón. Diseno' de ;sistemas 
- - _, . ' . ' - -.. ; - ; •.· ' ... -. ·.-· - . -: ,. - ,. - ~ .·, ·, . 

Innovadores para relevar Ía.tcnslón 'pero sln_pormíurUna holgúra.de cinta excesiva e 

Indeseable. 



ILUSTRACION No. 2 
DESLIZAMIENTO POR DEBAJO DEL CINTURON 
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DISTANCIA NECESARIA PARA EVITAR EL IMPACTO DE 
RODILLAS POR DESLIZAMIENTO 

TABLERO 

DESLIZAMIENTO POR DEBAJO DEL 
CINTURON 
MIGUEL RAFAEL PECRAJO M. 
TESIS PROFESIONAL 

2.2) Desarrollo de sistemas pasivos que ayuden al usuario colocando el cinturón de 

seguridad automáiÚ:amente. 

2.1.2 

:.,·> '.':·· '<·''.'.-~>· · .. 
Esta tendenc.la a I~ aplicación·. de sistemas automáticos se empieza a revertir por ser 

en : ocaslon~~: p~~b 'prácticos: Incómodos y carentes de un nivel de seguridad 

equivalente ~I el~ 16ssl~t~m~~ ~onvenci~nales. 
·':.>·\ . 

. ~ ' ·. ·:: 

Para obtener _result~do~ clptim~~··en el uso de un cinturón de seguridad, se deberán seguir los 

siguientes lineamientos: 
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ILUSTRACION No. 3 
USO ADECUADO DEL CINTURON DE SEGURIDAD 

SECCION TORACICA TENSA 
.,... RESPALDO VERTICAL 

USO DEL CINTURON DE SEGURIDAD 
MIGUEL RAFAEL PEORAJO M. 
TESIS PROFESIONAL 

1. cenlr firmemenie al .c.uerpo la sección pélvlca del cinturón de seguridad, por debajo de tas 

crestas ilfacas de ta pelvis, para evitar lesiones Internas en los órganos del vientre. 

2. 

' . ·' ·. ' ~ , ·:. '' ·,' ':, :. -

Conducir con e'I res~~l~o'd~I asiento·Lloc~do en posición vertical, lo más cercana posible 

a 105 90',··paraévit~r~I ~~~li~~~le~to p~;'de~aJ~.del cinturón,. el cual puede ocasionar 

impactos .de las rodiÍla.s contra el tablero; ellcaJ~ni'iento del éintÜrón en el vientre y .lesiones 

en la espalda tales co~o la compresión de,fa cólu.mna vértebra!, 

3. Utilizar ·1a sección torácica .del cinturón lo'más ·i:enlda .. poslble, para evitar. golpes de las 

partes superiores del ~uerp~ contia las seccl~nes frontal~s lnl;m~s ~el v~hlculo tales como 
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el volante, tablero, parabrisas e Incluso contra el mismo cinturón, al colocarse éste último 

con demasiada holgura. 

2.1.3 Tipos de cinturones de seguridad 

Cinturones Activos y Pasivos 

Desde la perspectiva de participación del usuario en su colocación, existen dos tipos de 

cinturones de seguridad: activos y pasivos. 

- - ~ -. ' . 
Cinturón activo (sistema tradicion.;:1'): para.· s'~. utlllz~ciÓn se -¡~quiere. de-. u~a pa~l~lpaclón 

,· - .. ' . _ .. ·'. ·-' - . ' .· •' ,_ 

activa del usuario, y~ que ést~ tom; ~¡ cinturón, ~e 1.~ ~o.loca y Í1nalme~te s~ ¡; aj~sta . 
. :O:-

El ci~turón. act1\IÓ--~···dlvl~e a: ¿~vei:~n~dcis ~~~io~~~'. El .clnt~~ón .activo· dinámlco,_con 
- . - ;'-.. 

sistema de a]uste y reténciÓn. autÓmátlcÓs proporcionados por un- elemento activo llamado 
" - ·• ~·· •' ;. • ••• : ,· ,.,.·' • • • • :: •e e• •. ; :¡, • ··. ·_' '· • 

retractar y el clntu;ón ~dilvo ~státiéo; el 'cuai}nantlene el' slsten{a oÍi~lnal.de. ajuste manual y . .. . . ·- ' ·:_.,. -- . '· _, .. - ' 

permanente, sin cóntarí:on r~tr~ctoi aut?mállco .. · 

El cinturón activo dinámico cuerÍtá sl~mpre éon ties puntos de sujeción al vehlculo y en 

cambio, el activo ~~tátlc~. pJede se~ p~l~lc~ b~~ ~~s puntos de su\eclón únicamente y estático 

con tr_es puntos. Este úlli~o h~ ~sld~\~tal;,,ente desplazado por el sl~tema dinámico con 

retractar, aunque aún: existen en circulación un número considerable de vehlculos que lo 

utilizan. 
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Cinturón pasivo: En este.sistema el usuario adopta una actilud parcialmente pasiva ante su 

funcionamiento. En et momento .de arrancar el vehfculo, la sección torácica del ·cinturón se 
:' :·. ·_. .. ' '..'.-' ' 

coloca ·automáticamente'· al 'ocupante por ·rn~dlo· "ie sl¿temas eléctricos, aunque el usuario 

mantiene alguna~ funciones. de ~juste y colo~aclón, rela~Jonad~~ con .la sección pélvlca. La 

sección torácica del cinturón pasivo siempre cuenta con retractar y tres puntos de sujeción. 

Ventajas y desventaias de los cinturones de seguridad con sistemas activos y pasivos. 

Hasta la fecha, el cinturón activo o tradicional proporciona un. sistema de seguridad más 

eficiente, más económico, de funcionamiento más sencillo y por ro''mism'o, menos sujeto a .. _- . 

fallas. Adicionalmente permite ajustes necesarios en su colocacló~, ~~r. parte del usuario 

consciente de su propia seguridad. 

En contra, presenta la desventaja de proporcionar al ocupanle la opción de usar!~ o no. 

El sistema d.el c!~turó.n pasivo, aunque coloca automáticamente la .sección torácica o torsal, 

permite la colocación.opcional de la sección pélvlca por parte del us.uario: ·· 

·.,. .. · 
En los Estados Unidos de Norteamérica, el nivel de seguridad .·del . slst:rn~ P.aslvo · se 

,. - - . ~ . . ' . ' . ' ' . .- . 

encuentra fuertemente cuestionado por sus rallas continuas; 'especialmente '·en ' golpes o 

colisiones laterales. Por este motivo, su ~so en Europa es práctl~ame~t~ l~e:Í~tent~'. Eñ; adi~Jón, 
su COSIO es alto por utilizar más del doble de elementos o coinponentes que el,si~tema acÍJvo. 

Flnalmenle y debido a su colocación automática, el sistema pasivo n~ motiva a una revisión 

adecuada de dicha colocación por parte del usuario. 
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Existe una. fuerte tendencia actual en el consumidor, a relacionar este sistema con la 

necesidad de los proveedores tradicionales a Incrementar el costo por vehículo de los sistemas 

de seguridad para su propio beneficio económico. 

Descripción general del producto actual en el mercado automotriz mexicano. 

Con excepción de algunos vehlculos de lujo, generalmente Importados, los vehlculos de 

fabricación local utilizan masivamente y en forma preponderante los cinturones activos en sus 

dos versiones: dlnémlcos y estéticos. Los dinémlcos, con retractar como elemento. activo, 

representan actualmente una prop?rflón_ mayoritaria. 

No se visualiza un cambÍo Importante en este patrón de uso en el _corto, 'Jledla_no o largo 

plazo, ya que los cinturones pasivos generan "costos adicionales,' no reéomendÓbles para los 

vehículos compactos o sub-compactos GUe represe_ntan ca.si la_ totaiidád dé las Introducciones de 

nuevas tlneas de vehlculos planeadas en nuestro pals. 

Cinturones Activos 

Cinturón Activo Dinámico 

El cinturón activo dinémico (Ilustración No. 4) y en general la totalidad de los sistemas de 

cinturones de seguridad, estén formados por dos conju_n~os d~ componentes compl.ementarlos: 

el "lado hebilla" y el "lado contra". Cada u~o de estos conjuntos están anclados en puntos 

estratégicos de la carrocerla, lo cual permite la adecuada sujeción del usuario._ 



ILUSTRACION No.4 
CINTURON ACTIVO DINAMICO 
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Conjunto •LADO CONTRA" Conjunto nlADO HEBILLA" 

CUBJERTAOE 
Pl.ASTICO 
PARA 
RETRACTOR 

RETRACTOR 
AVTOMATICO 
DE CINTA 

HERRAJE DE 
SUJECION 

HEBILLA 
(HEMBRA) 

HERRAJE CE SUJECION 

CINTURON ACTIVO DINAMlCO 
MIGUEL RAFAEL PEDRAJO M. 
TESIS PROFESIONAL 

El clnlurón acllvo dinámico eslá compuesto por un cinturón pélvico y un clnlurón lorsal, 

ambos de_ colocación manual,_pero_~uy6.~ju~t.e se realiza en forma aulomállca por medio_ de un 
,. 

retractar de clnta .. _que,reallzálf.tunción de lrabado de la misma al ocurrir una_ colisión o 

accidente.·:· 

En el caso ~e los él~lur~~es c~l~cád~s ~~\os a;ientos delanterÓs, los_ ~onjunlos "hebUla" y 
:;· ,,, ·"/·, 

"contra" eslén usualmente ánclados en puntos 'opÚestos de la carroceria 'y botoé3dos en ambos 
: ::. .. :'. 

lados -del usuário.~ aunque. n.o en forma• slmé1rtca." Los' clnltirones ·p.ara · 1os asientos traseros· 

cuenlan, en adición' a '1a _·p.i~lblild~d d-~ coi~cación similar ~ la de ,~; d~l~nleros, co~ la 

allernallva de coi~car el ~n~laje del conjuni~ 'lad~ con~~- e~ la parte trase;~- postertor a los 
<'- ' _· . '· ·.· "-_' ,'· 

asientos traseros, es decir, en la parte de la carroceria cerc:ana al _parabrisas o crtslal trasero. 
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Normalmente, Jos anclajes se colocan ya sea en Jos postes JntermédJos coloc~dos entre las 

puertas delanteras y Jraseraso en.la pa.rte Inferior o plsÓ ifo.la c~rroce;Já •. aunque en·. sitios. 

diversos dependiendo del Úpo de autÓ,,;óvll y del espacio disponible p~'ra sÚ instalaclónén cada 
. . . . . . ' 

modelo o marca específic; d~ v~hlculo. 

El "lado hebilla", como su nombre IÓ:indlca, co.niierie.la hebllla· (c~~~on~nte ll~,,;bra) o ' 
,;\ ·'" ··:--·;i:" - . ; ,. 

eJemenio de agarr~;qüé ~stá dÍ~_eñJda pa~a ai~jar /~ujel~~ ~Íl ~Jínte~·ór a I~ coniia b J~~goet~ 
(componenle macho), reduciendo ~J. mlnlmo 1ir.poslbiUdad dé un deseriga~che accidental y 

mecanismo de desengállche rápld~.iie la·:~oni¡a; q~é r~~~I~~~ al presl~~~r un pulsador o 
:,·-:_· 

·,'·-
compone~Je simiw., 

-;-.:,·.-

carrocería del vehículo_. 

los dos extremos cíel conju~to ;,l~d~ hebilla", es 'dec1~·1~ hebilla propiamente dicha y el 
- .:;'; .... ,,,_:·.' 

herraje de sujeción, están tÍnidospo'r.un 1iamo'ilé.c1riíá de'poiiéster de diseñó especial y alta 

resistencia, con 'i:ostúras de diseño esp~~ífico para eviiaí 'ei: posfble d~spre~dimi~nto de 

cualquiera de estás componenles:; 

El conjunto "lado hebilla" debe estar colocado de m·anera q·ue pueda accionarse con una sola 

mano del úsuario cuandiéste ~; e:~cuéntre s~~lado o, por otra persona, enun'c~so de 

emergencia o Incapacidad del propio usuario. 
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Por su parte, el "lado contra" está consliluldo en rorma primaria por el retractar automático de 
. . 

cinta y en uno de sus extremós se encuen,tra el he.rraje de sujecló~ o elementó .de 'an.claje que 

está destinado a sujetar al conjunto a la l'arte lníerlor de la carrocérta (piso), unido a la. cinta 

poliéster por medio de 'c~stur.;s de_ áua prei:lsión y ,e;i;tenCia. / · 

·-· ... ·, . 

Olro de sus cornpon~nfe~ tiá~lcos é~ la ~d~ira d~sll~able; ~ue· pene;r~ y s/sujeta. en fa 
< O:,'\~'\ ~· .. °'.'_ - ·,r '.': ., '_' ' -

hebilla y que a su vez descansa sobré un elem;nto'de'piásUco (botón),Íntegrádo'a faclnta para 

limitar el despfazamlentd~e la 26ntra hasta fa p~~e 1iír~rlo;~~l ~ehlc~;j. ' .. > . 
'.,-:_-- : . .. . . -· '~· ·:· ,,:-. "- - . 

Este Í!esplazaniÍento .llmlfado de iá cciritra permite ·que', 'al generarse' el movlmlenfo manual 
:.·:::··. ··- .. . -·;';. .. -

lateral para Insertarla 'én·Ía hebilla, se forÍnen dos lineas o secciones de cinta con 'dl~ecclones 
,, ,_' .. -. - . ·,._· .. . " .. " -, . -:-; ··-· .. ·: 

diferentes .. La primer,; s~jeta ta'. ;eglón pél~ica y la se_¡lúnd~, denomln~da ci~\~rón torsal, pasa 

diagonalmente sab;;, er tor~x dei us~;''º· p~rt1e~dº d~·¡ª parte süt•ri.ri/deí K~;n¡;;~· op~esto ~1 
punto de fljaCiÓn o anclaje del "conjunto hebilla", ·sirviendo pa~a sujeia'~ eÍ p~cflo y 

0

rOs hombros 

del usuario en todo momento y minimizando a sú vez, las fuerzas vertlc~lés ·;abre 1o'S hombros y 

la espina doisal, én ~I ~aso de una desaceleración repentina ~ collslÍln ~;I ~~fi1d~10.7 • 
.·· .. · .. < . . •.•. · . . . < y ,, \ ··· .. 

~I componente má~. importan!~ de e.ste conju:nto es ei refracÍor. o ~Í~íne.~to a~tlvo, el cual 

esté formado por un c~m~lejo mecanls~o que ·.sl;e ll~~a trabar :~~101rn~Úc~'mente a la cinta 

poliéster e ln.;ovÍnza~ ~I u¿~arlo ~n caso de-cofl~lón o d~saceferaclOn' brusc~. También sirve 

para regularauto~ática~e~;;,~¡ ~Íusreo~prfete d~'1a c1'n1a sóbre ;l¿~u~/i~. 
·;- ;".::. .,• ·.,.--- ; __ . . 

Otro elemento lmp~rtanf~·~ef conjunto •1ado" co~Úa" es el p~s~clntas, "hanger" o desllzador 

de baja rrtcclón, cuyodlsefto está cimformado de acuerdo-a 111 · cuiVa de rigÍdcz de la cinta, 

evitan~: la rr1c~ión. excesiva de ésta ~obr~ ~I mismo. 
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A través de este componente, se desliza la cinta poliéster que permite fijar ·o sujetar. el . . . 

conjunto del "lado contra" a la parta. superlo.r de la carroce(la, cumpliendo eón varias. funciones 

tales como: evitar posibles torcéduras de ia'Ctnta,· contra.lar la lnctÍnación de la ~lnta con relación 

at retiactor y por lo tanto" la oscliaclón "entie él herraje y el retracfor, dividir la clnÍa fÓrmando 
_, -'·• .... ;\':,'· .·. ":,·:._ . 

tanto la sección toisat como la pélvlca, etc: El: pasaclntas o "hanger'.:Uene ;·una cubierta de 

plástico que cu,;,ple;oi',;¡b~~ente ~~ª M~c1Ó~\í~é'orál1J;, - ·'' .- · , -· · 

Finalmente,-éi coníunt1°"lado;co:tr~"-_ci;.nlaL·L t:~20 1:rgo de·- clnta-.d~·.·p~lléstér que 
. - '·'" -,,..,..:-· - . .:-, 

lleva cosida la éUqÚeta o ÚstÓn d~ Identificación dét cinturón de segurldád. E-sta cinta se une en 
• ---- -~· '". • -· • • - - ' - - > ·, • - - • • • ";.'; - - ' • 

uno de'sus extremos a la'parte Interna del refractor, mientras qu,e ,et otro pasa a través. del 

hangar, de la cubierta de plástico y d~ iá contra, ürÍléndose en el .ot~o eXtremo; por medio de una 

costura de diseno éspecial, a urí herraji de sujeción anclado a 'ª. parte lnforior del vehlcuiO. 

El cierre o unión entre ·los dos conjuntos, "lado contra" y "lado-hebilla_", permite ta total 

sujeción_ del usuario y, en _combinación con otros elementos de s~gurl~~d tal~s ~~~o las bolsas 

de aire;· disminuye sensiblemente los riesgos de lesiones graves en caso de accld.entes,_ 

Cinturón Activo Estlltlco !Pélvlcol 

El cln.turón activo estllllco pélvico (ilustración Nº 5) también estll fo~adotpor dos 

conjuntos de componentes, el "lado hebilla" y el "ládo contra": o leng
0

0eta/en io;ma slinllár al 

caso del activo dlniimico previamente desprito, 

Este sistema- estéllcio--pélvlco·cuenta con una_cl~ta d~ poliéster-q'ue, como su nombre lo 
- . - -

Indica, pasa sobre la reglón pélvica del cuerpo del usuario y su diseno-debe tener la capacidad 
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de sujetar la estructura ósea de la pelvis en todo momento, aún en el caso de una colisión 

brusca o volcadura del vehículo. 

ILUSTRACION No. 5 
CINTURON ACTIVO ESTATICO (PELVICO) 

CONJUNTO "LADO HEBILLA" 

............ ] 

CONJUNTO "LADO CONTRA" 

¡ ............ ] 
¡ ! 

CONTRA 
o 

LENGÜETA 

t~'.'.~~~:~~ 
.... )..... CINTA 

POLIESTER 

CINTURON PELVICO 
MIGUEL RAFAEL PEDRAJO M. 
TESIS PROFESIONAL 

El conjunto 'lado hebilia" es también similar al descrito anJeriormenle para el cinlurón activo 

dlnémlco. 

Por su parte, el "lado conlra" se compone princlpalmenle de un herraje de sujeción del 

conjunlo a la carrocería del vehlculo y de una conlra ajustable, la cual tiene ensamblado en su· 
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Interior un elemento metálico rectangular, a través del cual pasa la cinta poliéster, permitiendo 

su ajuste manual a la reglón pélvlca del usuario. 

El conjunto cue~ta · tembi.Ín con una anllÍa 'cinta de ~ateÍlal· pl.Ístlco, q~e ~~~ple funciones .. '·.·. - ., . . . . . . ··- - -· -- . 

tanto de com.odfdad para el .usuario COm() de preve~ción de posible 'desensamble del conjunto.' 

' ·.· " : ' ·' ., ·•" " ·'. ·:' .':- ' ,:· 
La cinta de poliéster une el herraje de sujeción con la contra y lleva cosida la étlqueta o listón 

' ' ' 

de Identificación. 

Cinturones Pasivos 

Aunque los sistemas pasivos no son sujeto de este estudio, es Importante mencionar que 

funcionalmente su comportamiento es similar al de los activos dinámicos y sus· componentes 

prácticamente Idénticos al mismo. 

Su diferencia básica consiste en' el motor eléctrico y su correspondiente sis.tema rríec1l°nlco, 

que permite la colocación automát.lca de_I cinturón torsal af usuario, en el momento de encender 

o arrancar el vehlcÍJlo. La_ sección pélvlca si requiere la colocación manual por parte del mismo 

usuario. 

Bolsas de Aire !Ilustraciones Nº 6 y 71 

Es Importante menclo.ner que las bolsas de aire no sustituyen a los cinturones de seguridad 

sino que los complementan, conformando conjuntamente un sistema de seguridad Integral. 



ILUSTRACION No.6 
BOLSAS DE AIRES FRONTALES 
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Aunque tampoco son motivo de este ·estudl.o, su importancia en· el campo de la seguridad hace 

necesaria su mención como parte Indispensable en la proteccló.n d~ los 'us~arios. 
'· -:- . ··; ;·:..-:· _:': - ' . 

Existen algunos otros ele~entos como. sensores, . pr~;~~sl~~a~ores. pirotécnico~, etc., de .• 
. ·r· ,. - '·· - -· - ·' ...... '· . , . -

reciente Introducción, que darán un ·fu~rte lmpÚlso futuro.a' ~sta ére~ t~n importante y delicada 
-. -.·. - - . -. -., ,,. - .. - . -

del mercado automotriz. · 
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2.2 DEFINICION DEL PROTOTIPO DE PRODUCTO PARA ESTE ESTUDIO 

2.2.1 Necesidades del mercado 

Del lolal de cinlurones de segurtdad ullllzados actualmente en los vehlculos producidos en 

México, una proporción mayor al 95% pertenece al Upo aclivo o de sistema lradlclonal en sus 

dos versiones: dinámicos y estélicos. 

Los cinturones de segurtdad aclivos son, como ya se me.ncionó anÍ~rlÓrrnenie . en este 

estudio, aquéllos en los cuales el usua.riotlime lnt,ervénclón directa en su ajusl~ y colocación. 

. . ; . 

Su ver .. lón. ·~l~ámlca. ~epr~sentó : durante 1993 aproxlmadamenle . el 80% del . total 'de 

cinturones de segurtdad ulillzados por los vehiculos ensambiada·s en México y la eslálica. o 

pélvlca el. r~~t~~t~ 20%. 

No se preven .camblo.s mayores en la proporción entre· cinturones de seguridad aclivos y 

pasivos en. el mediano y largo plazo (3 a 5 anos), ya que la tendencia del mercado aul~mofrlz 

mexicano es a la, Introducción y ensamblado local de automóviles medianos, sub-compactos y 

compactos,' asl como de ,camiones llger:os y pesados de nuevo diseno .. en los cuales el raclor 

casio resulta crlllco y por lo lanlo los cinturones pasivos presentan una marcada desventaja con 

relación a los aclivos, por su alto casio comparativo. 

En adición, la falla de una evaluación .final concerniente a su nivel real y comprobable de 

segurtdad en collslones .lát~r~les, representa un nivel alto de Incertidumbre en el corto y 

mediano plazo. 
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2.2.2 Primera definición • Tipo de cinturones de seguridad. 

Por lo anterior la primera definición establece que la demanda en el mercado automotriz 

mexicano está altamente concentrada en la fabricación de clniurones de seguridad activos tanto 

dinámicos como estáticos (Ilustraciones Nos B y 9). complemenlados con sus respectivas 

hebillas y por lo tanto este tipo de cinturones serán los utilizados en el desarrollo de este estudio. 

2.2.3 Componentes béslcos 

Los componentes básicos que requieren selección especifica por su importancia dentro de 

los conjuntos "lado hebilla" y "lado contra", son tanto el retractar automático de cinta como la 

hebilla con su correspondiente contra. El resto de elementos que conforman ambos conjuntos, 

guardan una estrecha relación con los componentes anteriores y también con su respectiva 

colocación en la carrocería de los vehlculos. 

ILUSTRACION No.a 
CINTURON ACTIVO DINAMICO 

CONJUNTO ''LADO RETRACTORICONTRA~ 

CUBIERTA DE 
Pl.ASTICO 
PARA .... -
REmACTORY 
GUIA CINTA 

RETRACTOR 
MVW·6 

TORNILLOOE FIJACION 
CON RONDANA 

HERRAJE DE 
SUJECION 

HEBILLA K·12 
(HEMBRA) 

CONJUNTO "LADO HEBILLA", 

CINTA ..,.._ 

POLIESTER 

HERRAJE De SUJECJON 

C/NTURON TIPO ACTIVO OINMUCO 
MIGUEL RAFAEL PEDRAJO M. 
TESIS PROFESIONAL 



ILUSTRACION No. 9 
CINTURON ACTIVO ESTATICO (PELVICO) 
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CONJUNTO "LADO CONTRA" 

CONTRA 
HERRAJE DE 
SUJECION 

~ 
CINTA 

ETIQUETA CE IDENTIFICACION 

-======t::::=::::::i1::::::J11 ... iOl.~~PO:::Ll:ES:T~E:R--.=="""_,...,~~--..,;¡;:::;::::::::: - b =. ;::;: === 
HEBILLA K·12 CONJUNTO "LADO HEBILLA:' 

•' .·;·o' 

COSTURAS - ·. 

le==:::=~~==>·----~~~=~_....,--...-:===~ 
CINTURON PELVICO 
MIGUEL RAFAEL PEDRAJO M. 
TESIS PROFESIONAL 

2.2.4 Segunda definición • Tloo de retractar 

Selección del refractor 

Existen un número limitado de categorlas o tipos de retractares en relación con su sistema 

de bloqueo, elemento clave paia evaluar la efectividad;. de sú funcionamiento y efectividad, 

aunque dentro de ,cada cat.egorla de.sistemas de bloqueó, existe un gran número de versiones 
-- -".e:-·. -.- --'-_- .~~- ,.- -, 

diferentes con vartllCiones poro sÍgnlflcallvas desde ~I punlo de vista operativo . 

. · .. : .. · :. ·. . . . . '::; ··.. ., :. 

Con el objeto de definir el 'r~tractor m.Ís adecuado para cúbrir las necesidades del mercado 
. . . . ' . . . . 

local, se ullllzaron Jos parámetros eslablecldos por las mismas armadoras mexicanas. Estos 
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elementos técnicos, de e·nsamble y de funcionalidad, Incluyen dentro de Jos mismos, a los de 

mayor Importancia para el con~umldor final. 

. _'·,. -. "·; :;-; ·- ·. .-

A contlnu~clón se pr~~énta u:na t~bla que m~éstra algunos de dichos factores, sin respetar su 

orden· real de · 1mportanc1a." con '.su r~spect;va callnca~Jón . comparativa y considerando 

únicamente .las catégorlas de. retractares' de mayor uso a nivel Jntemaclonal. 

TIPOS DE RETRACTOR 

PENDULO SENSIBILIDAD DOBLE 
SENCILLA SENSl§ILIDAD 

USUARIO CH Z-17/TR AUTOF/TR ~ MVW-6 ll=ª 

- Seguridad total 2 2 2 4 4 

- Comodidad 3 4 4 3 3 3 
- Ruido operativo 4 2 4 4 4 4 
- Cumplimiento normas 3 3 4 4 4 4 

TECNICAS/ENSAMBLE 

- Seguridad trabado 3 3 4 4 4 
- Resistencia a tensión en 

dlferenles posiciones. 3 3 4 4 4 4 
·Peso 2 3 3 3 3 4 
- Nivel mlnlmo de campo-

nantes que transfieran 
cargas. 3 3 3 3 4 4 

• Ensamble al vehlculo 4 4 4 4 4 4 

l<Ql!I.Q 

• Facilidad de ensamblo 4 2 2 3 4 3 
• Costo de producción 4 4 4 2 3 2' 
• Sencillez de componentes 4 4 3 2 3 2 

TOTAL 39 37 41 39 44 42 

(Calificación máxima: 4) 
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Resulta claro que los retractares de doble senslbllld~d de diseno reclenle y sin relevador de 

tensión (T.R.), resulta~ los más Idóneos para cubrir tanlo las necesidades actuales como las de 

corto/largo plazo en el mercado a'uiom~trtz '!1exlcano. 
- _ .. : ·' 
?"• •• ·~,· ">. -_ ·-" .. _ 

La conclusión- anteriórr~sulta;iá -aóñ -,;,á; clara, si adÍclonalmeni~' ~e -consideraran los 

parámetros clave tale~ tcim~ s~~¿~~~d, r~slstencla, etc., y a éstos se les iropo;~lonará un valor 

o peso espe~rnco'-~ayéÍr, en ia' evaluación anterior. 

Los dos retractares de cl~t~_automátlcos seleccionados, el MVw-6 y el_ V-3, son slmllares y 

plenamºente represe~ta!lvos dé este tipo de retractares a nivel mundial. 

,_ {_ 
Flnalmente y por no enconÍrars~ dlsp~nlble para su us~ el relracior V-3; pór razo_nes d~ 

" 

mercado -de ia ~~~~sS >~.ropt.~i~~a' d-~1.-~!.Seno:· ~e o~~~ p(J~~ ~u~fz:~.r ~(-[0~r~~t~r-:~~~~ ·; 9u:e _ tiS 
propiedad de la empr~sa AUTOL1v> un~_de las .2 més lm~o~ames á nlver, mu-ndlal, la cual 

deniostró-en.'prinéipro su 1n1érés pai·rarma(.uí11i"iasoclaclón'.'áé:c10~aÍia (Jolnt Ventura} o 
, ., _·,_.,';--.·>/-·.e· -?·-:c···-'::c~.º· · ... ·,- ;:·:-. -:·· .·- ·-,,·:·.···,_{·:' ;-i~.- ·. 

desarrollar_ Uf1 acuerdo de apoyo lecnológlcÓ con ei:npr".sas i:nexlcanas:' 

Tlpo de retractar 

En base a ra labia comparallva presenlada y a sus resullados'respecilv~s, se selecclonó ~r 
. ··-: . .':_- '<>-.'.:' __ ;-- --. 

retraclor MVW-6 l!luslraclón N' 10), con slslema de retracción aulomállca de clnla con doble 

senslbllldad y sin relevador de lenslón IT R l, 'proplédád 'de ÁUTOLIV, empresa llder del 
- -· -' .'::· ·: ' - '.- .' . . .~ 

mercado europeo y con Importante participación de mercado a nivel mundial globallzado. 



ILUSTRACIO~ON~E 1glNTA MVW-6 CTOR AUTOMATI RETRA . 

LOCALIZADOR@ 

~ 
CANDADO 

O HO TRINQUETE MAC ® RESORTE SENSOR 

. ~<» ~(¿RESORTE ~ VOLANTE 
1' a> 

RETENEDOR 'f 
VOLANTE VOLANTE DE INERCIA 

BUJE 

o~omo ~~-~•AA"" 
~RINOUET~~ ... 
RETENEDOR E O FLECHA ~ EJ 

CARRETE 

SUB-ENSAMBLE MECANISMO 

~ BALIN 

~J;OMADO 

... 
CONJUNTO 
SENSOR 

TUBO 
RETENEDOR 

CUERDA 
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Su funcionamiento se describe a continuación: 

Cuando. el vehfculo está. en· reposo, el retractor permite la extracción libre .de la cinta para 

· ajuslarla a la longitud deseada por parte del usuario e Insertar la contra en el· Interior de la 

hebilla. 

La primera senslbllldad, denominada senslbllldad vehlcular, funciona de la siguiente forma: 

. . 

Cuando el vehlculo comienza su movlmlenlo, el sensor, c~rnpuesto d~ u~a ba~e-sensor 
plástica que aloja u.n balín melállco en su Inferior, ~na tapa~sensor plástica y ~n eje· metálléo que 

:;:,··¡:" 

las une; comienza a oscila~ en fÓrma 1i,;,1tada. Mlentrás el sénsor ~e Incline désde su. punto de 
.~ - , ·-', 

r~poso hasta uri. máximo.de 11'gr~dos, el ~lst~ma'.rio tí-~b~rá(;ero en la pre~~~cla. cJe una 
. ., - Lé . ~ _ ~-e--: __ _ 

desaceleración repenÍlna o Ún. accidénte, que prÓvoqúe uría Inclinación éfelsensor' mayor a 17 
- . .., -' - ·- - .".,;:_·:-;;• .. ~ , . ,;:..,: . - - . . . - . ,. -

grados, el balín buscará su sa'1iciá;'acé1orlando" por graveéfa'd a Ja tapa-sensor; la cual.llene 
·----'.' ·--~---.- : ··~ .• ~- :o:-, ·,:--:.· - -~-- .. :-::;_~,'-·" 

Integrada una palanéa de
0

:fréno 'prásílca: Dicha palanca de :freno;. al' perder su posición. de' 
,-... 1~~-~ ·. :;-::'.-;- ------- - ,-- - ·,_:--''---- --. - .· - :·<.· .. - ,· ' - -

rep~so, choca contra Úno de los dientes del volánte de Inercia, prÓvocando ~n movimiento del 
- -.-.. ·,;;.:' ) -"- ,.-, ,• d<.·-, 

elemento metálico loCálizÓdor q\ie une ai voiant~ .de Inercia corÍ eÍ candádo, lo cual éamble a su 

vez el centro de gra~edai.i~ ;a leva d~i candado y rompe elmo~lmienlo de 1~érc1a: ' 
' • - •• .'; -- .:·: ' • ."-< "' -- -. • • • • •• ' .• 

Esta acción sirve para trábaielcandadocontra el anillo dentado; lo. cual impide el giro libre 

del carrete alojado en 'ef Interior de·. ra c~ía ciéiretraCtor, Írabaríéfo a su vez, a la cinta Ubicada en 

el Interior del carrete, Esto' permite 'man.tener sujeto al usuario en su posición, con el propósito 
; ':' . '~. 

de reducir los pos.fbles danos' ~orjÍorales; · 

Una vez que el sensor ha recÚperado su posición de reposo, se suspenderá el trabado del 

carrete y por conslgulent~ ei de I~ cinta. 
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La segunda sensibilidad, denominada sensibilidad de. la. 9fnta, se. ·presenta cuando sin 

alcanzar la Inclinación del sensor mayor a 17 grados, se extrae la clnla bruscamente con una 

aceleración equivalente al 45% del valor de la constante de gravedad, 1.0 cual genera acciones 

similares a las descritas en el párrafo anterior y por · 10 tanÍo · el correspondlenle trabado 

automállco de la cinta. 

La caja del retractor cuenta con diversos punzonados ·para ensamblarlo en varias posiciones 

a los diferentes modelos de vehículo. 

2.2.5 Tercera definición - Tipo de hebilla 

Selección de la hebilla 

Las diversas hebillas existentes presentan funcionamientos y diseños muy similares. Sin 

embargo, la hebilla Upo K-12 en sus diferentes versiones, abarca aproximadamente el 43% del 

consumo a nivel mundial. 

El diseño de dicha hebilla K-12, c~m.ple en exceso 'con todas las normas funcionales y · 

operativas requerldas y en adición es propiedad de Áurou\I, la cual ha pe~ltldo· a otras 

empresas lmporta~les, su utlll~acló¡:; a trávés de dlvernas ll~enclas tecnológlc~s. , · 

~. '' .'. . : '·, 

La sllúaclón anlerlor. ·se·adlcl;na a la sel~ccfónprevia,dtl r~tracÍor MVW-6, también , 

propiedad de• ~UTOLIV, ,_facilitando_ la l11tegra~lón. total. de dicha_ empresa. con . la potencial 

empresa mexicana. 
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Tipo de hebilla 

Por su alta eficiencia operativa y funcional, asf como por la propiedad de su dlsel\o por parte 

de Autollv, se decidió por la utilización de la h~~llla K~12 (Ilustración Nº 11) y su correspondÍente 

contra. 

ENSAMBLE HEBILLA K·12 

+ 
CUBIERTA SUflERIOR 

ILUSTRACION No.11 
HEBILLA K-12 

TRINQUETE 
(lATCH) 

... 
BOTON 

EXPULSOR 

2.2.6 cuarta de!ln!c!ón - Producto final 

HERRAJE 
AOAPrAOOR 

K·12 

REMACHE .. , 

HEBll.LA K·12 

C/UAHEBILl.A 
(CHANNEL) 

MIGUEL RAFAEL PEORAJO M. 
T SIS PROFESIONAi. 

Para !a cobertura adecuada de las necesidades básicas del mercado automotriz mexicano, 

se seleccionaron los siguientes productos: 
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A) Cinturón activo dinámico con retractar autornátlc0 de cinta MVW-6, h,~bllla K-12, contra de la 

hebilla K-12 y componentes adlcio~eles de disen~ ÁuyoLIV par~ fa~llltár la l~t~graclón total. 

El reducido !amano de éste ret~actor, pern1mrá utlllzarló ~n p;áctÚ:a',;,eñte ~ualqulerniarca o 

tipo de vehlculo, por lo que gen~rará econ~rnia~ de e~~-1~ lmp~rtantes en 5J en~arnbl~ '1o~al. 
~·... . 

. -,·;~··: .)'.>::.~.' ' 

B) Cinturón activo estático (pélvlco) con hebllle K-_12 y su correspÓndienteconfr~: El restó de los 

componenles serán también de ·diseno AUTOLIV. 

2.2.7 Cinturón "Prototipo" 

Debido a le amplísima gama de colocación, .tama,nos,:' incllnaciones, etc., que harla 

prácticamente lmposlble un esludlo delellado de es1e · 111ercado, -_se" decldfó · utilizar -pera, el 

desarr~llo d~- este esludlo, un "clnlurón prototipo" con especiflcacÍ~nes piomediÓ; que eslerá 

compuesto de los elemenlos básicos mencionados tales como el refractor MVW-6, la hebllla K- -
-ó':C .·-. '-:'· 

12 y sti contra, el hangar AUTOLIV, _la_ clnla de_ poliéster de-alta resl;t~ncia,etc.;:_sln considerar 

varleclrines de diseno de ÍmpÓrtem:Í~ reÍ~Ulla' tales ~cuno: la longitud de i~ ~lnla, la cdiocaclÓn 

del retractar, los diferentes ángulo~e bloquéo, colores diversos, tipos, de dotiiec~s o lncÍlnacfón 

de los herrajes de ~ÚjeCió~;:é1:J~~ ci_~ ~asíClnes d~ cabl~, r~~c!~s de pliÍ~tlÍ:o,~tc. - _- -

Les dlve~as ~specJfi6~~1ones pr~medl~ del 6r~turón "protollpÓº
0 

se ~;esenlan a continuación, 

conjuntamente con l~s especln~~clones 'óbllgalorlas d~ ~cuerdo a le norma oficial mexicana 

NOM-D-4. 

2.2.8 

Las especificaclone; o ·normas prlnclpalcs que debe cumpirr el clnturó_n de seguridad tánto en 

su conjunto lnteg;al como por parte de algunos de sus componentes l~divlduales, se describen 
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en detalle en la Norma 'Oficial Mexicana NOM-D-4-1980 de la Secretarla de Comercio y 

Fomento lndustri~l(SECOFI{ Estanorma,.a su vez, co;nt;en~ refere~clasrnlatlvas a algunas 

otras Normas· Oflclalos vlgéntes tales. éo~ii; r.¡oM:A-65, NOM-Á-66,· NOM-A~70, NOM-A-73, 

etc., que se ;efleren ~ c~;;,,m~:~t~s'espe~liÍcos ~el éinturó~. ' ,:_,,·.,'.,·,·· >.' 
'·::':, ·~ '; ' - :"· ·¡·. . _, -

Para el desarrollo de: dichas normas contrlbuyéión todas ·Y. cad
0

á u ria de 'las prtnclpales 

armadoras, Ía~ cu~les úÚfl~ .. ~~k~oino rere(e~cl~: aJgu~a~nb~~sa··~~pe~ifiC:aéid~~~'~X!emas 
tales como las menÓlori~das a continuación: SAE-J:117, SAE~j:4c: SÁE:J.140a, SAE:J.141, 

~-¡ 

sAE-J-1a1b, sAe:.J;331(sAE:;i.114'. FMvss~2oe, ~Mvss-120, FMvss:302, ',.1so1R-1231, 

En capftul~s 
:>' o, • < ··.· ··,_.·. . ,· << '······ ' 
posteriores o _se Incluirán, en , forma ·más detallada, - las, especificaciones 

principales y'de Importancia critica correspondientes tanto al conjunto completo ,rÓnT1ado por el 

cinturón de segu_ridad y la hebilla, como a algunos de sus compon.entes básicos. 
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2.3 DISTRIBUCION DEL MERCADO DE CONSUMO 

Las principales armadoras o centros de consumo para los cinturones de· seguridad _en el 

mercado automotriz mexicano, se encuentran colocados en forma preponderante en el.alliplano 

central, aunque la tendencia en los últimos anos ha sido a su- despl~za'~Í~nto'·en :~;r~cclón al : .. , , ,.·.-. -·, ·.·. 

norte del pals, especialmente de las_ Instala clones o plantas ~o~ tec~~19~r~ ;,,ás ~Ítan~~da; -con 

la clara Intención de aprovechar el gran merc~do de cionsu~o ~u~ repre~~~;á _el IÍ~clno pals.del 

norte. 

En ~st~ ~~na ·-~f_en~llent;~ -·establecidas ; ai:tualmente varias de las pla_nlas más 

eflclentés en nuestro- pals/Dicha
0

s plantas; ·están consideradas como de alta productividad y 

eficlenclá, comparable e Incluso superior á las de paises de alto nivel de desarrollo lnduslrlal; · 
- . . . ~,., -~ ~-.: 

Por los ~~mblo~ ~~~tÍnuos en 'la capacidad de produ~clón total disponible en la Industria 

mexicana automotrtz' y'la Influencia que en esta capacld~d tiene el cambio_ en la mez~la 'd; tipos 

de vehlcutos: producld~s. en ta U~stra~lón Nº: 12. se presenta únicamente la. distribución _de_ las 

plantas productivas de tas diferentes armadoras en la Repúbllcá rtexlcana, _sin .hacer mención 

de su capacidad de producción actualizada, que por otra parte'tieneyna lnflÚencta ietállva en el 

desarrollo actual de este estudio, -ya que los planes de tas : armadoras: mencíon_an tener la 

suficiente capacidad de producción actual o eri pla~es Í!é expansión ~n desarrollo,: para cubrir la 

demanda de producción para_ los s·anos sigul~ntés. -----



ILUSTRACION No. 12 

DISTRIBUCION DEL MERCADO DE CONSUMO 

PRINCIPALES PLANTAS AUTOMOTRICES LOCALIZADAS EN MEXICO 

GMC RAMOS AAllPE 
Vfnruos 
!.Ola.IS 

/c1~:;,.~nllo 

FORO CUAUTITLAN 
VIJfOU>S 

CAr.totl:SlJGUK>S 
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/ 
RENAULI GOMEZ PALACIO / 

MOl<US 

.

"'/ '"[""~CMEXJCO.DF. 
f // CHINs...ER DE MEXICO. O F. 
~ I CMtotUIJG(llOS 

,,,. 
• NISSAN AGUASCAUEMES _...--·· 

GMC Ta.UCA ] ,.-
1.10100-s .• /· 

CHRYSUI? TOLUCA 
AUl(Jf.l{),"lllS!lll'~JKJS 

""'"'' 
DINA C. SAHAGUN 
CA/.tO•SIAU!Ul.JSl5 

MERCEDES SENZ S. TIANGUISTENGO 
NtSSAN CUERNAVACA 

'dllOIOS 
MOia.iS 

VWPUEBlA 
AUIOM0'11fSl.WAO.V..UOS 

MOIOll.5 

DISTRIBUCION DEL MERCADO 
MIGUEL RAFAEL PEDRAJO M. 
TESIS PROFESIONAL 



2.4 ANALISIS DEL COMPORTAMIENTO DE LA DEMANDA 

Obietlvo básico El objetivo principal consisle en definir el lamaílo actua.1 y. potencial 

futuro del mercado de cinturones de seguridad, asl como las principales características 

tecnológicas del mismo. 

Para lograr lo antertor se procederá en dos elapas consecutivas y complementarías: 
-. .. ·. ":: ' . . : .~ 

Primera Etapa. En e~ta primera etapa; se pro~ede~á a des~rrol;a/u;na, . proy~écióry de. la 

producción ~aclonal de vehfculos par~ el períod; 191Í4-1997i,lltlilzando como 

base los datos hlstóncós de pr~~ÚccÍón' e~ la lndusi~~ ~~falTlotrrz m~xlcana 
correspondientes al período 1988:1993·; pubÍIÍ:adÓs por la lndÜstría Nácional de 

Aulopartes (INA) y por la Asoclai:lórrM~xi~~n'~ ~e l~· ln~~stri~ ~uto~otrlz 
(AMIA), en sus boletines mensual~s qJe conllen~l11a ln~~rrii~~ló~,ralatl'va aÍ~ 

-:._: ~. 

produc~lón ·nacional, tarito para-6~~suiTio dÓméstj~_o~~onjo PSra·e1 mercSdo de 

exportación, desglosada PO[ marca de yehlculo y amiadorá. 

En esta proyección talTl:b_íén;~e utill~1rá~ Íos datos históricos del crecimiento del 

producto internó bruto ''(PIB) y s-~ potencial de crecimiento futuro basado en 

estlma~lonei pnv~dás '.¡' ~u~eniam~ntales. 
'' ~·.~: .. . ·:_:~:·· . <·:·< :/,;·, .. 

Segunda Etapa. En '1a. s~g~Óda:;:et~'pa, se proyectará la demanda de cinturones de 

segundad pa~a el ~er(~~-º 1.994·1997,. utilizando. tanto la cantidad y tipo de 
- --_- - ~ --- ' .. -: . ' . . ' . ' . . . . ~ . 

cinturones por vehlcúio 1.ndMdual, comó ·las cifras de producción nacional total 

de vehlculos ¿ara el peÍíodo 1994-1997.estlmados en la primera etapa. 
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La composición actual y fÚlura del 'paquete' de cinturones .de s.e.guridad. por 

vehículo lndlvldual, tendrá com~. bases príncfpales la ín~estrgaclón .personal, los 

dalos históricos proporcionados por una empr~sa prod~~cira.de ~1ni~rones de 

seguridad ya desaparecida del mercado nacl~n.al (~rod~~t~s d~ S~g~rid~d, S.A. 

de C.V.) y, finalmente, la confirmación proporcionada por '1os: departamentos de 

Ingeniería de las principales armadoras Instaladas en México. '·· 

2.4.1 Análisis de la demanda de vehfculos 

Primera etapa. 

Las labias 2·1, 2·2 y 2-3 presentan los dalos históricos 198.8-1992 de Ía producción nacional 

de vehlculos, agrupados por armadora y por Upo, proveniente's :de f~s bof~un~s :esl~dfstlcos de 

INAyAMIA. 

.. 
Con el objeto d.e contar. con una proyección esÍl~ada p~rá'.1994:; 991. con u~ gradó aceptable de 

credlbllldad, se utilizaron pa~~•esiruciurar1.';os f~~n1::de:;~roriTI'aclón dlf~~e~le~, aunque 
·;•,« .·. ;,··· '. ~-•. ' '''··'· < • • .; ' :: ·.<.~. 

ambas basadas en los dalos históricos mencicíniíciosen .. , iiárraíó interior. 

a) Proyecciones provenientes de 1a.1n.dusiria aulomoUlz. 

a.1) La labia 2,4 e~una proy~c~ló~del¿}~clmle~lo estimado de la producélón lolaf 

de vehiculÓs para el periodo 1994,1997, generada por!ª lndustriaNaclonal de 

Aulopartes. En ~sta mis~~· la~!~ s~ mues;~. el crecÍmÍenlo e~timad~ para los 
"'"-·.;:;-:---~ ~---; - ---.-,-. -- ·- -- - . . 

diferentes segmentos del mercado:· 



TABLA 2-1 
PRODUCCIDN NACIONAL TOTAL DE VEHICULOS PARA MERCADO DOMESTICO 

POR EMPRESA ARMADORA 
DATOS HISTORICOS 
~~ 

(Mil.ES DE UNIDADESI 

% % % 
1988 1989 Crecimienlo 1990 Crecimiento 1991 Crecimiento 

[ ™fll~sALI!f!LQü'.EHICULO 
¡AIJ.I..O_~Q_~l~O.N_E~__l,J_®B.QS_ 

j CHRYSLER DE MEXICO 
AUTOMOVilES 48.8 57.1 17 52.5 18) 64.6 23 
CAMIONES LIGEROS 31.3 36.5 17 38.B 6 47.6 23 

1 TOTAL CHRYSLER 80.1 93.6 17 91.3 12J 112.2 23 

FORO MOTOR COMPANY 

IAUTOMOVILES 32.5 47.6 46 46.0 f3J SS.O 20 
CAMIONES LIGEROS 29.9 39.1 31 35.9 18J 55.5 55 

TOTAL FORO 62.4 86.7 39 81.9 16J 110.s 35 
1 
1 GENERAL MOTORS DE MEXICO 
AUTOMOVILES 15.1 22.e 51 32.8 44 38.9 < 19 
CAMIONES LIGEROS 32.5 49.6 53 62.3 26 66.9 7 

TOTAL GM 47.6 72.4 52 95.1 31 105.8 ._,, 
¡NISSAr~ DE MEXICO 
AUTOMOVILES 60.1 70.0 16 so.o 14 77.7 lll 
CAMIONES LIGEROS 22.2 25.7 16 32.3 26 35.1 9 

TOTAL NJSSAN 82.3 95.7 16 112.3 17 112.8 o 

VOLJCSWAGEN DE MEXICO 
AUTOMOVILES 52,4 76.3 46 134.4 78 142.4 6 
CAMIONES LIGEROS 6.3 9.1 44 10.3 13 11.8 15 

TOTALVW 58.7 85.4 45 144.7 69 154.2 7 

TOTAL AUTOMOVILES 208.9 273.8 31 345.7 26 378.6 10 
TOTAL CAMIONES LIGEROS 122.2 160.0 31 179.6 12 216.9 21 
TOTAL AUTOMOVll.ES /CAMIONES UGEROf 331.1 433.8 31 525.3 21 595.5 13 

AtrulEU.lS.~~OJ:~ 

DINA 3.5 6.2 77 8.0 29 12.6 58 
MERCEDES BENZ DE MEXICO 2.3 3.8 65 5.7 50 9.3 63 
KENWORTH MEXICANA 1.2 1.9 58 2.4 26 5.3 121 
OTROS 0.1 0.1 o 0.8 700 2.4 200 

TOTAL AUTOBUSES / TRACTOCAMIONES 7.1 12.0 69 16.9 41 29.6 75 

GRAN TOTAL UNIDADES 338.2 445.8 32 542.2 . 22 625.1 15 

Fuente: AMIA Boletines 289 (enero 19901. 301lenero1991). 313 fenero 1992) y 325lenero'19931 

% 
1992 Cntdmfento 

83.7 30 .... 3 
132.6 18 

68.2 24 
58.9 6 

127.1 IS 

49.6 28 
71.6 '7 

:.121.2 15 

95.8 23 
38.1 9 

133.9 19 

131.8 l7l 
13.5 14 

145.3 161 

429.1 13 
231.0 7 
660.1 11 

13.7 9 
10.7 15 
3.7 1301 
2.4 o 

30.5 3 

690.6 10 



TABLA 2-2 
PRO_DUCCJON NACIONAL TOTAL DE VEHICULOS PARA EXPORTACJON POR EMPRESA ARMADORA 

DATOS HISTORJCOS 

lfill-ª'lfill~ 

(MILES DE UNIDADES) 

% % % % 
19ee 19e9 Crecimiento 1990 Creclmlent 1991 Crecimiento 1992 Crecimiento 

EMel!EM.LIIe!LDllEHICULO 
A_li]"_OM_OJ1!L~_L!;AMLQ!i!~O.l! 

CHRYSLER DE MEXICO 50.4 68.0 35 76.2 12 81.9 7 102.1 25 
AUTOMOVILES 28.5 45.7 60 55.9 22 67.9 21 70.9 4 
CAMIONES LIGEROS 21.9 22.3 2 20.3 (9 14.0 (311 31.2 123 

1. 

FORO MOTOR COMPANY 66.4 39.6 (401 ee.6 124 112.0 26 .130.1 16 
AUTOMOVILES 66.4 39.6 (401 ee.6 124 112.0 26 130.1 16 
CAMIONES LIGEROS 

GENERAL MOTORS DE MEXICO 36.5 40.3 10 41.0 2 86.8 112 "79.1 ,_ 191 
AUTOMOVILES 36.5 40.3 10 41.0 2 e5.e 112 79.1 (91 
CAMIONES LIGEROS 

NISSAN DE MEXICO 20.3 24.9 . 23 24.2 13 30.0 24 38.7 29 
AUTOMOVILES 13.0 16.7 ·2e I• ·· 1e.5 11 20.5 11 26.0 27 
CAMIONES LIGEROS 7.3 ··0.2 12 ' 5.7 (30 9.5 67 12.7 34 

VOLKSWAGEN DE MEXICO o.e 22.7 2,73e 48.5 1. 114 54.7 13 43.2 (211 
AUTOMOVILES o.e 22.7 2,73e 48.5 114 54.7 13 43.2 1211 
CAMIONES LIGEROS 

TOTAL AUTOMOVILES 145.2 .165.0 '14'' 252.5 53 341.9 35 349.3 2 
TOTAL CAMIONES LIGEROS 29.2 30.5 4 26.0 (15 23.5 (10) 43.9 87 
TOTAL AllTOMOVILES /CAMIONES LIGEROS 174.4 195.5 12 278.5 42 ,'365.4 31 393.2 e 

Fuente: AMIA Boletines 289 (enero 1990), 301 (enero 1991), 313 (enero 199~) y 325 (enero 19931: 
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TABLA 2-3 
PRODUCCION NACIONAL TOTAL DE VEHICULOS 

DA TOS HISTORICOS 
RESUMEN 

1ª_88· 199_1 

(MILES DE UNIDADES! 

% % % % 
1988 1989 Crecimiento 1990 Crecimien 1991 Crecimiento 1992 Crecimiento' 

VEHICULOS POR SEGMENTO 
MERCADO DOMESTICO 

AUTOMOVILES 208.9 273.8 31 
345.71 261 378.61 . 101 429.11 

13 
CAMIONES LIGEROS 122.2 160.0 31 179.6 .12 . 216.9 . .. . . 21 ,··.'.231.0 7 
TRACTOCAMIONES /AUTOBUSES ·1.1 12.0 69 16.9 . 41 29.6 . : 75 . . 30.5 3 

_-· '.,' ._.,-.. _'·: . ··:. 
• 1 ..... 

' 2~ ;·~2~.1 ••·• ··· ' 15 i;s~.6 SUB· TOTAL '338.2 445.8 32 542.2 10 

EXPORTACION 

1:1 
1 ··•· 1 53¡ '341:!+ 35 :i49.3 AUTOMOVILES 145.2 165.ol 252.51 115 •• . 23.5 ...•.. 

1101 ; .43,9 
2 

CAMIONES LIGEROS 29.2 30.5 26.0 87 
TRACTOCAMIONES / AUTOBUSES 

SUB· TOTAL 174.4 195.5 12 278.51 421 365.41 31 I 393.21 8 

PRODUCCION TOTAL 

AUTOMOVILES 354.1 438.8 24 598.2 36 720.5 20 ~~!::! 8 
CAMIONES LIGEROS 151.4 190.5 26 205.6 8 240.4 17 14 
TRACTOCAMIONES / AUTOBUSES 7.1 . 12.0 69 16.9 41 29.6 . : :75 30.5 3 

GRAN TOTAL 512.6 . 641.3 . 25 820.7 28 . 990.5 . 21 1,083.B 

Fuente: AMIA Boletines 289 {enero 19901. 301 (enero 1991). 313(enero'19~2) v 325 _(enero 19931 



TABLA 2-4 

MERCADO AUTOMOTRIZ MEXICANO 

PRO_Q_UJ;_CJ_O_N_NACIONAl,,J1E VEHICULOS 
!'!!._OYECCION 

PRODUCCION TOTAL VEHICULOS 
!MILES DE UNIDADES) TASA 1%1 

AUTOMOVILES 
TASA(%) 

CAMIONES LIGEROS 
TASA(%) 

CAMIONES MEDIANOS Y PESADOS 
TASAl%J 

~~~~~~~l~~l~!~:~RTACl~~SA l~J. 
1 ' ' - . 

AUTOMÓVILES ' 

CAMIONES - --
TASA(%)'_, 

''·' :_; ··. TASA(%) 

pfiaóucC.ór.. ocir.léSncA · -
!MILES DEUNIDADESJ ,_;;-_•·:_TASA (%J·•- ·' 

</:",\•: '" .. . .... -. ;:- - ' 

...... <.;A'sAr~¡--•·---AUTOMOVILES. 
' ;!:, .. : 

CA~l~~7~ LIGER?~ >;:_~;+A~A !~; ~ __ , 
CAMIONES MEDIANOS Y PESADOS_ ., _:,_ , 

TASA(%):'-

1994-1997 
\:UADRO RE~VM_rn 

- MILES DE UNIDADES • 

REAL 
1992 1993 1994 

1,0a3.a 1.oao.2 1,221.2 
9.4 10.3) 13.1 

77a.4 a35.1 934.4 
a.o 7.3 11.9 

274.9 219.9 255.5 
14.4 (20.0J 16.2 
30.5 25.2 31.2 
_3.0' 117.4) - 23.a 

_493.2 593.4 
25.5 20.3 

537.s 

/\; ~~:: 

.,,,-· 

FUENTE: ,:.'~dustria Naci~~I ~~· AUt~Pari~/~¿"-k~~~~~-· 19~4·,~,. 

PROYECCION 
1995 1996 1997 

1,355.6 1,506.0 1,661.1 
11.0 11.1 10.3 

1,025.a 1,127.0 1,226.1 
9.8 9.9 a.a 

294.7 339.2 390.0 
15.3 15.1 15.0 
35.1 39.a 45.0 
12.5 13.4 13.2 

-572_9 751.5 a25.7 
13.5 _11.a 10.0 

605.3 -735.7 
--"--12.6 9.3 

- 67.6 90.0 
21.0 -' 14.9 

,:-,_::.6a2.7 
----- 8.7 

490.4 
''-).::B.O 
'299.9 

15.0 
-_45.0 
13.2 
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Con la estructura antertor de crecimientos porcentuales tanto de los diferentes 

segmentos del mercado como del crecimiento estimado de la producción total, 

se est~cturó la tabla 2-5, que ensena la producción de vehículos por armadora 

proyectad~· par~· -~I· rllismo: periodo, 1994-1997, considerando que todas las 
-- '.--, _·.·- ... ·- . 

'aimaiÍoras crecerán de manera slmllar. 

Aunque este último supuesto no es totalmente exacto, si proporciona un ,marco 

de referencia adecuado para este Upo de proyecciones, ya qué'' r~sultarla 

prácticamente Imposible adivinar el comportamiento por armadora 'en forma 

Individual, por estar éste relacionado con un núm.e;:~ 1r1l·p~~ante defa~tore~-
poco controlables, tales como Ja eficacia en _la sele~ciÓn dé vehlculo~ por parte 

de la armadora, Ja penetración y permanencia de Jos mismos en el mercado, '1os -

cambios en la preferencia del consumidor, la ~fect1vi~~d ~el ~ercád~~ par~ .las 

diversas marcas, etc. 

-- . 
La tabla 2-5 ya Incluye Jos datos reales productivos para 1993. 

La tabla2-6 re~Um." Jos datos ~re~entad~¿ por JntAuto, In~ .• en diciembre de 

1992 .. • Desalo~un~~·~m~ntei·i es;a •·_ ~royeccl~n . consideraba 'un crecimiento 

sustancial del ~~rcado ~r~ · 19~3. 1~ -cua; tiende a· distorsionar Ja p;..,ducclón 

anu~I. ~ri:yecÍada p~ia J~~ ~n~~ 19e4y 199,s, . - . ' .. :··,_·: 

Hasta Ja fecli~ en qu_e se_ P.reµiir(I este estudio, todavía no se cont~ba con una 
--7~-.-'-· -

proyecelón 'ajÚstada 'por parte élé esta empresa, por to que se tomó la decisión 
<."!; ... :· ·' . ... · .. _., 

de descartar '5u -aplicación en ·01 .d_esarrono de las estimaciones promedio 

·realizadas.para el periodo 19B4~1997. · 



% CRECIMIENTO 

TABLA 2·5 
MEB!'AD_CU\l!LQMO..Illl™llllli'AN2 

l'J!QQJl_C.CJQJWACJQ!!!AIJl_L\lEHU:_U_LQS 
PllO_LE.C.!;tllli. 
l!!M_,_19_!!1 

C_UA.Qft~!J_I\'!~~ 
INA.LAM!l\ 

- MILES DE UNIDADES -

9.6 jQ.JJ 14.0 11.0 

FUENTE: Industria Nacional da Autopart111, A.C. (Est. Ene. 18, 1994) /AMIA IBolatfn 337 • Eno,. 1994) 
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11.1 10.3 



% CRECIMIENTO 

TABLA 2·6 
M™Q.O AUTOMQ.IllIZ MEXl'<fil!Q 

ffiQJWJ<~lON NACIONAL OE Ve!:!!J:JIJ.Q~ 
fll_QY~J;_CION 

1!!.!l.J..:..1.!!.!12 
!:JU!!ll!Q.J!!;§_U_l\fül 

LNTAUTO 

1 - MILES DE UNIDADES -

9.6 19.8 13.4 

100 

5.3 J.6 

NOTA: Eat11 proyección no se consideró para el promedio general. por partir de una base total estimad• 

2.4 

muy elevada pare al ano de 1993 (1,298.3 MJ, cuyos datos reales alunnron llnlcamanta un nivel de 1,080.2 
miles da vehículos. Debido a lo anterior, el utilizar los datos da lntAuto, lnc., distorsionaría el promedio final 

durante los anos de 1994 y 1995, aunque de1pu1b tenderla a equilibrarse. 

FUENTE: lntAuto, lnc, 1992 
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. . . 

b) Proyecciones estadfsllcas (Análisis de la. lendencla histórica .de la demanda). 

Los cambios fUturos en ·la demanda ·pueden ser conocldos.cón cierta exactitud si se 

usan las téc~lcas esladf~!lcas aciecua~~s. P~ra ~JI~ se util~~n la~·;¡~rnádas serles de 
'· - ,- . _., _.~i~- ' -- .. :~· .. ·;. ·:.~;:,~- .,- . ·,';;. :·! :_. 

tiempo, en 1.as que encontram~s. diferentes métodos de· proyección, como son tos.de 

regresión con dos.Y tres variables (m~tód;·de mrni~~~ ciuadiadós).' 
•'.,_; 

·,' . , .. , ; 

estimaron los. c~mblos futuros én la misma, a través' dei' método de mínimos 

cuadr~dos ya mencionado. 

Método de mlnlmos cuadrados. 

b.1) Para desarrollarla labia 2-7, se utilizó el método de regresión con dos variables, 

el cual se explica a continuación: 

Regresión con dos variables. 

. . 

Este método se basa en calcula.r la ecuación de. una curva para una· serie de 

puntos dispersos sobre una gráOca, curva q.ue se conoÍldera el .mejor ~juste. En 

• este estudio, estámos trat~ndo de encontrar Ja relaclón~~lste~t~ 'éntre ~¡ tiempo 

y i~ demanda °cíe nuestro producto. El Ue~po es\otáimente ln~ependlente de 
- : . - ~ ' . " ' . . : 

cualquier situación, mientras que ta demanda .dependerá de[ tiempo por lo que 
. . 

los consideraremos como :_nuesÍras .• variables lndependienle y dependiente 

re~pectlva~ente. ~ara e~a relacl¿n co~lamos co~ datos históricos referentes a 

la relación demanda-Uempó; si estés datos estuvieran más o menos ajustados a 

una linea recta, el slgulenle paso sería ajustar esos puntos para que realmente 
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se comportaran como una lfnea reéta, por lo que el mejo! a}usie !º o.btendremos 

haciendo que el ~rror total.sea ;~· má~ ~eqJeno posible. E~te· error se podrá 

definir como la dlstan~la ve~lcal ~elvalor ~bserv~do d~ I~ vari~bl~ d~pendlente 
:!,'' 

hacia el valor ajustado de la pro pi~ dema~da/! · ,., ' 

,·.<:::.-;·/\-- , 
error= C'f<·Yt) 

El error puede se~~osiUvO~ negáÚ~o; s~gún 

de ajuste y ~~·primer criÍ~rlo para ~bnsr~'é~ar qÚe eÍajuste es bueno, es la línea 

que reduzca la suma d~ tÓdo'~ r.os e~~res'. , 

n :A . 

. !: C'(<,Y1) 
t=1 e 

Para reducir los errores'. de signo y·. subrayar ' los grandes errores. para 

ellmln~rlos, se Úsa el crlterlo de redu21r l~s sumas d~I ~ua~radá de l~s arror~s , 
que es el criterio de mrnim·o~ ~~:dr~~~s .•••.•.•. 

" !:C'f1cY1)' 

Como se supone que lo~ pares de puntos·afuslados se a.semejan a una recta, la 

ecuación de ésta es:·· 

. . -. . , ,. . . , , r. ~ -- . ,_ 

de es~a ·última, se s;leccl~n.an ·ros valores de •.Y·b que sáusracen el criterio de 

mlnlmos cuadrados 

!:Yt b!:Xt 
a= . = Y·bX 545.18 

n 



o 
1 
2 
3 
4 
5 
15 
2,5 --

· Fórmula .. : . 

b= 
:¡; XJY1 -((:!:Xi) (:!:Y1)) 

n:¡;xr -C:!:Xll' 

TABLA2-7 

= 123.88 

TENDENCIA HISTDRICA DE LA DEMANDA MEDIANTE 
EL ANALISIS DE REGRESION CON DOS VARIABLES 

ANALISIS DE LA DEMANDA 
·MILES DE UNIDADES-

Datos históricos 
IYil 

512,6 
641,3 
820,7 
990,5 

1083,8 
1080,2 
5129,1 l:= 
654,85 

Año 

XIYI 
o 

841,3 
1641.4 
2971,5 
4335,2 
5401 

14990,4 

tOJ 

XI' 
o 
1 
4 
9 

16 
25 
55 

b.2) Por I~' relaclOn ci(recia entre la_ de~ande en el mer~do áútomotrlz y el 

creclml~~to de la ecóno~la y por lo tanto del produci~ l~temo bruÍo CPIB); se 
- - ' 

d_ecldló, utlllzar ei mét~.do ·de ~egr~~IÓn con tres 'variables:- con_·_ Óbjeto _·de 

proporcionarle ~ayer v~rid'ez a la pro;écc1Ón 11Í94-19G7. 

Pare el célculo de la tabla 2-á, se utÍllziir~n i_~nto losdatos históricos real~s_d~ crecimiento del -

PIB durante _los ~nos 1988-19113, c~mo los estimados por diversas fuentes financieras p~ra el 

periodo 1994-1_997. 
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A continuación se. presenta un resume'n de la ·secuencia utilizada para 

estructurar la tabla ya mencionada. 

Regresión con tres variables. 

:.. . 
•• • •••• ·.-·.·-:. :"··.- -'·. •• <'• ·- •••••• •• 

En ocasiones, trabajar eón· dos.variabre·s no es muy útil al desarrollar un estudio ,. . . . . . ' 

de mercado. El ;l~m~o cCJrn~ vari~bl~ 1ni:iependien1~; n~ Influye por si mÍsmo en 

el comportamie'nro de.vária!Ílés tales éómo ia oferta Y' la demanda. Está quiere . ' ~ ' 

decir que exls_te !ª necesldadd~ ~onsld~rar ~Ira u otras va_riables, en adición a 

las dos mencionad es (T,Ó); qué vérd~deramenté inn~ya' en el ~;;-mpo~a'mie~to 
-~· ···y-·: . . --."'· 

de la variable dependlenté.' en' este caso la. demanda: 
· .... -~~- ·. . 

SI nosotros éonslderam~s el PIB como una'tércer~:~ari~bÍe a consld~:ar, ésta si 

tendrla una. lnflÚ~ncladlre~.ta critica en ia de.:iánda de m'uch~s' pr~ductos .. · 

El hech.o de e111pleer tres variables en el análisis lmpl,lca qu,i.'.sólo une de ellas 

será dependiente, la cu~( en este caso será le dema.nda. ·Y· las otras . serán 

Independientes. Esto Implica conocer cuál ;erá. ei ~ompcirtaml~nto. futuro de ·ras 

variables Independientes por lo que. el dato. promedio coirespondiente a las 

proyecciones del crecimiento del PIB, lo obtuvimos de hacer un promedio de tos 

siguientes datos: 



Datos históricos reales del P.l.B. 

Banco de México 

88 

1.3 

89 

3.4 

90 91 

4.4 3.6 

92 

2.6 

93 

0.4 

Fuente: Banco de México. Estimación para 1988-1993, con base en dalos históricos de la 
Secretaría de Hacienda. · 

Pronósticos de crecimiento del PIB 

94 

Mexlval 2.8 

95 

3.0 

96 97 

3.2 3.5 

Fuente: Departamento de análisis económicos de Mexlval 

E canal - 3.2 4.0 5.2 6.0 

Fuente: Clemex-Wefa 

Bancomer 3.5 4.5 5.2 5.8 

Fuente: Análisis económico de Bancomer 

Abaco 3.0 3.0 3.3 4.0 

Fuente: Abaco 

Promedio 3.1 3.6 4.2 4.8 

I05 
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En este método el análisis estadfstlco se deriva del cálculo .de ta Inclinación de un plano, en 

lugar de calcular la ecuación de una recta y su pendiente. La ecuación que lo rige es: 

En la que n es el efecto marginal de(tlempo en.la demanda. y· ~s.el efecto marginal,del PIS 

sobre la demanda. P~ra calcuiár est~s váÍor~s se r~duce la 'suma· de I~; desviaciones al 

cuadrado entre las Yobservada~ y Ías Y ajÜst~das'. e;t~~s r~~ucir: • 

/\ /\" -f\·· 

· r.{Y1-a:..n,;-y,,¡ 

Al cal~ular las.derivadas parélaÍes de ;sta función respecto a los estimadores e Igualar a cero, 

resultan las siguientes ecuaciones 

1\ /\ 

r. y, x1= n r.x'1+y r.xm 

1\ 1\ 

r.YIZi =nr.x1Z1+yr.z>1 

SI se resuelve este par de ecuaciones slmultán.eas, se obtienen los valores de n y y. 
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TABLA 2·8 
TENDENCIA HISTORICA DE LA DEMANDA MEDIANTE 

EL ANALISIS DE AEGRESION CON TRES VARIABLES DE ACUERDO CON: 

CRECIMIENTO DEL PRODUCTO INTERNO BRUTO IZI! 

ANAL/SIS DE LA DEMANDA 

(Xil IYil (ZiJ 
Año Datos históricos Crecimiento del PIB 

o 1988 512,6 1,3 
1 1989 641,3 3.4 
2 1990 820,7 4,4 

1991 990,5 3,6 
4 1992 1083,8 2,6 
5 1993 1080,2 0.4 

l:= 15 ¡;. 5129,1 ¡;. 15,7 
x~ 2,5 Y= 854,85 Z• '!,616667 

xl=X·X xi Vi 
Fórmulas ·2,5 -1281,5 
A ·1,5 -961,95 
a=S54.BS ·0,5 -410,35 

0,5 495,25 
A A 1,5 1625,7 

2 l 67.65· ISP-2.427Sy 2,5 2700,5 
A A l:= 2167 65 

-15.1239· -2.427511+9.149y 
A zlYI zl' 
P=IS0.71 ·722,766 1,9881 
A 441,8557 0.474721 
y=l8.l4 1386,162 2,652721 

880,5545 0,790321 
A ·120,302 0,012321 
vl~854.85 +(150.71 •xiJ +!38.33"zl! ·1880,63 3.031081 

t= ·15, 1235 ¡;. 9, 149265 
Fórmula 

A zi=Zf·Z 
YI •374.20+ 150.71X+38.33Z -1,41 Año Creclmlonto PIB 

0,689 
1,689 1994 ":3, 1_~ 
0,889 7 -- 1995 '3,6. 
·0,111 1996 - ;A,2 
·1.741 1997 '4,8 
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2.4.2 Producción total nacional de vehlculos - Conclusiones 

Con objeto de balancear los métodos estadísticos teóricos con la experiencia y conocimiento 

·directo del mercado automotriz, se decidió promediar las tablas 2-5, 2-7 y 2·8,, ellmlnando 

únicamente ra correspondienle a. lnlAuto, lnc., ·(Tabla 2-6), por la distorsión temporal que 

presenlaba esta últlma •. La proyec~ó~ pro~edló o~tenida se pres~n;a ~n ,J¡~bfa;~e. 

··::e··· 
Para desarrollar la labia 2;.io, se sustituyeron en la tabla 2~4 ~ÍnitldÓ por fa lnduslrla Nacional 

' . '~. -' . , . . ' '. . 

de Aulopart~s; lcÍs ~~tds d~ 1a' pr~J~clOn tol~I de vehlé,ú1d; pÓr 1d~ datds pr,o¡.,;edlo de dicha 

producción toi!lr· obten\~;,. a·ri. Ía'Íabla 2-9, •ajustando propo.ic'iona'lmeni~ros poréeñtajes de 
.. ;.,- <-. ,.,_,~---\~- ;·-. ·.- ;-_.·,_ .. .,,~.?~· .~/ e-,-\ ·:y.: ;~-~:-~:. 

crecimiento para las diferentes categorías.<> segmentos de· mercado. '~. · 
··:·~- :, ! '<:: : ~ :. 

'-;-

Con estos datos pórce~tuales de ·crecimiento por segmentos; se esiruciuró la tabla 2-11, la . ··-·:;_ . ....;_', --- "-.·.:.- ... ----·· - -- --- -

cual contr~ne el mismo tipo de áiuste proporélonar ~dn rer~~lón ·ª ia labl~' 2·5; .·que el 

mencionad.o en el pérraro anterior entre las tabl~s 2:10 y'2-4 para las,dll?ientesºéategorlas de 

mercado. 

La tabla 2-11 representa la proyección prom.edlo final· de la producción total naclonal de 

vehículos para el periodo 1994:1997.' la cual se ullll~aré para estimar el tamaño del mercado de 

cinturones de seguridad. 

Flnalmente en la tabla 2-12 se presenta un resumen por armadora de la próyecclón promedio 

para los años 1994-1997. 
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TABLA 2-9 

e!\_O.Y_i¡p_QION PROMEDIO 

J.!!.~92 

- MILES DE UNIDADES -

REAL PROYECCION 

1993 1994 1995 1996 1997 

INA/AMIA (TABLA 11-51 1,0B0.2 1,221.1 1,355.6 1.506.0 1,661.1 

METODO DE MINIMOS CUADRADOS 

REGRESION CON 2 VARIABLES (TABLA 11-5-21 1,0B0.2 1,2BB.4 1,412.2 1.536.1 1,660.0 

REGRESION CON 3 VARIABLES !TABLA 11-5-31 1,080.2 1.397.3 1,587.2 1.740.9 1,914.6 

PROMEDIO 1,080.2 1.302.3 1,445.0 1,594.3 1,745.2 



TABLA 2·10 

M_ERCADO AUTOMOTRIZ Ml1lill:AtiQ 

PRODl,IJ;g_ON NACIOl\l~l,_DE VE!!)l:.!!_LOS 
PRDYE.GQ!ON PROlll[EDIQ 

1994-1997 
CUADRO REltl/M!ili 

• MILES DE UNIDADES • 

REAL 
1992 1993 1994 

PRODUCCION TOTAL VEHICULOS 1.083.8 1,080.2 1,302.3 
!MILES DE UNIDADES) TASA 1%) 9.4 10.3) 20.6 

AUTOMOVILES 778.4 835.1 996.7 
TASA(%) B.O 7.3 19.3 

CAMIONES LIGEROS 274.9 219.9 272.4 
TASA 1%1 14.4 120.0) 23.9 

CAMIONES MEDIANOS Y PESADOS 30.5 25.2 33.2 
TASA 1%1 3.0 117.4) 31.7 

PRODUCCION DE EXPORTACION 393.2 493.2 632.9 
!MILES DE UNIDADES) TASA 1%1 7.6 25.5 28.3 

AUTOMOVILES 349.3 445.6 573.4 
TASA(%) 2.2 27.6 28.7 

CAMIONES LIGEROS 43.9 47.6 59.5 
TASA(%) 86.B 8.4 25.0 

PRODUCCION DOMESTICA 690.6 587.0 669.4 
!MILES DE UNIDADES) TASA 1%) 10.5 (15.0) 14.0 

AUTOMOVILES 429.1 389.5 423.3 
TASA(%) 13.3 19.2) 8.7 

CAMIONES LIGEROS 231.0 172.3 212.9 
TASA(%) 6.5 125.4) 23.6 

CAMIONES MEDIANOS Y PESADOS 30.5 25.2 33.2 
TASA 1%) 3.0 117.41 31.7 
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PROVECCION 
1995 1996 

1.445.0 1,594.3 
11.0 10.3 

1.093.3 1,193.2 
9.7 9.1 

314.1 359.1 
15.3 14.3 
37.6 42.0 
13.4 11.6 

717.2 795.6 
13.3 10.9 

645.2 712.6 
12.5 10.5 
72.0 83.0 
21.0 15.3 

727.B 798.7 
8.7 9,7 

448.1 480.6 
6.9 7.2 

242.1 276.1 
13.7 14.1 
37.6 42.0 
13.4 11.6 

FUENTE: Industria Nacional de Autopartes (Est. Enero, 19931, ajustada con proyección promedio. 

1997 

1,745.2 
9.5 

1,288.1 
a.o 

409.7 
14.1 
47.4 
12.8 

867.6 
··a.o. 

772.9 
c·a.6 
94.6 
13.9 I > 

877.7. 
9.9 

s16.2' 
·.1.21· 

315.1 
14.1 
47,41· 
12.8 
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vw 

% CRECIMIENTO 

TABLA 2·11 
M~fil<.ADD_l\JIIQ_l'!_OTRl~.M~~~ 

!'!!QQ!JCCION NACIO~~..\&J:l!C!LL!!l! 
fll.QIT<;_CION PROMEO!Q 

~.9.1 
cUA!IB.P_!!!;SJIMet>! 

·MILES DE UNIDADES -

9.6 JO.JI 

111 

1995 1996 1997 
78.7 
71.6 
68.9 

119.3 
176.7 

20.6 11.0 10.3 9.5 

NOTA: Para desarrollar es111 cuadro resumen 111 utilizaron las proyecciones promedio obtenidas p•r• I• producción 
total de vehículos y los últimos índlc111 tambl6n estimados da crecimiento por sectores. publlcado1 por INA 
para el mercado dom1bllco y de exportación. 

FUENTE: lndu•trla Nacional da Autopart111, A.C. IE11. Ene. 18, 19941 /AMIA llolatfn 337 - Ene., 1994) 



TABLA 2·12 
!\'!fillg_¡\QO AUTOMOTRJZ Ml;_¡(Jj:ANQ_ 

PRODUCCION NACIONAL DE VEHICuLDS_fQ¡\ ARMADORA 
PROYECCION PROMEDIO 

1!!94-19!!Z 
f!!'.filJMEN POR ARMADOJ!A 

·MILES DE UNIDADES • 

1992 1993 1994 
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1995 1996 1997 
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2.4.3 Factores de crecimiento 

Los factores que justifican el crecimiento de la producción vehicuiar proyectado para· el 

periodo 1994-1997, son de naluraleza diversa pero conjunlamenle representan una base o 

estruclura sólida que le proporciona certidumbre al crecimiento. proyeclado. 

En primer. lugar mencionaremos el gran poten~ial del, m~rcado· Íl~méstÍco ·'lllexlcano; que 

aclualmente cuenta con una relación de 120 vehiculos p~i6a~i~iiha~lt~~1~s.'10 c~:l·sig~ifica. . ; :. ·, - . ~ :"'- . __ ~. - - . -~ . . ;. 

una proporción baja, si se compara con las ci,fras:corre.~pond!éníes a 1~;i,Est~dos Unidos de 

Norteamérica que alcanzan una relación de 560 v~hicul~~'pcir ~~da·.iiu h~bli~nt~~. :\ -.... _. ~ :. -:.:r~ ·: -- - -J;~~--

: .: ;'_ -~· .'. .. 

Adicionalmente, el parque vehÍcúlar mexic~no:.ha e,nvejecldo 'en. fonn'a }Í'nportanie por falta 

de una renovación. o suslltuéióii ~;~i:uaéta( por lo qué sé.,hÍice. riecesário sú reempiázo a corto y 
.. :·-·. ,~,.-,.. . ~¡.'.""< ,_.,_~---- .... ~;::·-. ,_~·,_-::.~-~·-·:;-·-· 

mediano plaio, espe~lalÍnenie corisldera'lldo ~el gravé problem.á d~.conta'rn1nación almosférica 

provocado p¿i la~ eml~i~neii'~~hl~~I~¡~~. e~·la~ prlñclpaÍes ~l~dad~s ~el ~als. • ' .: -. ' ;~'.--': ' <-~-
--. ~:'.::_ -~;- ·:·~.;:

=-:::- ---
Obvlamenle. para·. l~grar Ío anterior; .Ía. écono~ia lnÍama deberá cre~er a fuluro en forma 

•->:. ;>· . - ,, . - . 

sóllda y sostenida', con basa en 'ia saña mai:ro'.éconoínia desa'rrolladii an los úlllmos años. 

Resulta. lndlspensabie 'que'. esté;. esquema\ ma~ro-económlco, se, reiieJe • finalmente e en el 

Incremento sustanc1ii'~el.~oder de compra de la poblÓclón 'y'por lo. tanto en una mejorla en la 
''' •·, ' • ' ' - "J• ' O ' '• ~ • • • >, • ' ,•y- <, ,, •.- •''• ' 

economla ramm~r ~ro'm~ci¡~: 

En segundo IÚgar, la aprÓba~IÓn del TLC con. la consecuenle giob~llzaclón de la Industria 
' . . . -- '-. , ,_ "' 

auto~otriz,. podrá e ~yudar a ' la . genera~lón'. d" 'mayo~es exporta~ibnés, a través del 

establecimiento de nuevas plantes de ensamble en nuestro pais. 
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México cuenla con algunas venlajas compellllvas · 1ales como la proximidad al. mercado 

americano, el creclmlenl~ :p~Ienclal de su ·Ír;er~~jo lnte~o que p~rmlllrá e~onomfas de escala y 

el baÍo costo y ~alldad dé su mano de ob~á. e~ii Ú1t1~~ ta~or, ~unqu~ Importante en el corto y - . - . ~ - ' " ' - . -' .. ,_ -·. .. .._ . ~- : . . -

mediano plaz~. tende;,i' ~·serio meno; 6onr~ automatl;a~l~~r~t~r~. p~~io que es Indispensable 

·que México desairo lle· úna at~ósfe;a ét~ apoy~;·;, la 1.iversió~ /~ fa producción con medidas 

tales. como: · meJoi~r . I~ 'infia~st~~~ri?~es~~611a;,'s1sie~~~:lnte~ral~s de calidad total, 
'- _¡;. J.~:'·c_ ~»:o.::.:·-'.::-·:•.' ...... :: •: --

establecer leyes fiscales clarasy estables; preparar mano de obra flexible yblen entrenada y 
. -/-. - ;F . -~'"" ·-- .. . . 

finalmente mantenerÍá.estatillldad e~o~ómica actual. 

En el futuro: será lndlsp~nsable recurriÍ a economÍ~s dé escala pefm'anentes, eliminando el 
--.e:·_ -· ·-- -~:.~~-: . •;_;¡-·,,~---,-~ .. '"-- - ------·----.· - . ---- . -- '. ---· .. ' 

ensamble de d!ferellt~s IT1acielos.de v.ehic~l~s 'e~' u~a; soía plan la, procura~cio. coné:entrar la 

producción en corrida~ nífnlnias de. 100;006 ~llld~cles ari~ale~ p~;~od~l~.· 

Es hllp~rta~i~ ,;,;n~lo~~;qu'~al ~i;mo·;;;mp~ q~e se presenlen las ventajas comp~lltlvas 
. ''· -·~ ·- : -.: . ''/ .. - '~ '• ·- '• . -- -._ ; _ .. - :: . - ·,: '· . - .. " - ' ', . 

descntas en los párrafos anteriores: MÓ~ico será miÍs dependiente d~ las declslo~'es est;atéglcas 
•· •'••' - .. ,e " ' • ' ' ' • -

de las. gra~des .co,:Poraclon~s. multlnac.loÓale~ en .Estados Unldos/jÓpón y Alemanlaipor lo que 

se espera una fÚerte compe~en~Íá enlre las. dlv,ersas plantas .de ~lla misma armadora a nivel 

mundial, con objeÍo d~" aÍraer la~· lnv~rslones y obten.er la fabricación de n~evo~modelos o 

marcas de vehfculos. 

El lnlerés exisÍente en la fabncaclón de vehlculos en México, por parte de las principales ·- -=: ---- - --~~ ,. ---- e - ·-- - -- -. ·- . . 

empresas armadoras, se puede visualizar en los slgúientes datos Informativos generales: 
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Ford Motor Companv 

Duranle 1994, la planta de Hermoslllo fabricará por primera vez en México el mo.delo 
. . ' 

Escort!Tracer para el mercado de exportación a Estados Unidos y Canadá: En 19!Í1 esta planta 

produjo 1 so,000 unidades de un modelo anle~or, de las cua1ei' el 1s•i. fue;on' al mercado de 
·.·. . • ;'> . . -,_,.. .·, 

exportación. Esta planta, que cuenta con Jri alto grado de Íiulomallzaclón; ha IÓgrado ·mejorar 
'";¡-. 

en forma Importante sus eficlenclasponlendo un !1JªYo.r énfasis· eri ~l lrabajo .de equi~o. 

También en 1994, la planta de cuauutlán Iniciará ·~1 ensambi,;'"del ~~evd'auto.glob~lmarca 
i ·:• ... -.. ' ~-.: 

Monden, llamado así porque s~ desarrolló para ~tender y peneÍrar en forma íntégral tin .lodÓs los 

mercados del m_undo .. Ennuesl~~ pafs,~sle,~odeÍÓ se·~~n~~ln~r~'~y~i1~~{ •.. 

En esta planta se· ensamblan. lo~ ca~lones 1igeio:i y:~~ ~~tá ;collslde~~n~o ampliar su 

capacidad actual de produi:cl~~-1' eñi~~ble para dicha c~iegórra. ~~~~ue en:~;¿nienes de 
'" • • • ·''·.-)~ • • r • ~ "•' ,.•" - ''- •• - • • - ' • • •• :~ • • • • ' • 

Importancia secundiíná, también se e~samtíian 'en cuáÚIÍÚán íos a"utos'de luio'"cGrand Marquls, 
"''"' --:;:;-,,'.:'-

Cougar & Thunderblrd) . y el· Tempo To paz. La capacidad total. de la,plania' se ¡¡slimaba en 
e·.·_,/(•.·.~'.;;. 

90,000 unldade;~n: capa~ld_ad á.dlclonal pá"ra producir 1 es.ocio mol~r~~-- . 

En su plan!~ de C~lhu~h~~. ~o~ ¡,;~d~c~ actÜ~lmenle ~p;oxlm~damenle 400,000 unidades 

del motor z, en. su mllyorra' parÍi'e1'mercado de exportación: se estima que esta capacidad 

alcanzará l~s soÓ,oocí ~~Íd~des pá'ra 199s .. 

• - i . • . • -

En Guad~lajara, Ford cu7nta con uná fundición que produce motores, algunos de los cuales 

se exportan a Venezuela. 
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Finalmente, esta empresa eslá estudiando la poslbllldad de producir un auto subcompacto a 

partir de 1995 e Iniciar también durante ese mismo año, la producción de camiones medianos y 
. . 

pesados en una planta aún no definida, aunque se piensa que puede .ser la anUgOa_ planta de 

ensamble propiedad de Renaull. 

General Motors de México 
. . . -

. .:- : ·. , . 

General Motors ensambla en su planta del Olslrilo Federal los siguientes model~s: CavalÍer, 

Cullass y Bulck Century. Debido a problem~s de emisiones. contamlnant~s •. fricluído entre _ellos 

el generado por su sección de pintura, GM ,ha anunciado su Intención dé,transferi,r/ a fináles,de 

1994, su planta de México, b.'F: ~)a ciudad de ~1i~a, GÜ~naJuato.' ~sta riJ¡,~~ pl~n~á abs~rberá 
en su totalidad la capacidad act~~I de ia planta '::n,,el Olstrité{Fedéral. y éonía~á con ~~pacldad • 

adicional para la fab~~aciórÍ dé caml~nes ligeros y 'éamlonetas' Úpo'VAN,''aléaíízando _una 

capacidad total de por 10 menos 360,000 'unlda.des;endiis turnos produéilvos: · 

'' ·' 
-.'7-'-" 

Unidos y la aprobación de NAFTA tendrán un lmpaélo muy Importante en el plan estratégico y' el 
:,.'._'. 

programa de lnfraestructurade General ~otors d~ M_éxlco. 

Su planta de Ramos Artzp_e, é_onsld~radacomo una de las más ,eficientes y productivas a 

nivel mundial, se utilizaré para prod_uéirer'mo_delo Chevy, qu~. e.s unavarlante del sub-compacto 

Opel corsa que se fabrtca y .se iIT;porta actllá1mente dé Espafta. Adicionalmente e~ta planta . . . ' . - - ' . ·- ,. .-,..-,- ,.,_ ' 

produce motores V.S, de los cuales el 75%se_expo~a a Estados Unidos, siendo su capacidad 

actual de apro~ir!tá<Ía,,.;ént~ 400,0CJO unldade~> · 

- ' 

En Toluca, GM cuenta .;;,n una fundición q~e produce el motor para camiones. 
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Chrvsler de México 

Chrysler cuenla con una planta en el Dl .. Irlto Federal (La~o Alberto), 'en la c~al se ensamblan 

camiones ligeros. El nuevo modelo T-300 e~ sus diversas versiones, fue lanza~o al mércado en 

el úllimo trimestre de.1993., . 

¡:•;---
En Ramos Arizpe tiene una planla qúe próduce mot~·res de 2.2 y 2.s litros; exportando una 

'' ., . ,,;, ,; . ,,. . ·- . ·-. . . . 

canlldad cercana al 80% de su capáclda~ total.. ... · 

En Tolu~a s~ en~_~é_ntra la ~l~ríta -d~~~¿~~ble. paraautoinóviles t~e~ ·cómo el Sha~ow, el 

Splrlt; el New Yorker y el l.e Baró~, s~:6apacldad ha estado extrémadámente Íimllada, pero se 

han -realizado Inversiones Pªfª eHmln_ar c~Íll)Ós de )ÓIÍ!lla; especialmente . én ;el á~ea de 

estampad~ (pu~rta~. ¡;~ííós/'eté.). con lo cJai se é~nsegul~á ~na éxpan~lón lmportánte de su , .... ·.-; . ,· .. _, . ·-·· . . .. 

capacidad prodÚctlvá/: 

En la planta de Toliica, se· iniciará ·en.199S el .en·samble del_ modélo sub-compaclo Neón que 

susllt~lrá _al .Sh~dow a~tual. ~. acflclonalme~te, _ d~I ·nuevo riillcielo JX · q~e _ sustllulrá al Splril 

durante el mlsmi(ano. 

Chrysler exporta una proporción considerable de su producción total de_ automóviles, pero_ en 

ta categoría de camiones ligeros, únicamente exporta la camloneia Ram Charger. 
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Nissan Mexicana 

Las lnslalaclones producllvas de. Nlssan ·en Cuem~vaóa: c~entan c~n una capa~l~ad de 

130,000 unidades, la cual está ~tlllzada -en su totaildad. Los ~ehlculos producidos son el Tsuru, · 

la camioneta plck up Junior y la ~anett~ (lchl \/~n y Ts~b~nie).cAdi~l6n~l~enÍe ~uentan con una 
:·.~;. F 

capacidad de producclón.dé'molor~s cie aproximáciamente 125,ooo Únldades: 
- .~~ ~:~:.··"-)·~ .-·: . .:/~~ ~-;.,,-,' . ;' '.J ·-\-' 

· .. \~~.(~ . ,; . .. :·.:_·,~-~·: .,. ,_, 

En Aguascallentes, NlssarÍ Instaló Úna pianta de.ens~mbÍe con uría capacidad esllmada de 
:-::";~· ·: ·, ·~:'_;:; .. 'f: . . . ' '·· . . ,_ '·' ... . . --· " 

100,000 unidades, Ja cual Inició ~peraclóiiés'eíi 1,9~~;· E~t.os automóvlfes serán enviados tanto al 

mercado doméstico como ~(de e~pbrt~~IÓn, !e~p~cffic~m~nÍe a los ,;,~rcados de Centro y , 
;--·· _,-, -··~!' 

Sudamérica. Esta nueva pJárita es nie~osíniio,;'.,aú~:•da qúe su contrapar\" en E~taci~s Unidos, 

Previamente, las Instalaciones de Nlssan en Ag~·ascall:ent~i producían· Únicament~ 170,000 

motores anuales. 

Volkswaoen de México 

La planta Volkswagen Instalada en Puebla, produce· el total de Jos vehículos de dicha 

empresa. Su capacidad actual se estima· en.:390,000 unida~~s·, ~~nq~e durante 1992/1993 

enfrentó problemas severos de eficiencia;. que disrnínuyeron en forma corisldera~le su volu~en · 

P.roducllvo. 

Los problemas mencionados parecen habersé soluclonadó, ·alln-q-ue sea parcialmente, lo cual 

permitiré un mejor aprovechamlenlo de su capacidad .ioml~al. 



119 

En su planta de Puebla, Volkswagen produce aclualmente el Sedán, Ja camioneta Combl y 

los modelos Golf/Jelle. Estos últimos se exporten principalmente e E.stedos Unidos. 

-. '. ' ·.,. . ' ' 

Existen también planes operativos pera Integrar la fabrtcaclón d~I v0'Polo en.el mediano. 

plazo; 

En edición a l~s ermadorás mericlonades, e:"iste~ vari~s productora~ globalizados con Interés 

en esteblec~rse en México! los cual~s se ~encl~n~n a c~~tlnu~ciÓn. 

Actualmente fabrtce motoclclele~ en ~uadal~Jár~.· en· u~a plant~ eXt~a~~ln~~~menle bien 
... ' ·. . '' . . ... ' 

montada y de tecnologfe de punta.' ~siás'í~slel~~¡~~es' p~iiiren servl; para ensamblar el modelo 

Clvlc en 1996. se considera que 'esta ~rmad~rá 'es. la que tiene mayores pÓslbilldades de 

lncurslon~r en el mercád; ~~~!cano,. 

Se encuent~a estUdla~do la' poslbltldad de co~strulr una planta en México, para producir un 

auto sub.compacto, poslblémen!ÍÍ el modelo Tercef. 

Está buscando la 'oportunidad 'de retornar al mercado mexicano, en donde tuvo mucho éxito 

en los anos sesenta. El plan general considera un auto con motor pequeno denominado Uno. 
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Flnalmenle se -puede concluir,. que la eslralegla para México de las planta_s termlnales 

extranjeras, consistirá báslcarrienle en fabricar aqul _-autos compactos, sui.:compactos y 
' -- ' 

camiones ligeros. Los autos de lujo y camiones pesados serán seguramente Importados desde 

sus plantas en los Estados Unidos, por Jo menos en el corto y mediano pl~zo. 

2.4.4 Anállsls de la demanda de cinturones de seguridad 

Segunda Etapa 

Las tablas 2-13 y 2-14 presentan el volumen hlstónco,del mercado _de cinturones de 

seguridad para vehículos de producción nacional tanto para el mercado Interno como para er de 

exportación, para el periodo 1989-1991. Las clrias- se:muesira~-por armadora /modelo de 
. -, ' -,,, ·: - . ' 

vehlculo e Incluyen los cinturones de seguridad fabricados en -_México y•_-tambfén los_ de 

Importación: 

.. ·. 

Con el objeto de d~sarrollar cifra~ confiables, Íos datos co-rresp~ndlenl~s a la cantidad yUpo 

de cinturones de segundad y hebillas utilizados en cada vetilculo· Individual; se generaron a 

través de una Investigación, tanto personal directa en los diversos tipo de -vehÍriulo, corno 

personal en fuenles de lndole diversa, Incluidos entre ellas los depertamentós de lngenlerla y 

compras de las armadoras pnnclpales y la información histórica de una empresa productora de 

clnlurones de segundad, ya desaparecida del mercado nacional. (Produclos de Segundad, S.A. 

de C.V.). 
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Esl.as cifras . se mulllpll.caron por la p.roducción lota! p~~' armádora. y llpo de vehlculos 

publicada por AMIA, dando, como resuHado·finalJas estruclu'.as.'d.e dalos. presenladas en las 

tablas mencionadas, 

'' 
La tabla 2-15 que 'presenta' el .voÍumen real .del ineréado .lnÍemo .de é:irÍturones de ~egurldad 

por armadora· par~·"e.J' ~iÍo d~·:·19~;~;'.1~~6;{~~~ndo las:.~1fras:d~-;·"~~~1b~i~~ de 'PrOd~~di~n:-naclonal 
para ros mBréa~~S d:~ésucO·:y:· dB>e~i~-~a'.~~~n·,: es·.uri ,.reSúrrien·-~~~:;.J~-~-~~~a.bra~:·P~~- BnTiadora 

¡ -.¡ .. ·. ':'·t,~- ·" ,. .· ··. - ·-->· .~. ,_.,; ~-. .-. ·-~< .}.'.' ;;,-· .. : .-
números 2-16, 2-Ü, 2-1 a; 2:19, 2-20 y 2-21, ias ·éuales presentan ei desglose por llpo y canlldad • 

de cinturones. d~' ~egurtdad th~bÍI¡~~ talltÓ por ~~~lc~l~·lndi~l~~~I co¡~. pd~ ~rmadora:· por. ·.· 

segmentos ·de meíéad c{/pa,··n:;arcas Y. rTIOdelÓs · div0rsos,-"0fo. ;> 
-'" . \_, :_ :. ~- --~~--~: ' '. ;~_ >~-~:;' ;_ 
-s ' "y1· - ~- -~ 

En la pÍimerSc~lum~a se muestran l~s diversos modelos 'ae. cada armadora; producidos en 

México para Íos m~rcad~~ dornésllco y ·d;e~~d~a~ió~ y:~n 1á't~rce~~. las'~~idades prod~él~as 
'·;\''·. ,_. ,_--__, 

anualmente. En iás columnas 4, 5 'y 6 se pres~ntan tantÓ ~l llpo, como la canlldad de. eiemenlos 

de seguridad· P~r veh1~~¡~--1~di~!du~-1./ ··::::·;: -
·.·.~·~·, ;/{~:: .... ~'.-::< ' 

·;,·· 

Las. unidades de cada rr{~dei/ pr~du~l~a~ ?ura~tií 1,9:~~· múlllplléadas por Ía cantidad de 

cinturones y heblllas Instaladas ·en cáda 'vehlcu10; permitió calcular el ya mencionado 1otat anual . 
---'!,, .... "'. ,,:;. 

de unidades p~r lipo de ~lniurones y h~bllÍ;~ e~ cada n:.oct~¡(;y segm~~lo de mercado. 

En las úlllmas ci~6o 'colu~h,~s de' c~d~·:l~bi~' se Indica con exactitud, la colocación Individual . 

de los clnlurones d~ seguddad y hell11ias.: 

Cada tabla presenla un gran tola! por armadora, Incluyendo clnlUrones dinámicos con 

relractor, clnlumne~' estállcos y .h•blU~s. 



ARMADORA 

TABLA 2-13 
MERCADO AUTOMOTRIZ MEXICANO 

CINTURONES DE SEGURIDAD PARA VEHICULOS DE PRODUCCION NACIONAL 
MIB_CADO DOMESTICO 

DATOS HISTORICDS 

lfillJL:.-1_ª~.1 

·MUS DE UftlOADES • 

TOTAlVEHICUlOS 1 1~r~~ 1 1~0 1oi 

1989 1990 1991 1 DINAMICDSj CSTATICO!lPI¡ PELYICO! HEBIU.ASJ DlfriAMICOSj ESTATICOCJPI! PEtVICO! n--¡ ...._..,.,~ 1 ~,,., ... .,..., , 

~=,·==~~ .. roo. '~~=1 ~~J 
··~1 "" 

-~~+--~+--~~~~=1--=UUf--------!!:.!J 

!fil_~ 

19CM;:OUG,AllllT•UN.ISJ(l .... .....,; 

~· ·-
roTAl 2886 DO 

CfUlftn1C01n.-rt 

~-· -· 114 ºº 00 16.7 16.7 

ºº 750 3080 4480 o.o 55 325• 

_.~c·+--~•~•;--~º"<º-'=600 1554 00 00 155.4 
o.o 00 12.0 108 o.o DO 10.8 
ºº 526 52.6 ºº 00 594 594 

OTAl 1720 OD.~¡....-?c246 168.2 00 59• 225.6 

~4 ~ 
f--~_!; 7 '" 00 

....!!JI. ~57 00 "' 'º' '" 00 "' 
-· --------- .• ...!!~· '"' 1542 '" "º 
CAMIONES VARIOS '" 170 285 12.1 00 

GRAHTOTAI. .US!I 503 62•1 

11AMIA8oletnn2B9renero19901.3011....,.a1'911rl1ll-o19'921. 
2Jf'rock.oclo.oeS11gu1idad,S.A.O.C.V. 
lllnv•fl¡¡M:Jónpt<sonal. 

878! 

ºº 
'" 

124:1 

'" 

11~~! 226.B "ºº ~ 
"' ºº 1698 00 1698 171.4 

"' 'º' "' 41.2 61.8 '" 
2950 1093 1801 1402 42!1.S 308• 4690 

2•.2 "º ºº 11.0 34.0 28.5 570 
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TABLA 2·15 
MEJlgJ!.QQ!IJl.LOMQI!!KMEl<!CANQ 

e!lC!PJ!C.9oJ~.!>IA!;!_DNAl,_11_E_JlfiliLCJL~Qs 
cJ!'RW!9M'lL!>J..S_e_GJJ.!!l!>AQ 
!!~_U_l\IEN POR ABl\!1\QO_Ri! 

l!.QL_\!M~!\LBE~l.._D_E_Ll\lrncA!l_Q 
llJJl~ 

·MILES OE UNIDADES • 

UNIDAOES 
ANUALES CINTURONES CINTURONES 

ARMADORA DE 
t---------------r-YEHICULOS O!NAMICOS ESTATICOS 

124 

HEBILLAS 



ARMADORA: 

TABLA 2·18 
ME!l<:A~!!I9MQIB!l.M"1!1CANQ 

fllOJ2!,J_C.CJQN.li.M:lQ.NAL_t!U~IC.Yl...Q_S 
P.O.MJiSIU;Q-1.~~l'Q[IAi;JOJ! 
~ltil'J!BQ~E.S_p~E_SliOURIRP.Q 

BES.UM<N-f!lflMA!lC~.X_ABM_AQOM 
~l,!.IMJ;N.ltl;.~L_QE.M!Hl~~trn 

1_9_9_~ 

CHRYSlER DE MEXICO 

[rorAL 00Mur1~·-··ü2'1"9sf-,,_ .. ,..,~1sYiU}:=i1t11.sbi:iid 

[;~;~;-~;;=~::E5i~J¿~~~ 
1 ToT•t e""'"'" Fl-iinííf---.~rmb-irrufTm:'dad 

MOO: MERCADO 
O: DOMESTICO 
E: EXPORTA.CION 
P. PUERTAS 

FUENTE: 11 AMIA IBoleth 325 • .,..o 19931. 
21 Oep.rlamentot dtt ln"'91wf• H i.1 mnadotH. 
JI f'looduc:U>t de Seg..orid..J, S A. dtl C.V. 
41 lnwl1tigKlón s--onal. 

125 



ARMADORA: FORO MOTOR CD. 

TABLA 2-17 
MEB~ll!l.QllU_IQMQT.R!WEXlCANQ 

flU!!l.U~ClOfl_/jl\~LQNALOE.YEtllCULO_S 
P...9.M~SJlC_D...L.E~e_o_ftTA_CJQN 
C!.Nil,.IR_ONES_OE_SEG_U~IDAQ 

BeIDJMIO!illlB.M~BCIU-ARMAo.Q.R~ 
Y.Q!.~MEKRE!!l.PE_MEJJCAO_q 

.'.Ul_9_~ 

126 



1 .. 00 MERCA.DO 
O 001.!ESTICO 
l; E.XPO-.TACIOt4 
P PvERTAS 

TABLA 2·1! 
~Pl~QP___AU..I.O_MQ.IBIZ_M~AN.O 

~~l;QQN_l~~AL_Qf.Y_~IQ.n._O~ 
C~>_~E$.:D.CP_l..EX.e:9_1:\!_At;__.tQ.,_..
~__fillli~_QE._SJ;GJJ.filQAP. 

BE$J.,1Jl_Eb'__f9.B...!U~.E~-·LAJt~.hQ9M 
'lQLJJ.ME!-l....RE.ALDlMIBC:A_QQ 

U...1..l 

fU(lo'Tl 11 AMIA !Boittll'I ns."'*'º 1993! 
11 °'11...-t.amfl'll:>S i:lt '"9'"""11 de l&I w!Nd;w11 
ll P10<Wttot d• s..,...od&d. S A 6- C.V. 
'' 1n .... sf>Wat>On oc1.on.&1. 

u; 



ARMADORA: NISSAN 

TABLA 2·19 
MERC.l\Q9_AUIQMQJB!Z..MEXl_Cl\NO 

fBQQU_<;~[OlU<A.clQNAL.PU'Efüc.ULQS 
DoME~IlCQ.LEMofilACIQN 
!;J!'illlBOl<Es_o/LS.EOUBIP..l\.Q 

R•$.U..ME.N..f0.J!.MMCILl'..MMl\O_QM 
~~IJ.M_ENJLEAL_PE_Pf!Ef]CAD_Q 

J_9_9_~ 
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LADO LADO 
TIPO FB.0..!!!~. TRASERO DERECHO IZQUIERDO CENTRAL 

TOTAL DE UNl~ADES J~ (1°{3~ -- '·j;ú~~- ----·~i -- X42~~ 
-~~~._ ... _ ~~scr~:füE:~:-e~-_.;~_tj~~isJ 

~~EE~w:M~J~:~iióJ¡t::~~1s_~-~~~~t~~.s'"-!2_1J 
~:PORTA~~;F::-¡~~~;~1=~~-~~·~1·,~s.~ 

G~~~.-:~:.íJEo~;i:@E:i~~'EiF.rroiiil 
MDO: MERCADO 

O: DOMESTICO 
E: EXPOATAC/ON 
P; PUERTAS 

FUENTE: 11 AMIA IOoletln 325. enero 19931. 
21 01pu11m11n1os di mg11nn11r• de In 1rm1dor11. 
JJ Productos de S11gur1d1d, S.A. de e.V, 
4J lnv1111tg1c16np11ton1I. 
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ARMADOl\A: VOLKSWAGEN 

LADO LADO 
TIPO .E!!Q.~TAL TRll.SERO DERECHO IZQUIERDO CENTRAL 

SEDAN ~E1r==t3==:f3!=1-;r-l x; 1 ~X 

TOTAL CAMIQ_~~~-.-e.:-.::.it:!lB_f.__:i~~ll§.:~:::..Ll.!Q.:,; -· ~3 i ,illJ 

G9ta~.D.~M.ES·~~==r~~~~;;i:;~;;r=~;;~~~.c~~~;~;J 
r;;;;;:;:,~~ .. ~r,. ~~-·;:·~r~;;F=:;;;J 
r;:;;:--¡:.~;4;r~.:m:}:~;ir.=~ 

MDO. MERCADO 
0: DOMESTICO 
E. EXPORTACION 
P: PUERTAS 

FUENTE; 11 AMIA IBoll!Un J25, erieio 199JJ. 
2J0ePtr11mento1d11rig11n,.,r,de ras 111T111d0t11. J' P1odui:101 de S1111md1d, S.A. de C.V. 
4Jln11estig1c1óop111on1J. 



ARMADORA~ VARIOS 

TABLA 2·21 
MEBc!lD.l>_AIU!l~J.Rlz.m~lCAN_Q 

el!!lJ1V_cc10J'IJ'(lll'JONl\l._D_UEHICVLOs 
P.l>ME5-IJCO_Hllf_OHI!lCJO.N. 
CINI.URQNES_QE_se!lVBJMQ 

~ES~MENJ!.QB.MARCl\_y_¡\fil\11\<!Pfü\ 
~OJ.UMENJlE~LJll;.MEllc~D_Q 

L9_9_~ 

~;~Br::iru=:.1rr@r:::;~¡;·;JE~~ 
rY-:-:=-r====r=::---.--_:i U~AClONf:c=.=ii:--.:.-:::=:.c_-=t==::1 

G9.LAll'Ml.2!-E5iiE~~~l 
MDO: MERCADO 

O: DOMESTICO 
E: EXPORTACION 
P: PUERTAS 

FUENTE: 11 AMIA IBoletln 325, ene10 1993). 
21 Depe11emen101 d• 1ngen1111re de lu 1rm1do1.s. 
31 Ptoducto1 de Segundad, S.A. de C.V . 
.C) lnvest1g1cidn pe11on1/. 

130 
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L>1s tablas 2-22, 2:23, 2-24, 2-25, 2-26, 2-27 y 2-26, desarrolladas para el año de 1993, son 

Idénticas en estructura, formato y ,;,étodo de cálculo a las correspondientes a 1992,"tablas 2-15· 

a 2-21, cambiando .ú.~lca~ente y por razones obvias. los datos estadfstlcos allmentad~s. por 

pertenecer a añ.~s dlf~r~ntes. 

• C' :·::.:,· ••• :,, •. ';._ •, L • ,: • '. 

En forma sfmllar a las .tablas de 1992, la priméra tabla piese·ntada, 2-22, es e( resumen del. 

resto de las tablas desarrolladas (labias 2-23 a 2-26). 

- ,_-.".. .). ··, . ·. '·._ -

La tabla 2-29, resum~ en.· las colu.mna; para 1992 y .1.993, ;los;· datos históricos 

correspondiente~ a los cinturones dln~mlcos con retractar, proven.le~tesde. las !~bias anteriores, 

2-15 a 2-26. 

Dichas cifras combinadas con los. datos porcentuales de crecimientos. promedio, proyectados 

para Jos diversos segmentos del mercado automotriz mexlcario, tabla 2:10, permitieron estimar 
. . . . . ' - -

el desarrollo fUturo del.mercado d~rante los próxl~os cuatro iiñ~s (1994-1,997). 

Por la complejidad Inherente a un estudio o proyecÍ:ión de( m~rcado automotriz, existió la 

necesidad de establecer y posteriormenfo ha~er consta~tes un~ s~rte de prem;sas, c~n el objeto. 

de lograr una estimación ·de confiabilidad aceptable. Las do~ premisas principales utlllzadas con 

el propósllo mencionado son: 

1) La mezcla porcentual de producción entre me.delos. de la misma armadora y la cantidad de 

cinturones por vehlculo' en cada mocieio especifico, se consideraron idénticas a las 

existentes durante el periodo 1992-1993. 
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Resulla obvio que esta premisa no es exacta, ya que cada ·anmadora tend.rá Introducciones 

de modelos nuevos con diferente grado de aceptación ~n eÍ ~arcado y, a su vez, la 

cantidad de cinturones por vehlcul~ Individual, varia;á d~ a~ue~o-ai timañ~ y tf~o de ~ada 
modelo. Sin embargo, . la fijación d" es.ta varl~bl",, parece ·ser,élrrÍétod~ rná.s 'áceptable 

para desarrollar una proyección razón~ble_'de Ún '!!erc~do Ían ext;.;,rru1diim.,nte co'!1plejo. 

2) Los porcentajes. de crecimiento anu~~prCJ;~clado pa¿cá~~ seg:~nto-.de Lcado,· fueron -
~; ,-, 

también 1os ,;;1smo~ parátodas y~adauria-iie 1~5-llrmadciras. 

Como en el caso. ,a~te~or, es lmp~~ant~ ~eñ~l~r qÍJ9,~la premisa no .e~ ~exactá, pero si 

resulla aceptable, y~ qÚ~, conJ~~t~"ffi~llte ~~~ iá ;~rimera: p;rinu~ ~na p;oyecclón ~~;cana a 
- ··e·:,::· 

la realidad y; pcr otro lado; no afecta riegati~aniénte el resultado final de este éstuétío . ... ~ •.. '.,-- - -- . -;~,- ,_ ~-':·'-;-:·;,- -~{·:~-.,- :;'-.· - . 

Las tablas 2-30 _y 2~31, -c~ríesponciie~teS;·a cinturones ~~tétic~~ pél~lcoS" y- e:. hebllÍás, 

equivalentes a' la !~~la 2-29, fueron :¿¿sa~;~ua'dás y e~truritÜrad~: én'r~~~·;lmllar y utilizando 
- • ...,_ - \ ,-~ -= ;._ ·-· _,_, - --'-'·.'-..,.·;--' .... ~,: :- . • ':;- '.:..~:,, - ' .> 

las mismas fuentes (tablas 2:15 á 2-28) y premisas, pero partiendo 'de iós datos pertenecientes a 

las categ~ria~ ~~ l'r~uct~ ~e~-~IÓnad~~., .. ·.. ;? ... 
>; ' -

· El conjunto de labia~'. ante~Ór~~·· ~os p~rmit~ vlsuall~ár, e~ fCJr'rfia ~de~uada, el volumen 
',,;, "<;;·., 

potencial de .los dlf;renies_ segÍnenÍos del: mercado;,_de cinturones de segÚridad (dinámicos, 

estáticos y h~bill~s):: para eÍ. periodo _1gg<Í:1997/sJn embarlJo r~suUába Indispensable localizar 

fuentes confiables ·para evaluarel potenclal.réáide penetración de mercado, por parte de una 
'._,,,. , .. 

empresa iiúeva: por lo qÚe se recurrió al archivo de la empresa Productos de Segundad, S.A. de 
~.' -.·-·--;'<: ·:.::-~-,º~-- •,-,_~-,--;; ~-,,_~ ~·.=--:.;;-:- ·_iO:-::-

C.V., (PROS~SA) qu~ desapareció en
0

la primera mitad del año de 1992, afectada severamente 

por la falta de te~nologla avánzada y compétlllva. 



ARMADORA 

CHRYSLER 

TABLA 2-22 
M]'RCADO AUTOMOTfüZ MEl\!CANO 

PRODUCCION NACIONA~EHICUL_9j¡ 
!illJTURONES Q_E_SEGURIDAP_ 

ffi¡SUMEN POR ARMAº-!1!!8 
YOLUMEN REAL DE;J....M_E~l'J~_Q 

jJJ_~~ 

• MILES DE UNIDADES -

UNIDADES 
ANUALES CINTURONES CINTURONES 

DE 

133 

VEHICULOS DINAMICO~S'-t--"'ES~TeoA,_,T_,,IC~O,,,S'-t--'H_,,E,,,B,,,IL,,,LA'°S"-1 

,,oo"''"-''EST"'-"IC"-'O'-------------t---~9,_,,0," . .,_2 _ 307 .6 90.2 397 .9 
~~~XPO'-""RT~A~C~IO~N-----------l-----'-"13!;L.~~·~--5~0~4~.0~1 ___ ~13~8=.2,_ __ ~6~42~.=i2 
TOTAL 228.4 _8_1_1_.6...,.. ___ 22_8_.4_, ___ ~1,~0_40~·-¡1 

TOTALMEACADO~----------t-----~---~~~---~~~r--~~_,., 
DoMESTlco~----------- 587.Q_. 1 883.6 640.0 ·--~2=3~09~.'"'14 

~~~Ri~;~~N -- ---1-6}}.tF--~:tITT----,~~~~~~:~~t---~~=:~~:=:;=-i 



ARMADORA: 

TABLA 2 2:1 
Mmldll!ltA_l!LO_MOJflllM~X!J:J\_l'lQ 

ffillQV-'!;1º/LJIAC!Oll~l.J!~-~~HlC~LQS 
l!QM~Ul_~O_Ll'~~QJ!IAClOJI 
~JNI_UftO~!;~J;,_SE91!HIP../l.J~ 

fi~~UM~llf!lJlMA!lC_IU_l\_~Ml\o_QBA 
!{_OJ,_U_MEN.JiEAJ,_D.E_MEB_C}.~Q 

.rntJ-3 

CHRYSl.!R DE MEXICO 

FUENTl. 11 "MIA !Bulolln 331, e11t1m 19941. 
:11Dt'p1tu1 ........ IOtdell'IQ81'1111tll8dela1.,m1dOfH. 
Jttoveit1¡¡1ctóoP1"r1of\ll 

134 
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ARMADORA: FORO MOTOR CO. 

TOTAL A..~TOMOVILES __ Í .<" _ ·_\69,93j\-' -· -~- Ó~7~~i24f-: ·¡~!J,9J\i -_ a_.i!(ó55 ~ 

~g~~il~ij\~-'!--!!~~ 
¡;;_~~;;~;;;_~~-=l·:J~:.~i~~1r~:-~-i-iD~;f:.~:;i-3~-i.I~~-J~º:-ºÁ?1 
L1~Ml~f-º!IT~~t'!rtS-EE~1ui~-~~~~~;;,i~~~~~~;~~~~~e~~~oJ 
l.t~t,.t~~P~-·.,·=-"""-~2:F:::iQ·~:~~-~1--:'.~:.~~tG_~J~?}-,_:~Ui?!t::Q~i~6:{~ 

MOO· MERCADO 
O: DOMESTICO 
E· EXPORTAClQN 
P. PUERTAS 

FUENTE: ti AMIA (Bolelfn 337. enuo 19941. 
21011p1r11men101demgen111rl11del1111rm1dorH. 
J!lnve11rgac:iOnti1HIDn11I. 



ARMADIJRA: 

1 TOTAL O.M 

GENERAL MOTOAS 

MDO MCRCf\00 
O. DOMESTICO 
E: EXPORTACJON 
P: PUERTAS 

TABLA 2-25 
M~!lcAltD_.AU..lQMO_TBIZ_MEXICANO 

W.!!.\lC.<;.lQILNA~LQ/IAL_OE_VEHlCIJJ-.0~ 
QOMf!1Ill'.QJJOX~ORTAClON 
CIN.!W\P_Nfi_Q~._S~Q!JJtJDAQ 

HE$.UMEfUQaMABC..ILl'.1\RMAQOJ!~ 
l[Q~_l!MEN_H...,kOE_MEflCADQ 

19~3 

FUENTE: 11 AMIA 16ole1'n 337, '"''º 1!1941. 
21 Oep'11•mentol de 1ngenierl1 de 111 1rmador11. 
Jllnve111g1c1ónpe11on1I. 
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ARMADORA: 

TIPO 

NISSAN 

TABLA 2·26 
ME_!ll'l!llQAYIQMllIIU;tMEXl~AN_Q 

l'l!Ql1.U_C_CJPll.NA~LOJ,IAl,Jl1Ll1fülC.UkQ$ 
D-º_MEsnc_QJ:gl(~filA«lllli 
~NIUfillJ,lfS_p_UEJ!l!RIDA!l 

BESUMm_f_QfLMAlli:AYA!lr.l/19-0BA 
\19LUI>mLREAIJlfi_Mfil!>ADJ1 

1_99;¡ 

GP.r~~~2~~-;~~~:~]~~c~~f i;E:~.,~~·~s:~ i~f ~:.,~~~-:~~; J:i~;:·~~] 
~Al EX;~~;¡t;f::::~i-~~f-... -,1~7-ijj~ L--~5~f·ii§Ei~ 
G~~m~-~~~·=r::Er:::~~if;E~~ef;i~~l:.~r~·;~fl.EÑ~~] 

Moa. MERCADO 
O: DOMESTICO 
E: EXPORTACION 
P: PUERTAS 

FUENTE: 11 AMIA IBoletrn 337, 1mero 1994), 
21 Oepartamantos de ingenle1f• de IH a1m1doru. 
l)lnv11.1;11gac1ónpt1rsonal. 
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LADO LADO 
DERECHO IZQUIERDO CENTRAL 



VOUl.SWAOt:N 

TABLA 2·27 
MlffiC1\!10.A~l0_1,!01JllU\ElllcJIJ<_Q 

ffülD_U.C..1;19 .. MJ.JA.CJONAL_Dli...Y~l:fl_C_UJ,.QS 
DQr¡\ESJll;o_Ul!fQJITACJQIJ 
f;J_r.!IUfW.NEª-P~J>~9U-81DAQ 

B~SJJMEN .. e<lflMAllCA_Y_t\fl~AiDPJtA 
V.PJ.l!"'~llf!EAL_QR_MER';_~Q.Q 

.199~ 

t;;~:;;~;~_;_~,:-_-Eii6~E~~t~;;:~~~~-~:~~.;;~J 
(ron" """'r..a.Cll."'il L--:.~'t !~~f-·- ... y~Lts:b~~,;J· .. :;~ 

G~~'! ·=·=~l -.~?~.¡~~.:.:· __ i~~;i¡[:i~~~~~r~~-'0im 
\11..X' \IE~A..""\:' 

:-- :'\.""''ES:~.:~ 

~ (\~~~"~<" ... 
p. "'-"l"'~.-.s 

c;.(.,•t l• ''"""' ~""N"> J.)~ tror.: \i'J..C., 
;>:.,~Jllt""'*"-"· ... .:.o•'Y"t-•3''1111~ 
,. ....... ~'lo>'~ ..... 
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TABLA 2·28 
M_li~llD-º.AIUQMO;Ult™ElllCllN9. 

ea@V=.Qlil/llCJQNAL.QJUlEHJC_UJoS 
!l.O.ME!i.TJJ;JU.ruleO_RI/l.C!O" 
CINIJ!80Jl/E~Jl.EJ!EGJIB!i1AD 

BE!lY.ME!JIJ'9Jl.MAB~ll.Y.11BMl\D_QBI\ 
YoL.UJ\1Et!IJJMkD_E..ME.RCl!oo 

19.93 

ARMADORA: VARIOS 

TIPO 

r~~U!2~;;~;:.1:r~~;¡;~~~=~:J~:.ii~Ei.ii~~F~~~:~~j~~ 
GTAL E;;;::B[::::1\~~::~~~=3=.~::~[=~::3 
~~=-~~El:::i~~~r::~~~;~~~..:~i~~c:,::~i~ 

MOO: MERCADO 
O: DOMESTICO 
E: EXPORTA.CrON 
P: PUERTAS 

FUENTE: 1) AMIA llJol111rn 337. 91'11110 19941. 
21011p1tt1men1os detngen111rf1 de l1s1rmador1s. 
31 lnv11s11111ción pllllOnll. 
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LADO LADO 
!~QLO DERECHO IZQUIERDO CENTRAL 
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!_0~1,_QQM~SJ!_C_o ________ __ 2_,,~:~ !B,6_t ___ 2¡_,9 ___ _j~Jt -1:!2 __ 3_1._2 
QR~N_!_QJ~!-_________ -~;J_,__3_ -1.!UL ___ ll.-ª- ___ 2_-1& 2?..:.!_ 3t .2 

--- - --- -·-- --



TABLA 2·29 
M!;Rt:AP_Q.A\l.IO_MQJ]llZ.MEl\lCl\NQ 

i;Jf!i\!BP.füS_ºlim!.lfilP_AQ_f'l\M .VEtl!.clMS_QUl!O.Q\!CCJP.N.NAC!ONA~ 
t?_IN~NllCO,$ 

REs.~MJ;NJ'PJ!.Aíll\lAPP~I\ 
e.BP-'LeccJollJ'fül"1EolQ 

J 99~ .. : ... l~_9.7. 

• MILES DE UNIDADES • 
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--------i-~'•"'•'"''c-i -:;-;;;-f_}994 ~ss 1ess 1ss1 
=-------t-_-c,-;;bc;c•a".a"t •.&s~.:z.fiillifE• 67.b~. ~2.7 1 ozu 

A --- 1 fi1.?!-2 _? .. lP..[L:t¡ -~L711. 7 ~J_~_J) _--ªA_?_3.1 3 746.6 
e so1~s 414.4 474~9 s1e.1 571.9 631.2 e ===i--12.2 1D11\f26.i~,s2.a 11a.1 200.e 
CAMIONES MEDIANOS Y PES~Ó_LOOM. 1 _z:[~ - =-~~=~~~. 2M¡ 2i.7 ~ 

lGRAN TOTAL J 3.JU."[IQ1 t43.0j~.Jl79.ª1__ !'--Li~d_ _fi,021.S 6 531.4 

NOTA: 
11 Pare la provocclbn 1994-1997 te utl!i16 In mbmn me:cla poccentuol entre marcas de la misma inmndora 

y 1,_ misma cantidad de cinturones por vuhfculo en cedo maten ctspnclfica. 
21 So u1mzaron también los mismos porcentnjes de croclmlento por segmento de mercado en todas la1 ormadoras 

como se muHlra en la slgulentlS Tab\a.Resumcin. 

M~B~ARO..AllI.QMQlRIZ_M~~!CAf'IQ 
l!Q~JliUILCJ!~~lMJi;,~Ill_UllllZAll.0_5J'All~.fll<JYE~C1Qf'IJ1E.!;/r:'IYJ!o.N~~-QUioum1111_0_1;!1NAMl@S 

iª•~-n 
I!IBl-A.Z.,N 

e.Bºll.llCCL0.!1.J!Al;lQ.'IAl..D.1'_1!~~1~uios 
fll.QYEP.CIO&.fliO.M~OJQ 

l_9,~ll.1 
C.U.AQ!lQllE§YM~N 

94/93 95194 96/95 97/96 

AUTOS OOMESTICOS 8.7 5,9 7.2 7.2 

AUTOS EXPORTACION 28,7 12.5 10.5 8.5 

CAMIONES LIGEROS OOMESTICOS 23,6 13.7 t4.1 14.1 

CAMIONES LtGEROS EXPORT ACION 25.0 21.0 16.3 13.9 

CAMIONES MEDIANOS Y PESADOS DOM. 31.7 13.4 11.6 12.8 



TABLA 2·30 
ME!!Cl\P_Q_A!J.10.M..QIBJU\E~lc.ANQ 

C!NI_Ufl(>N!:SJ~E-~~Q!.,IRlQAQ-.fA0.~.JlJ;.H!G_ULQ_S_Ql;J!BOQl,tt;CION.N~ClgNAL 
"ª-Il\Ill<O-ªJeEl.Yll;_Q~J 

RES.VM¡~_p_QJl_Al\MAQ.OJlA 
ffi_OJ_E_l;~JolJfllQME!llQ 

rn~.4~J~~ 
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·MILES DE UNIDADES • 

1994 1995 1996 1997 

NOTA: 
11 Para la proyección 1994-1997 se utilizó la mlsme mezcla porcentu11/ entre marcas de le misma armadora 

v la misma cantidad de cinturones por vehículo en cada marca especifica. 
21 Se utilizaron tambl6n los mismos porcentajes da crecimiento por segmento de mercado en todas las armadoras 

como so muestra en la siguiente Tabla·Retumen, 

94/93 95/94 96195 97/96 

AUTOS DOMESTICOS 8.7 5.9 7.2 7.2 

AUTOS EXPOATACION 28.7 12.5 10.5 B.5 

CAMIONES LIGEROS OOMESTICOS 23.6 IJ.7 14.1 14.1 

CAMIONES LIGEROS EXPORTACION 25.0 21.0 15.3 13.9 . 
CAMIONES MEDIANOS Y PESADOS DOM. 31.7 13.4 11.6 12.B 
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• MILES DE UNIDADES -



NOTA: 

TABLA 2·31 
M~!!.l<AI!º-AY.Io.MQIBJZJ.1.ll<lcMQ 

CJ/iLU.Ji!lNJíUlUl;llJl!!lM!l..MBll..!l..•~ti;,\/lQ$__DE_ffi_0QV_c_cLo!LliA!<!llNM 
HEB.lll..A,S 

He!WM•NJ'.Q!LAJ!MBoD.RA 
ffiQtECCIDN.!'fü1M!o!Q 

1~91J9JlZ 

- MILES DE UNIDADES • 

1J Para la proyección 1994-1997 H utl/lzd la misma mezcla porcenlunl entra marcas de la misma armadora 
y la misma cantidad da cinturones por vehlculo en cada marca especifica, 

.145 

21 Se utilizaron tambl4n 101 mismos porcentajes da crecimiento por segmento de mercado en todaS IH ermadoras, 
como se muestra en 111 siguiente Tabla·Aasumen. 

94/93 95194 96/95 97/96 

AUTOS DOMESTICOS 8.7 5.9 7.2 1.2 

AUTOS EXPORTACION 28.7 12.5 10.5 8.6 

CAMIONES LIGEROS OOMESTICOS 23.6 13.7 14.1 14.1 

CAMIONES LIGEROS EXPORTACION 25.0 21.0 15.3 13.9 

CAMIONES MEDIANOS Y PESADOS DOM. 31.7 13.4 11.6 12.e 
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Los dalos hislóncos obtenidos, apoyados por rectores positivos y _actuales en este mercado, 

nos permitieron contar con una base sólida de estimación del potencial de Ja nueva empresa. 

PROSESA producla cinturones de seguridad con sus correspondientes hebillas, para Jos 

modelos de vehlculos que se presentan en Ja siguiente relación: 

ARMADORA MARCA PERIODO 

Chiysler Shadow, Spiril, Dart 1989 
Camiones ligeros 1989-1991 

Ford Topaz, Gula 1989 
Camiones ligeros 1989-1991 
Chasis P-350 1989-1991 

General Motors Camiones ligeros 1989-1990 
Suburban 1989-1990 
Chasis P-30 1989-1991 

Volkswagen Sedán 1989-1991 
Golr, Jella .1989-1991 
Combl 1989-1991 

Resolla Importante señalar el hecho de qu~' una e,;.~resa :sin tecnología' propia·.~ apoyo 

tecnológico ~xtemo, con probl~Ín.~
0

ope;~livos'graves y crítica srtuaclón financl~ra, ha.ya podido 
. . . ~·: --, :-·' . . - •-: - :'·. .:· .' · •. , . -~ ·' ' ·.· 1 '. '"· .. , .. -. '' .. - .. . ' 

mantenerse durante· vanos años como :un: proveedor Importante en' el . mercad~· nacional .. Lo 
·~i - - - ' : ', 

antenor, sólo puede ~xpllcarae en' rorn:ui. básica, por la extrema. necesidad existente. en las 

armadoras da Jncremenia(su cÓntenrcÍo ;; ÍnterÍiácJón na clonar, pára cumplir co~ Jos DecreJós 

.. _. -. . .. 

PROSESA fnlcJ6 operacfone_s en\¡¡; a.ñas 70's, aunque Jos datos utillzados corresponden 

únicamente al perlodÓ 19B9:19°!Í1. · 

"·- -. . 

Combfnando)~s ~lfrásconténldas en las tabla~-2-13 y 2-14, correspon~lentes ~¡volumen del 
' ' 

mercado de cinturones de segundad para vehículos de producción nacional por segmento de 
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' ' 

mercado, con 10.s da\os históricos pr~venlentes de PROSESA;rue posl.ble estructurar tas tablas 

2-32 y 2-33 para 1989-i991~ en las cuale~ se muestra el consumo total por parte de· las 

armadoras en los. dlfer.llnte~ segmentos del mercado de cinturones de seguridad, así como el . . 
desglose de ·:las .unidades producidas tanto localmente como Importadas, de cinturones. 

dinámicos, estáticos. de tres puntos, estáticos pélvlcos y hebillas. 

2.4.5 Producción total nacional de cinturones de seguridad y hebillas - Conclusiones · 

La tabla 2-34, contiene un resumen general de los datos por armadora y tipo ?e vehlculo. 

presentados en la tabla 2-35. 

Esta úlllma muestra, a su vez el desglose por armadora ·y segme,nt'ii :~ll .ri~ica:d~ (a.utas, 

camiones, mercado doméstico, mercad~ de exportación,: e!c.), del volum~n ,d.~, co.nsu!"o de 

cinturones dinámicos' •. c~n retraclor; de ' prÓducclÓn •.. 106~¡ ' y; cieh~µ;;~~c1Óiíi i.~5 ¿lfras 

correspondientes a 191Í2-19~~··p~vlen".n d.~~ l~![~·b;a ;.29: ~ de.;'í¿s¡~atci;;obténldo¿ en· 

PROSESA. Estas cifras .cof!lblnada~·.~on losldatos pÓr~entuafoside.creé:imlénto promedio, 
,. ,·--".-' :-;:.· ;.~,, 

proyectados para los diversos segmentos del mercado auÍomotri~ y establecidÓs en la Íabla .2-
. ~ .. " ,: < :: - ,, . - .· -· ;.::..:::.;. --:." -·· ..... 

10, permllleron estimar dicho ccinsumo'para:1o;a~os 1994-1997. Las premisas utfllzadas se· 
l '._;:;:_ t'•2 · ·:;,._~-~· • ·',•,.o·· 

mencionan en las n.otas respeCtlves ·a¡ final ·de la tabla· 2-35.'::: 

Las tablas 2-36 ·y 2:37 está~ estii]ctur~d~s'Utfllzando. la~ mismas fu.entes y premisas de las 

tablas 2-34 y 2-35 pero ~tfllza~d~ d;t~s p~~e~~~~e~te~ a la.~ateg~rla ~-~ los.~lnturones estélh:os 

pélvlcos·. 



TABLA 2-32 

MERCADO AUTOMOTRIZ MEXICANO 
CINTURONES DE SEGURIDAD PARA VEHICULOS DOMESTICOS Y DE EXPORTACION DE PRODUCCION NACIONAL 

IMPORTACIONES 1 PRODUCCION LOCAL IPROSESAI 
DESGLOSE POR ARMADORA 

DATOS HISTORICOS 
1_989-1~9J 

• MILES DE UNIDADES • 

1989 1990 1991 
-·······---

1 
--·--- "JPJ PElVICO HE.BIUAS ARMADORA 01NAM1coij esrATic0-1JPii PElVlc~-HEe-1lt.AS OtÑ--.;;;cQSf esrAncO-(JPiT PEtVICOf HEBIUASI ....... ...,,w., I ~ ............ , 

CHRYSUR 1 ¡ __ i 1 1-~~ 
DOMESTICO PROOUCCION LOCAL 1602 1 00 1 TJT 81 29-LQ_ __ 57 61 00 i 28.8 86.41 ""·"I u.u 

1 
- - 33.J 99.9 

SUB·TOTALOOMESTICO 179.1! 821 166~--1-82.6[ 0.1 1688 351.5 ......... .... 
107.6 394.4 

u-• 140.9 494.3 
IMPORTADO 18.9! 8.21 35~§1} 12so! 0.1¡ 14001' 265.1_ 286.7. 0.1 

EXPORTACIOrl ~~~g~;;~NLOCAL 22~~: ~g: 6~_g\ 29~~ --2-8~-~~; 7~·~: 36~·~1 .. n~~! ~-~' --~:¡ ___ , ª~-~I Ja~:~ 
sua.TOTALEXPORTAC10N =:i"~~~~~~ =:-fu--:2: 001 762\ 361.41 .Ju:...¿¡ u.r.i 

¡ .. ~~g~1c¡~~N LOCAL =--__;:~ h-- HT- ~~D~tl 4~~:~ 1 g ~) 2;: ~) 6~!.:1 ~~~ ::• ~-~ 

- . ! 81.91 387.t 

' 1 -- _; - -::.--¡ 33.JI 99.9 
~~, ~ .... ( 189.51 7Bt .5 

¡ ill.J!.L__fil 4 

TOTAL 

CiRANTOTAL --~~--~---~3_!~~~ __ 4qz__s: ___ o1¡ 245.0: 712.91 ti:Otl.51 O_Ti_ 

FORO ------- __ ~-~==~- ====~' ~----~-c-c+ 
DOMESTICO :~~g~;;~NLOCAL ==~-~_t ~~=-~?~1: ~1 ;~~~- ~g¡ l~~:~i l~~~( -~~·~[ ~~ 

-- 1 - -1 ,,,¡ 898 

"''"'"' .... ..,\ 55.0l 275.0 

EXPORTACION ~~~;~~~~~~~~~~ICO --~1g~--l~--~20~~ 13~·~: ~:~; 11~·~¡ 25~:~~ ¿o~·~j ~~' 
IMPORTADO 15841 oo· 39.61 1980 35441 º·º' 8861 44301 44!1.UI UIJ 

762 364.B 
u.u u.u, O.O O.O 

TOTAL 

t12.0 5600 
SUB-TOTAUXPQRTACION _ _1584 ·: ---o:ºi -Ji!;+- 198q_ ~ 0.0I 88.6; 4430 448.01 o.o 112 o 560.0 

1 
PRODUCCIOfl LOCAL 
IMPORTADO 
GRAN TOTAL 

~:---0-o;--,-2~~ o.al 12.oi 598 ---- • ~-U! 1~~:~! 8~;:~ ~~~ -~:- :;~jtl ::~~; ~~' ~~~·~¡ ~-~ ... -.. ! -... 1 100.2! 924.e 

~ 
. -~ ~ ! ~-~ 1 ~::; t 36::; ~MESTICO PROOUCCrON LOCAL ~ 90 J_~---9~..:.~_17.1 --10l.ii1 O O 1 42.4 - .. -•--~-~-+----~i--~-=-i 

IMPORTADO 10981 001 13.51 1047 19681 0.01 32.61 164.0f .... a.u¡ u.1J _____ ¡ --1 55.6¡ 325.4 
....... ,._, o.o o.o 

86.8 607.6 

SU8-TOTALOOMESTICO 20001 ºº' 5041 231 a ..---2986¡ oo! 750¡ 308.Q. .... ,, .... .., 
EXPOffTACION PRODUCCIONLOCAL 001 ºº' 001 00 ºº! 0.0l o.o_ º·º1 "·"1 ...... . 

~~~:~:!1'EXPORTACION --~t----tg: :g:: ;:::: ;~~:g g·g¡ :~:~! ;:~:bl ~!~·~¡ :=·:= 

TOTAL PROOUCCION LOCAL 
IMPORTADO 
GRAN TOTAL 

1 1 
9021 -o·o¡- 36:91 121.11 101.0! oo 42.4 144.0 

351.6! OOi 539! _38661 442.B! O.O\_ _736) _451.0 
44101 oo( 90.a! 513.71 544.61 oo! _t15.or_-_595_.o 

:J.<U.D u.u 96.9 607.6 

o.O O.O 16.7 t6.7 
968 B O.O 125.7 916.J 
968.B ( O O 142.4 _ _933_.0 



TABLA 2·32 
MERCADO AUTOMOTRIZ MEXICANO 

CINTURONES DE SEGURIDAD PARA VEHICULOS DOMESTICOS Y DE EXPORTACION DE PRODUCCION NACIONAL 
IMPORTACIONES/ PRODUCCION LOCAL !PROSESAI 

ARMADORA 
NISSAN 
DOMESTICO PROOUCCION LOCAL 

IMPORTADO 
SUB·TOTAL DOMESTICO 

EXPORT ACION PROOUCClON LOCAL 

TOTAL PROOUCCION LOCAL 
IMPORTADO 
GRAN TOTAL 

DESGLOSE POR ARMADORA 
DATOS HISTQ!!LCOS 

1989. 1991 

·MILES DE UNIDADES· 

1989 1990 1991 
DINAMICOS ¡ ESTA TIC O tJPli Pf:LVICO i HEBILLA si OINAMICOsl ESTA TIC O fJPll PELVICO l HEBIUASI DINAMICOS 1 ESTATICO C3Pil PELVICO l HEBlUAS 

' 
~º-º- 001 O.O O.O O.O 1 O.O 

166.2 o.o 59.4 225.6 
166.2 o.o 59.4 225.6 

o.o o.o o.o o.o 

001 1041 
001 150.41 
o.o; o.O ~I : 17~~{ 

0.01 
o.o 
o.o 

692r-.,-,-, - 92.6 O.O 28.9 121.5 
126 o.o 28.9 121.5 

º~ºJ ---'-'ºº! "º·º 4~~ 

307l999 -ao:a ~-g: ;g;: ::.: :g::I g.gl u11 rn.t_,., ,.7hl u.ui 7H_,., nu.1 
1 1 1 1 

oo, 14001 00, 1400 __ 16_Q_Qj___OO) ""' o.o o.o o.o o.o 
--~2-'--~1_,-~2_ __ _2_?-B! OO¡ ~.,~, 258 B O.O 88.3 347.l 

2sa e o.o ae.J 347.l 
1 

.JU!l."l V.V 160.6 469.Q 

--~?..1 __ ..u;~.;._-----7.!.2~.!..;l __ 2g01 001 ..... , 

lvw ----,----L--J_-' -~ ___ ,_,_' ---~-~---+---+----
DOMESTICO PROOUCCIONLOCAL 878< BJQ: 1242! 2950 1093' 180.1! 140.21 429.6 

o.o o.o ¡ 1 16061 469.0 
U,Ul o.o o.o 

1MP0RTA00 --00-,---i)."Q-,--00-,--QQ 00: 001 0.01 001 u.u1 U.U! 
SUB·TOTALOOMESTLCO ___ ª2'._e_i B~I 295~ ~-Ji 180.1! 1402i 4296 308.4[ O.O 

EXPORTACION PRODucc1or~ LOCAL o o 1 o o' o.o 1 o o o o' o o 1 O.O: o o - ,.. .. - ¡ 

---- - ' 54.7 273.S 
.ntn1• uul 54.71 273.5 

IMPORTADO 90!3 I O-Oí 22.7' 113_.i --~9401 001 48~ "''º·"' u.u_ 
SUB-TOTALEXPQRTAC10N ~---O_Q.:___j'1_1..L-~ 19401 001 4851 242.5 -- -

TOTAL PRODUCClON LOCAL 
IMPORTADO 
GRAN TOTAL 

u .. 1 •º-~bi 
4'1(J.DI QQI 54.71 2JJ,5 

' ' 1 

--:~.~-T--~~___!_~;~;-}--}~-~-:-~ ~~!~: 1sg-~; ':~-~: ~;~:~I :!~~~! 
-----;-Jec-~--,-¡sg:-----¡oª s 303 3 1 100.11 1aa 11 sn.1 s21.21 _oo: 215.Jj 742.5 

' ºº! o.o 

1v.t.RIQS ,----:-~--: : : : : 1 

DOMESTICO PRODUCCION LOCAL 6 O 1 O O 6 O• 12.0 5 O i O.O! 5.01 10 Q O.O 1 O O 1 

l_......§_1_• ___ 0_Q._' -'"-'·-~12-2. __ _!lJ)~I 12.01 24.0¡ Lo.;J u.V! 28.5 57.0 IMPORTADO 
GRAN TOTAL ~ 57.0 

-1--: ___ H_t_:---º-º~~ 11.01 oo: 1101 34.0l «ti.,, u.u: 
MERCADO TOTAL 
DOMESTICO PROOUCCtON LOCAL 

IMPORTADO 

EX?ORTACION PRODUCCION LOCAL 
IMPORTADO 

GRAN TOT Al PRODUCClON LOCAL 
IMPORTADO 

GRAN TOTAL 

!~---<-----~~~'---· ' 
l. ~:~~: 2~~:~,I ~~:!\ 1~~~:t~&~~¡ ;!~.:: 0890 

715.3 
-¡-- 1 

--001 ool o.al o.al o.al o.ol o.o O.O 
107.61 ooi 2014¡ 98871 i.160.4! 001 277.4 1.4370 

407.0 22301 300.11 1.010.11 401.5 180.1 I 228.4 I 889.B 
950.6 10.6] 325.3! 1,275.61 1.598.2 0.1 I 620.2 I 2,153.1 

1.43761 62541 2,205.71 2.079.7 1802! 848.6! 3.042.9 

NOTA: PROOUCCION LOCAL: PRODUCTOS DE SEGURJOAO. S.A. DE C.V. 

4436 º-º~ - 675.4 
1,149.4 0.1 289.41 1260.7 

1 
O.O O.O O.O O.O 

155.4 O.O 364.J~ 

443.6 O.O 231.8 675.4 
2 734.B 0.1 653.7 3 210.4 

3.178.4! 0.1 885.51 _3.885.B 



TABLA 2·33 
MERCADO AUTOMOTRIZ MEXICANO 

CINTURONES DE SEGURIDAD PARA VEHICULOS DE PRODUCCIDN NACIONAL 
IMPORTACIONES l PRODUCCJON LOCAL CPROSESAJ 

RESUMEN POR ARMADORA 
- - DATOS HISTORICOS 

1989.......::...1_991 

1989 1 1990 1991 
ARMADORA f DINAMICOSI lSTATICOfJPJI PELVICO j HEBIUAS DINAM1cosl ESTATICOIJP1I Pa.VICO 1 HEBIUAS DINAMICOS ESTATICOCJPJI PElVICO 

PROOUCCIONlOCJ.l l=íi°'~ J ,,,,: "'°! 576lf---°éº~'""~,~"~'ot-~"C''+-~~ó+----C~-0~ 
IMPORTADO ~--rr--e--rr=IT:tJ.1!f~~ _ 41Q}l___Q_!1i1ül 626.S 781.5 
TOTAL __ 062_~~ _6496 __ ~67_8) ___ 0.1l__245_,_Q_ _1_!29 881.4 

' -¡ 
PR001JCCl(]NLOCAL 1 142e~oo-, --.,-1 · 1••0 47e!· ool 1201 - ~ge ses¡ oo¡ 21.2¡·- 898 
IMPORTADO --,¡¿-5¡-------¡¡-ol_6J_8r]544 44641 00~42¡ 6406 6680 00 167.0 8350 
TOTAL =:B~~~l¡J--=-cipiil!~~062 7004 73661_ ool_1e11_2_J ~2C.B 

'""""ro"'0C" ~-;.1=:±:_~ ~-'º'-'_'.____,~'-' "~•F=·---~-~ 1s1i 1s1 
IMPORTADO 1511:;: 00' 5391 3~66 ··~el 00J~-it----fs10 9688 00 125.7 9163 

rorAL _ __!!f_"-:-----º-º-P[!ITJ'..!U _s¡451=-_ __g-::Q~~so 9688: ºº-1 1424J 9J3o 

---,---- 1 ' 1 ..... ------11--- ' ;----¡----j 

f'ROOIJCCIONlOCAl 001 1400i--ool uoo -i60of--o~ --1600 - o~ 
IMPORTADO ~9-2~,---¡o-~1717!1513 =---¡i"2_-¡-- q_9.r=::::lill..___i_~85_ ~ii--r---oot 883' -347.1 
TOTA.l 6921 B041 11.11 2913 __ 2~1e1 oo¡ 75.7! J28H 25881 oo ___ 883! 3471 

¡ 1 1 • 1 

' ' ~ f===:J--t--- --~-f 
j ' ¡ 

f'flOOUCCIONlOCA.t. __ ,_,,_, ___ 8~"2t 2Jl_i__Q __ ,_0~~0_11 14ñ-2I -----.296t 3084.t- - ooT 1ii06t -4690 
IMPORTADO 9081 001 227 1135 19401 00 48.5 2425 2Hl8 00 54.7 273.5 
TOTA.t. 1786 no: 1'69! 4085~ 190·.: 1887J 672.tl- 527.2J OOJ_ 215.JJ. 7~2.5 

·-· -----+---+--~,--1---<===J 
=~ ... ~NLOCA.t. :.~ ~~; :.~ ~;~ ~ ¿~t 1!¿ ~~:¿ 2~-~ ¿·g 2~~~ 5~¿ 
TOTA.t. 12.1 001 12.1 242 17.0 00 17.D 340 28.5 O.O 285 57.0 

MERCADO TOTAL 

' PRODIJCCIONLOCA.t.. 4870 22301 3001 10101 "815 180.1 2284 8898 "43.6 00 2318 875" 
IMPOAT.t.00 9506 16 6 325 3 1 275 6 1 598.2 O 1 620 2 153.1 2 73".8 0.1 653.7 3 210.• 

GRANTOTAL __ t."t!,6 __ l41.6 6254 _ 2.2857 _2,07.l!J 180.2 _8486 l.°'*2.9 3.178.• 0.1 885.5_ J,8!158 

HOTA: l'AODIJCCION LOCAL: f'RODOCTOS DE SEGIJRIOAO, S.A. OE C.V. 
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• MILES DE UNIDADES • 

~A~R~M~A~D~OR~A~~~~~~~~~-t~1~~~~ ~~~t--~19~9=5-+~'=9=96'-!~1~9=9~7~ 
CHRVSLER -1-----

FORO 

OM 

NIS SAN 

vw 

PRODUCCJON LOCAL 
IMPORTACION 
TOTAL 

PRODUCCION LOCAL 
JMPORTACJON 
TOTAL 

. PRODUCCION LOCAL 
IMPORTACION 
TOTAL 

PRODUCCION LOCAL 
JMPORTACJON 
TOTAL ' 

PRODUCCION LOCAL 
IMPORTACJON 
TOTAL 

CAMIONES MEDIANOS Y PESADOS 

l'RODUCCION LOCAL 
IMPORTACION 
TOTAL 

TOTAL MERCADO 

PRODUCCION LOCAL 
IMPORTACION 
GRAN TOTAL 

286.0 309.6 335.5 

NOTA: Par• la proyección 1994·1997 H utllb:a1on loa porcentaJH de crecimiento por segmento de mercado de 
la Tabla 2·10. 



ARMADORA 
CHRYSLER 

AUTOS DOMEmCOS 

AUTOS EXl'Oll:TACION 

TOTAL AUTOS 

CA!.llONr.S l>OMtsnCOS 

C,-OllONl:.S EXl'ORTACION 

TOTAL CM•llONES LIGUOS 

TOTAL DOMESTICO 

TOTAL EXPORTACION 

TOTAL CliRVSLER 

TABLA 2-35 
Mm~aitº-A=QIHl~_MU!CJ'<NQ 

i:mrnHQN~U!U~!lUJ!l!lll~lCU_L!l.Ii.fil.l'filJ_Q_u=lLJiACJ_Q.NAL 
QlNAMlCOª 

l~Jl!litiil!ll!.!lllCC!O_!l_LO_C~l,J~UJ¡_\IA_E_MPJ!E~Al 
P..~&_G!..(>_$.UQB.MM_~Q_QB".\ 

fRQ..Y~CgQ.r_.f..fBQMl:QlQ 
lll~~_z 

• MILES DE UNIDADES • 

r1t.oDUCClONLOCAI. 

IMf'OllTAC'ION 

nnAL 

l'RODl'Cl'IONLOl'AI 

IMl'OllTACION 

TOTAL 

1992 1993 1994 
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AllTOS llOM&sTICOS 

AUTOS DCffiRTACION 

TOTALAITfOS 

CAMIONJ,S DOMESTICm 

CAMIONl:Stxl'URTACION 

TOTAl.CAMJONí.S LlülóROS 

TOTAL DOMESTICO 

TOTAL EXPORTACION 

TOTAL FORO 

TABLA 2·35 
M~R_Cp,p_Q_MlIO.M.0--1.Il!?Jd[iXL<;ANQ 

C/Nl_Uf)Qf'je_S_QUI;gl.lB.IP~lUC_U_l._Q_S_DE_,f!iO...º-U..Ci~J.rutllACl.OHAJ. 

ºIN~M/@~ 
IM"º~.N~S-Ll'RQDUCC/DN.l.QCAklNU~YlUMM~•AI 

D_ES_G_l,QS.E ... f_QltAf!M~D ... Q..M 
M.0..Y~C~JQN_ffiQMED1º 

.llJ.9.§....:JJHU. 

• MILES DE UNIDADES • 

J\ll'ORTAC1fl:"' 
SIJll-TOTAL 

rRU11l1n:·10'1IOlAL 

l~UUllTACION 

.WO·TOTAI-

l'llUOUCCION l,Q( AL 

TfTrAI. 

l'Rflllt!CCION 1.0f Al. 
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AllTOS EXPORTACION 

TOTAL AUTOS 

CAMIONES DmirsrlCO'i 

CAMIO!.'ll.'i EXf'ORTACION 

TOTAL CAMIONtS LICll:ROS 

TOTAL DOMESTICO 

TOTAL EXPORTACION 

TOTALQM 

TABLA 2·35 
MEBCAQQ.JW_IO_M__Q..IHIZ_M~~-l~_ANO. 

@4...I._U_fi_Q_Nf;.~....QU~GJIB!QAQ_MR_A_Y_Ef:UCUL_O_S QEJ~ROD_l,l_g_ClO!UlAg_Q_NAJ. 
R!l-ii.M'l!<;:Q~ 

IM.fgftJACJml~~-LfB.o_o_Y:cctPN.L9CAL_tN_V~~™MEs4J 
P~SJnQA~B.ARMl\Q.QM 
PJJOYlC_CtQltr.aoM~DlQ 

.lS~~9.E 

• MILES DE UNIDADES • 
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ARMADORA 
NISSAN 

AVTOS OOMESTICOS 

AllTOSO:l'ORTAC/ON 

lOTALAllTOS 

CAMIONl.S DOME.mCOS 

C'AMIONl:S EXl'ORTACION 

TOTAL CAJ.IJONES Ll<if.ROS 

TOTAL DOMESTICO 

TOTAL EXPORTACION 

TOTAL NISSAN 

TABLA 2·35 
MEftt;.~P:!tA.l!IP_M.9..!flll...MEJ!'.ICANO 

C!NJ!JftO..NES_D_E~SE!JUAID.i\.QJ'..Af'~.Y.l;:tiJCIJLP5-.Di:.fHPQQC_Cjºlt.NACl9--.HAL 
DJ~AM/CQ.S 

fMfOIIIA.<;lQNi:S.lf.JJ9J~_u_c;_c!QNJ._o_cALJNUEV<!\_E~P...ft_E.Sl\J 
Q!S~LOJ;~.f9lll\HMAl>l>JIA 

fROJ'J;C_C1º_N_I>BPME;PJQ 
l!!:!J.! .. ; .. Hl9 .. Z 

• MILES DE UNIDADES • 
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AIJTOSl>OMUTICOS 

AUTOS i::xroRTAClON 

TOTAL CAMIONl.S l.IGEllCJ5 

TOTAL DOMESTICO 

TOTAL EXPOATACION 

TOTAL VW 

TABLA 2·35 
1'1'.fillC1'D.QA!J1.CUt1PJftlZ..ME~lC~Ji.Q 

CIN.IllB.D.tj!éUlI .. S<ll!lfllPAD..M.M.Y.!ittl,V4Q_S_D~J'HQl1Y~!tlº1iNACJOJ;A~ 
Q!NM"TJCº$ 

1Mf91l!AC1Df'..l~S_Lf_,,QQµc_<;lO_N_l,_p~Al.JNUfY~eB~:> . ..\I 
Q~S..DlJJ..Sft.fQllABM~QQBA 

f'ft_O..)'.~C_c;lOtufi_O_M.EDIQ 

Jlloh.l•~z 

• MILES Df UNIDADES • 
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ARMADORA 

TABLA 2-36 
MERC::é_D_Q_AV..LQ.MD.IfllLME>i;JC~NO: 

l;llil.UB_Q~il.Q!;~EO.~JJli;>.AP_MAlt_VEJiLCJ!i.º.s_r;iURQQ_IJ.Cr;::.LOl'i.f!ACLQNAI,, 
QIN~MIC;PS 

!MfQRU.~ION!;.$_/..fftQQU_C!::IQNJ.Q.c;~i._jN\.!~EMf8~1iAl 
DJiS_Gl,O_$~eQ1lJ!RM~P'QflJ! 
fRQ_\':ECCtO~Q:lQ 

l~~~Ut~l 

·MILES DE UNIDADES -

CAMIONES MEDIANOS Y PESADOS 

TOTALCAMIONU 

TOTAL MERCADO 
.\ITTOSllOMtS'TIC:OS 

CAMJOt>F.S om.11: .. \TICO'i 

CAMIONtS l:.'<1'011 rACION 

C,OUONl:S Mf.IJIANO\ Y l'í.SAUUS 

NOTA: 
11Pata111proyección1994·1997 so u1lli1ó 111 misma m11cl11pon:111n1u11l11nuo marces de la misma armadora 

y la misma cantidad do cln1urone1 por vuh/culo en cada morca 11sp1cllic111. 
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21 So uUll111ron también los mismos porcentajes de creclmlenfg por segmento du mercado an todas las armlldorat, 
como 111 mues1r11 an le slgulenle Tabla-Resumen. 

ME~CAQO_j\t,J_T_ONIQ.Ifll~_MEX!CAf-49 
pOBCENIAJfS_D~_CRECIMl~NIO_UJJ.!,_IZ_~Q_Q_S_~RllfRQ-'íKC_!_QN_pl;_c!Nil,l.fiQNES_D.E,.S~l,!.8lCl.Al;>J;>lNAMtc.Ql 

J9tJ:4....!-l9JU 
TABL'<.2'1Q 

l'RQ~Vc~ION NACl9NA~JlU~l~b!l.~ 
PfüfüCCIOJj.l'llQh'Wll! 

1994.....:..J.9n: 
CUAt!flQ_ft~S_UM~N 

~ 95194 96/95 97196 
AUTOS DOMESTICOS B.7 5.9 7.2 7.2 

AUTOS EXPORTACJON 28.7 12.5 10.5 B.5 

!CAP.flQN[S LIGEROS DOMESTICOS 23.6 13.7 14.1 14.1 

¡CAMlONf:S LIGEROS EXPORTACION 25.0 21.0 15.3 13.9 

¡CAMIONES MEDIANOS Y PESADOS DOM. 31.7 13.4 11.6 12.B 



ARMADORA 
CHRVSLER 

FORO 

GM · 

NIS SAN 

vw 

PROOUCCJON LOCAL 
IMPORTACION 
TOTAL 

PROOUCCJON LOCAL 
IMPORTACION 
TOTAL' 

PRODUCCION LOCAL 
IMPORTACION 
TOTAL 

PROOUCCJON LOCAL 
IMPORTACION 
TOTAL 

PROOUCCION LOCAL 
tMPORTACION 
TOTAL 

CAMIONES MEDIANOS Y PESADOS 

PRODUCCJON LOCAL 
IMPORTACJON 
TOTAL 

TOTAL MERCADO 

PROOUCCION LOCAL 
IMPORTACION 
ORAN TOTAL 
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·MILES CE UNIDADES -

1992 1993 1994 1996 1996 1997 

o.o o.o 76.8 82.9 90.6 98.7 
234.4 228.4 202.6 231.7 259.3 286.2 
234.4 228.4 279.4 314.6 349.8 384.9 

1--~2°o~s •. 0o
0 
-~',"'71~0~·.·º~7, 1-~'c~:~!:~~+-~1 :~:~ 2 ~~~:~+--~,~~~~:~'-' 

r--~~,_~~_, _. __ 2_0~9~.2c,1 __ ~2~~253.9 274.B 

~----1---1-'--+----+-----< 

o.o o.ai 25.5 ! 27.T~·29.0---m-
1ee.J 164.B 111.aL~ __ !!Q.L§ _ ____n~¿ 

===~=~====i 216.7 236.6 255.5 

~·~'-----!----~¡-----¡====== 
o.o o.o o.o o.o 1 o.o o.o 

~º_3.9 221.6 2scu: ___ ~?~u--·32Ll _lli.:.§. 
203.9 2-~-~=t.=ª"9.9 3?1.d._~ 

o.o o.o 401.4 427.2 460.0 495.2 

NOTA; P•t• la ptOV•Ccl6n 1994-1997aeutlllu1on101 porcentaJ .. de cteclmlanto por .. 11m1n10 da m•tcado da 
la Tabla 2-10. 



IS9 

- MILES DE UNIDADES -

1993 ! 1994 1996 1998 1997 

Al!T05 OOMESTICOS 

AllTOSEXl'ORTACION 

TOTALA\n'OS 

CAJ.llONESDOMES'fTCOS 

CAMIONts U:PORTAC/ON 

TOTAL DOMESTICO 

TOTAL EXPORTACION 

TOTAL CHRYSLER 



ARMADORA 
FORO 

AllTOSOOMl!STICOS 

AUTOS EXl'ORTACION 

TOTAL AUTOS 

CAMIONts DOMtsTICOS 

CAMIONES EXl'ORTACION 

TOTAL CAMIONfJii L\CitROS 

TOTAL DOMESTICO 

TOTAL EXPDATACION 

TOTAL FORO 

TABLA 2·37 
MelCA!2P-AU..IPMO_W!Z-Mmc.t\N9 

~lND.!69..N~S-ºUl.<i\.l.BIP_AQ_p~_EjjtC,.YJ._Q_ª-.QE...ffi_Q_Q_QG_CJP.!'l..lJ~~Q.NAI,. 
f¡$LJUl&.Q.!i.lf-~L...V11;.Q.$J 

tMe.Q..8.tA®_N_E~..LfB_O_QIJ~~rnNJ._p_QJ,._w_y~yAJ¡Mefi~~AJ 
Q.ES9_L_OjiE_e_QJLA~__AO_Ojt_A 

M_Q.)'J;.C_CJQtLfB9~!iQIQ 
1_9Q.4..:-1JIP.1 
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ARMADORA 
GM 

AlTTOS txl'ORTACION 

l'OTAl.Atrtos 

CAMJONt:Sl>OMtnll'OS 

CA.ltl/ONE.'i liXJ'ORTACJON 

TOTAl.<'AMION(;.SLIOEROS 

TOTAL DOMESTICO 

TOTAL EXPORTACION 

TOTALOM 

TABLA 2·37 
MEHCA~Hl_A\ru>M0.181™.E.Jil~Q 

CfilY1LO.tí~SJJLS~gµ__fi!P__AtUABA.Yl;H!<;YLPJLP.li.J1lOQ_!.!_~.C!OtLNA9P~Al 
'iS_T~_s_j[l~!Jllc.Q_SJ 

(Mf_Q.llIA.Q.QNJLSl.fRO_rul~lOlUQ...C~J.JN_U.ey'!._EMf'llf;~AJ 
Qf;S{i.!._Og_fOB..AJl'MruJ.BA 
enmc..~ON..P..R_OMrn10_ 

19_!l4..:....1,.~-1 

• MILES DE UNIDADES • 
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ARMADORA 
NISSAN 

AUtoS pOJ.ltsTICOS 

Al!TOSCXl'ORTCION 

TOTAL AUTOS 

CAJ.ftONl'.5 l>OMfSflOO!i 

CMol/ONllS EXroRTACION 

TOTAL CAJ.llONts LIOEROS 

TOTAL DOMESTICO 

TOTAL EXPORTACION 

TOTAL NISSAN 

TABLA 2·37 
Mllll<ADJ>-A\!LD_Mfill!l~M~~ANQ 

C.l_~__LU_fill.NEJLQIUlJ.G!Jfil..Q.J;IUAB.O_lililC..VL!t~U89.D_ll~lQ1LN~C!filJA_L, 
.ltS..IAILC.º~Ue.~\.~.filH 

IM!.9..B!AClQ.H~S_LeBQº-l!C_C.l91!.JJ>_CAl..JNIJ~.UM.eBl;!:i~J 
p_E_$$:Jl..Q~~.B..ABMAµ_QM 
~Qnc;_c:l_al!..fBQM~_o10. 

1_9_~_.z 

• MILES DE UNIDADES • 
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ARMADORA 
vw 

AllTOS l:Xl'ORTACION 

TIJTAl.AU"fOS 

t'AMIONts DOMrsncos 

C'.AMJONl:S F.XPOllTACION 

TOTAi. CAMIONL'i LltitROS 

TOTAL DOMESTICO 

TOTAL E_XPO~TACION 

TOTALVW 

TABLA 2·37 
M.l;:ACAD_D..A!!'[QM._O_T..fUZ_M,:KL<d\NQ 

CJNJ!J.RPJiiS_Q.E_SJ;_G_l.!8lD..AttMBA-V.~lt!C!-!1,0~0.UfiPD_l!_~C!QN..fiAQQ.N_.qr, 
l;:SJAI!C_0_$jf_EL_"ll~QSJ 

!Mf.?.BIAggN~S_LeH_O_Q!J_CCtQNJ .. O_C~L_lN_llE_VA.E.MeRtSAJ 
Dl::S.Ol,P_~J!...P..08....MM~.ltOM 
eB_pj'f:_C_CLO_N~ROMED!P. 

1_~9A...:..1~!11 

• MILES DE UNIDADES • 
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ARMADORA 

TABLA 2·37 
Mi¡flCl\P.tLl\i!LQMQiaii~MEXtC~NO 

~Jtil.!,l..BQ~li$_QU~!J8!QAtl~M-'lEJ:fl~µLQS .. D:E_P_flOQ\.lC_C[Q.ltt-J_p,_c1QNA!. 
ESJAT_IC_OS __ (f'ELVICOSJ 

JMf.OlUA~OJ!E$...L.fROP_U_C_«;!Qltl.0_CALJN_!!EVA .. IMffi~~AJ 
DESOLO!¡~f>Pft.ABM.q_DpjjA 

PRQ_'lfC_l;l_O_"l..fftOMiiP!O 
l9_H-:..t9n 

• MILES DE UNIDADES • 

1995 
CAMIONES MEDIANOS Y PESADOS 

TDTALCAMIONl:S 

TOT Al MERCADO 

Alrros oo"rnsncos 

AlfTOS E)(f'ORTACION 

CAMIONES DOMESTICOS 

CA).tlONF.5 EXPOllTACION 

CAMIONES MEDIANOS V J>fiSAOOS 

NOTA: 

1996 

11 Para la proyección 19!J4·1997 •• utH116 la misma muela porcentual entre mucas de la misma armadora 
y la ml1ma canlldad d• cinturones por v11hfculo en cada marca espacllh:a. 
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21 Se utlUzaron tambl•n 101 ml1mo1 porcan11je1 da crecimiento por 11gmanlo da marcado en toda1 las armadoras, 
como aa muestra en la algulanta T11bla·Resum1n. 

1997 

~EH_C:~DQ....AUJOMOJRIZ_MEXICiiND 
f0.8.C.UiIAJ_1;_3_P.UBECIMltN'[Q_U_uJ.IZAPOS_.PAfl.A._P.RO--Y~C.C1DNJ]iE_CINT_URO~~S_Or{_SE_O.!J.fl!PAP-HIAm.o_1; 

l'il9_4..:....l!i'U 
TftBL~Clº 

P.80Pl.!:C~lp_N_N~ClOJ'<!Al, .. PE_Y.~tiLCUJ.Q_$ 
PRDYl~Cll!!'LJ'llQM~QJQ 

1~.9~ .. : ... 1J,J!l"Z 
C.U1'0.B.QJ~l;:SUMEN 

94193 95194 96 96 97196 

AUTOS DOMESTICOS 9.7 5.9 7.2 7.2 

AUTOS EXPORT ACION 28.7 12.5 10.5 8.5 

CAMIONES LIGEROS OOMESTICOS 23.6 13,7 14.1 14,1 

CAMIONES LIGEROS EXPORTACION 25.0 21.0 15.3 13,9 

CAMIONES MEDIANOS Y PESADOS DOM. 31.7 13.4 11.6 12.B 
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. . 
. ·- - - -

Finalmente, las tablas· 2-38 ·y 2-39, relacionadas con hebillas, se desarrollan de manera 

Idéntica a los dos ~o~j~~tÓsd~ tablas ~nteilores~ 2-34 /_2·35. y 2-3612-37,.~ero. ~on daÍos 

estadlstlcos provenientes de la categorla de producto correspondiente: 

'" "'""~• ~1,,. ;,1L,~,. :~.,'., o~oo" ,¡_;~, ,;. '".L.~ 
para el período 1994·1997. ":-_." 

1) Idéntica mezcla porcentual eniré ;,;~reas• d~. i~ ;,,,s,;;~ árrnado;ll y 
- - ,': . ,, '·· -- -·' .. , . ' ., ,' - ,_ ·: - - , ~ 

cinturones por vehlculo para cada:_modelo ~~peclfico o' s"u 'poslbÍ~.·reemplazo, que las 

existentes en 1992-1993. 

' -~ '' - : 

2) Idénticos porcentajes de.érecÍrnienio por segmenÍo de ·mer~ado p~ra todas Í~s armadoras. 
- .. :.:. ___ •• - "',·.:...- ;"._- '.<-:o ". -~ .. ,~- .=. - - °"'" •" --

:';:_.-.,-/' -.,·,:. 

3) Porcentajes slmlÍares para pr~ducclÓn doméstica de cl~turones de seguridad qué los 
.¡·: -.,'-·.-

correspondlerttesal p~¡lodo en'ii¡ cual,P;~duct~s d~SegUrldad:s.A: d~ c.v.; era el único 
, ~.-, . .l :-: - '.~':._ _- ~ ·- .. 

proveedor nacional par1ÚÓs vehfculos de producción ~aclonal para los mercados doméstico 

y de exportacló_n; sltúaclón slrnllár a la que encontrará actualmente la nueva empresa en et 

La tabla 2-40 presírnta el resu~en total de. la proyección do volumen de mercado para el 
,· . · ..... ·' . 

periodo. 1994-199!; de _los direrentés tipos de cinturón de seguridad y sus correspondientes 

hebillas. También l~cluye un resumen de la producción local estimada, relacionada con la núeva 

empresa, y de tas lmpo_rtaclo_n_~s potenciales pniv_enientes de_ diversos paf ses. 



TABLA 2·38 
MtllCAOO.AUTDMOTAll M~l(JCANO 
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CllllU!IOllU.Dt DEOVfllDAD.P.AnA.VEltlCULOS.OU'flOj)UJ;_C19N.f<Af<!QljAL 
HEBILLAS 

IMt•onTACIOllEG I PttODuCCIOll LOCAL.!flU~VA.EMPJIESAJ 
tf[SUMEll POR ARMAO.OM 

PROYECCIOll.PROMEDIO 

f'll\111 

UM 

rlR•AN 

! 
i 
iVW 
! 

l'IH>UllC't'lflN /,(1t'l\I, 
IMl'lllfl"M'ION 
lfffl\J, 

l'IUJlll lf~l'll IN l.111'1\1, 
IMl•111tf'Al'JllN 
'llll"t\I. 

l'llill1111'1'111Nlt1C',\I. 
V•ll'i llf l'¡\l~lllN 
1111'.\I 

1'11.lll'l'\'i'lllS 11~',\I. 
1\\1'\lltl'\l'fllN 
1\tl' .. \1 

\'IHll\l\\'l\\\'. ll\'\I, 
l\11\l~l"-\\'k.\.'i 
\\Ir,\\ 

;\'MJl\'NI'$ fi.H,~N\tS ,. t'1~41'4.l$ 

N\\l'l\'\'l\\S \\\'\\ 
ª''" '-'i. r ,~ .. !\.." 
\\\l"\\. 

fwt\..'i'\'-'\."'-'" '"'"="' 
""""''"'~"'" "\te."''\"'\_'\"-~ 

us1,_ns1 

·MILES DE UNIDADES • 

. ~0~2~· ---199'3=~ ~1.Q!'..~-- _ _l-.-cs9,,,s'--1-'·'-'""''"-ª+-"''"''"'~ 

-~.ü;o -·--·-a .. o -29s.J·-- J;a-:2 347.4 
__ 1,111~~ -~-9?'/~7 B·i~) _::_:-Jf1~_:::i ~LO 

'" ~: e:; . ' :~J'.~~:r:::: 
.. l!l"l.5 -·-t!·.1_3~ -~~5-1.J)f~~--~:·i~}!:l_J:"§_i.~7-_,,.Bc;..,_,,_,_,_"'-""'"-

.. 191}!. - __ 64;1.4 _l,007:5i 1 .. 105.~._._J_,206.7_1 

- ·.::t~:___:___J=::_--l 
_____ ¡-:: --'-_-- .. --. -_-_:. -- .· 

-·· -· -----·---- ! --· ~ -

~ i~g'._~ =:~?8_~-:-~_f _-_- _)q~~~ i~--~98~~{-:~~~oz~:l 1 11g:~ J 

-- ~_t~.:~r. :~~~~~::- .. ~~~:~~i- ~-~~~~~:__~~~~~ 
-.-¡-----·--:---- -------------. 
-·-·----------~----·---·- ·------~-

~ ' 1 ---·-- ___ ,. ________ _. - ----·-·-- - ·--- --------------
·-·-· \lP).. ____ ..• o _9 ~-- tltS,~- ____ f-_~~~!...:. ____ rg_u___7.i!A...; 

~-~·~ ~t- -i:;~_:_~:-~T~~~-~_;: __ ~.!!t; ; ;~~-~ ~-~~!·~· 
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ARMADORA 
CHRYSLER 

Al/TOS DOMEStlCOS 

AIJTOS F.Xl'ORTAC'.ION 

TCITALAllrOS 

CAMIONts IJO~ff.mcos 

CAMIONts EXl'ORTACION 

TOTAL CAMJO.~ES LIGEROS 

TOTAL DOMESTICO 

TOTAL EXPORTACION 

TOTAL CHRYSLfft 

TABLA 2·39 
MEJJCAQ_O__A!.l_IO..MQlBIZ__ME:XICANO 

~Jll!'UU\D:N!;~º~.Ji~J,J...Bl.P.APJ!ARA..VEHlC.Ul,QS.Q~PBOD_U_C.C[ON_NAC!ONAL 
f:IE:BJLLAS: 

l~.f9.!UACJP..NE:S_Lf'.fiQl;>_U_(:_Cl.0N.L0.CAl,JNl,l_EyA_EMeRESAJ 
D_ESGl,OSJ;_f:O!LAB_MADQM 
fRQYE~C/ON_~O.MED!Q 

.'!9!M • .:-1~9Z 
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ARMADORA 
FORO 

AUTOS DOM ES'TICOS 

AUTO~ tXl'ORT ACION 

CAMIONES DOMtS"llCOS 

CAMIONl'.S tXJ'OllTACION 

TOTAl.CAMIONI~~ LlüfOMOS 

TOTAL DOMESTICO 

TOTAL EXPORTACION 

TOTAL FORO 

TABLA 2·39 
ME-8.CAQ.Q..AYIQM_QI!'.lZ.M!;K!_ldlli_Q 

~!NlVB.O.li!;_U!_U~GYBIP.AD...fABA)Jf:lllCJ.!"ºS_D_lt.fBPQ.!J_C_t;lON_NA_<;LQ~_AI., 
tlEJ!\LJ._M_ 

IMe.9lttAC10.N~U.f.B.Qg__U_<;_CJOfilO_J;Al.J.N..l!.~A.~-~..ffil;_SAI 
P.El.S!JJ._Q_S.E_.EOJiAJll'!IAP_O!IA 

EflO_)'.!;.C.(;IP.N..PJlO_M~-ºlQ 
.1.99..!.:J_~~.1 

• MILES DE UNIDADES. 
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AUTOO OOMF.sTICIJ.S 

AUTOS EXf'ORfACJON 

TOTAL AUTOS: 

l"AMIONGS DOMl:ST1CO!i 

CAMIONts tXl'ORTACIO," 

TOTAL C,O.J.llONO: LICil:ROS 

TOTAL DOMESTICO 

TOTAL EXPORTACION 

TABLA 2.39 
' ~EJtvADlUl!U.O_l'<l,QI!lll.MEl!t~ANo 

~'[)IJlQ!JE.U!!LliEG~Jl!DAP1Af!IU'~l~YJO.SJ)El'J!DR~~-g.QRNA!tl!llJAL 
li~BJ!,_1,A~ 

lt/ll!rurrAC1Q.NES_lefi0Jl..l!C~l01(J.Q_C_.l\L_(~Ul;YAJi'.MWESA) 
PE~!ll,O_Sli...fPft._Afil\'1AQ9_fl6 

eacu:rc.cio..Nmo..-Mt;P:tQ 
i~~~u 

• MILES DE UNIDADES • 
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PROOl/CCIONLOCA\. O,.,Q_, O_j} __ QJ> ·- 0.0 _ _Q& O.O 
l).ll'CIP.TACIO:i 247.~l_-~5}..!!_-~_z..t,[ ~~~-311.8 __ 3~4.3 

~, .. , ,;á~c;~i¡~Íf~;i~l[$;i =::t¡ 
r1toO\JCCli))HOCAI. 0,0 ¡_ - o_ o+ o.o 1 º··º O.O o.o 

s11ntou.1. 

l'l!orn.JCClONtO('AI, O.O O.O O.O¡ 0.0 O.O O.O 

rorALaM :.:::::oc" ~~~:~ ~-~~~f~::;;~;F~~-:j~~~~~. ~:~.~ 
~-----------~--;i_._~'_'r_'º_'_~=--_r:_~f_1~-~~=~-~~l~i;~~~~~~v;::ll=1~~~H ==+;%~:~ 



ARMADORA 
NIS SAN 

AlfTOS DOMl.stlCOS 

AtfTOSl:Xl'ClRTACION 

TCITAL/ll1ro5 

C'Al.llONI:~ DOMf:STICOS 

í'MllONf.S F.Xl'ORTACION 

TOTAi. C'AMIONES IJGf:R0.'1 

TOTAL fJOMf.STICO 

TOTAl.tXl'ORfACIDN 

TOTAl.NISSAN 

TABLA 2.J9 
MEJlCl\Qll_AU.IQMOlHlZ.MEXl<;ANQ 

~!NI.UBrulf:tlE_j__E.G!,lfi.lºAP__f.~BA._YEJ:IJC_UJ,,_QSJ>E_f_flOD_U~J:JQN.Nl'\~tONAL 
l:tEJJJl.l.AS 

IMP_Q[[AgtQNJ;SLP.8...QPJlC.l;!O_fiJ,P_C_Al,.J~VE;Y_.\J'.MeJJE_SAI 
f:!~SºL_QSE....f._QB_l\flM~JlO...BA 

eaP.Y.f-~CIQl\l...fBO.NIEQLQ. 
.l!J9~S.'1 

·MILES DE UNIDADES. 
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ARMADORA 
vw 
AllTOS DOMESTIC05 

Alrr05 EXl'ORTACION 

TUTAl.AlJTOS 

CAMIONl:.s OOMESFICOS 

CAMIONF.S f;Xl'OllTACION 

TUtAl CAJ.llONES IJGtROS 

TOTAL DOMESTICO 

TOTAL EXPORTACION 

TOTAL VW 

TABLA 2·39 
MEru:AtllLAV.I.QMPJ.BIVY1'ª2@Afi_Q 

~BQN[Ul_LU®.llll;>A,Q..fAIJAXWIC_llLO.S_QILPJlQQ_t,J~-~!ON NACJQNAL 
l:IEPJ~LAS. 

IMf_OllIA_qQ.h!J:.S_J_ffiOJ~_V_c;i:;LO.N..LQ_Cl'ktNUJ:~/J.-EMeftES~J 
i:l~!i.m.QS~B..A'lti!P.D_QBA 

ffiO...YE_C::.!;lOllfB_QMEDJQ 
l~!M.:J.!l!tl 

• MILES DE UNIDADES • 
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ARMADORA 

TABLA 2·39 
r,l_IRCl\!l.!tAU.mMQI!!!UIE~tCAl'D 

!;INI.ul!llll<!lP.UllQ!l!llDAD_fAf!A.'l~tt~.l!!.Q.$_D_U!IO_Qucc101lN11c1QliA~ 
Hl!ll~~~-~ 

lMfQB.tAClQli~S_LffiOJ!l!J;:~IQN.J,9.CA\.Jl'iMfiltA._~MP.RE.$A} 
PE$.9LO.S~RJl..-R~P.Q.0RA 
ffiQY~C_C:lDN..P_fiOMEDIO 

.Ht9~-~-19ª1 

• MILES DE UNIDAPES • 

CAMIONES MEDIANOS V PESADOS 
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J'llOOl1l'CION LOCM. .~3~4-~1 .\--='-l 

TOTAL MERCADO 

AlftOS 00Ml:S'l'1C:Ol 

.unos .l!Xl'ORTAC:ION 

CA~UO!olCS t.lCl'llRlACICIN 

GRAN TOT Al. PAODUCCION LOCAL 
GRAN TOTAL tMPORTActON 
GRAN TOTAL 

l~ll'(lllTAtloN 37.1 
latAl 51.4 __ <!_hl_ .~2~ __ __§_U ,._7~1~.2'-<--="-l 

~~:~;~~;.LOCAL M&~~*~~*~~~~ff--:f+-----1 
lfnAL 2.Q.5Jl,J;.l-lc•1~'ª-L',g~9.§L2J_1_'1,6j_,,~~& l. 

IMl'OllTACIDN --~1.7! ___ ~?]~-1--- ,_17<tS_¡ __ !lJ.~,~-i--2u_,~~- 253.7 
TOTAL ~SAJJ}-~ ~2.?-3.\ ____ !)Q.:J _6~.--- ~5~ .O..¡ ___ §~l_t_.-§.9-ª.~3 

~~:~;:~:lene {fHf-iim~~~;¡j~~~~~1t=i~~~1:=- ~:!:r 
~~~:·;;~~;:oc•• -=i~Il~~t1!~~~;;~¡~::~~iff-~iI ~=-=-m 

_4,fil>JU _4,_B_!!_B~ --~,_!!??_,~. --º_.¿B_!._1___.? 114.0 7 728.0 

TtlT ... \. g;.;;~1+~i~~-
1~ü~~i11:riiiit~~R ~~;;;; '---------------- - -- --···--·-·-··· 

NOTA: 
11 Pue 111 proyacc!On 1994· 1991 H u11Uz6 la mffma meu:!a porcen1U1I en Ira m1uca"t da la misma umndor• 

y la misma c11ntld•d de tlnlurones por votúcu!o en cada m1m:11111p111t:lllca. 
21 Se utlUiaron también los mismos pou:enu1/11 de craclmlel\\o por 199monlo de f!\o.rcedo en todn1 In ennadorea, 

como 111 mueflra en h. s!9u!on1a Tabla·Ruuman. 

MEttC~PQ_AUJQMtHfüZ.MEXICAt'4Q 
l'l1B.~I/\.~~SJ1JLCBEC!MJE~.ID_\!W12AD.llS.fllf!tlRQUCCl0!1.PE.~EBILLA!l.eMILCJNI\IBIW1lül~Ul!lº61!. 

AUTOS DOMESTICOS 

AUTOS EXPCRTACION 

CAMIONES LIGEROS OOMESTICOS 

CAMIONES LIGEROS fXPORT ACION 

CAMIONES MEDIANOS Y PESADOS DOM. 

HHl4..=.J.:fU 
IABLA_:W.Q 

eBQ!lV~ctP.NJll\cll>!IAL.DUlttlcVlQii 
eRD.ll\kC!Q..IU'!IPM<!!l.9 

1~fl.LU!U 
~UAPfü!..Bt~VMl<N 

ct4¡93 

8.7 

28.7 

23.fl 

25.0 

31.7 

9!i/94 96 911. 97106 ... 7.2 7.2 

12.5 tO.S ... 
13.7 14.1 14.1 

21.0 15.3 13.9 

13.4 11.6 12.e 



DINAMICOS 

PROOUCCION LOCAL 
IMPORT ACION 
TOTAL 

ESTATICOS IPELVICOSJ 

PRODUCCION LOCAL 
IMPORTACION 
TOTAL 

HEBILLAS 

PRODUCCION LOCAL 
IMPORTACION 
TOTAL 

·MILES DE UNIDADES • 

NOTA: Para la proyección 1994·1997 se utilltaron los porcuntaj111 de crecimiento por segmento de marcado da 
la Tabla 2·10, 
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2.4.6 · Factores de crecimiento 

Los principales factores que sirven para justlflcar el crecimiento 'proyectado para el período 

1994-1997, en el mercado de cinturones de seguridad para vehlculos producidos en México, son 

los siguientes: 

a) Factores económicos. 

b) Factores relacionados con Ja implementación del Tratado de Libre Comercio de 

Norteamérica. 

a) Factores económicos 

La economía Interna deberá crecer a futuro en forma sóÍlda y ~ostenlda,· 6on 'liase en· 1a sana 

macro·economía desarrollada en los llllÍmas:-anos.' Resu;ia'. í~dispensáble., qua· este. ~squema 
macro-económico, se refleje Íinalme~te en ~I 

0

lncrem'én10' sústa~cÍ~I deÍ p~der de compr~ de la 
'- .. ,__ -.- ,_,_.: __ , '· --·-· .. -,-·- -.--,- ···,-, ·.-."·· .·· .. 

población y por lo tanto en un~~~Jcirr~ ~n r~ ec~noriira fa~ni~rp~o~e~lo.· 
,<··.,·: .. , ;· . < ~-: .. ;. : 
·:·,::::.: 

Este factor, ya ;rnenclÓnacici é~ _las .e,silniaclones de' ~recrmíento del merca.do ·automotriz 
.;_,l-

mexícano, resulta cíav~ pará el desarrollo ~oste~ldo dei m~rcado de clnÍ~rone; de segu.ridad. En 

forma slmllai;.1e~drán un'a eno;~ef~nueíida ~n:é; ~;~~ímlen~o pr~~~f ~~o:, dos factores que se 

m~ncíonan a contlnuacíÓn y qu~:tamtílllris~ lncl~yérón ~ri las' razoriés de desarrollo. del riier~ado 
automotriz. 

. .· .. _,:· .. · \,.. :.. ',•, . .• 

E~ primer lugar mencióna~~mos el g;~n- potencial del mere~~~ do~éstlco mexiéano, que 

actualmente cuanta con una ~lacíón de 120 vehículos por cad~ mil habitanÍes, ;o.cual sígnlflca 
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una proporción baja, si se compara con las cifras correspondientes a los Estados Unidos de . . 

Norteamérica que alcanzan _una relación de 5_60 vehículos_ por cada mil habitantes. 

En segundo lugar, debld.o a l'a prolongada crisis económica,· él pa~ue vehi~ular mexlcan~ ha · · 

envejecido en forma Importante ~or falla de una renovación Ó :ust11llclg~ad~c~~da;~por Ío q~e 
,. :,, ·'"·-.· .. . 

se hace necesario su reemplazo a corto y mediano plazo,_ es~ecial~~nte ~onslderando el grave 
. .. . :.'._.•'• . 

problema de contaminación atmosférica en las principales clud.:des d_el país, provocado por fas 

emisiones vehlculares. 

b) Factores relacionados con la Implementación del Tratado de Libre Comercio de 

Norteamérica. 

La aprobación del TLC con la consecuenle globallzaclón de la Industria automotriz, podrá 

ayudar a la generación de mayores exportaciones, a lravés del establecimiento de nuevas 

plantas de ensamble en nuestro país. 

. ~ . . -

México cuenta con· algun,as: ventajas competitivas tales c~rryo la pro~lmldad al mercado 

americano, ef crecimiento 'potenclai de su mercado lnt~mo que pérmlllrá ecónomlas de escaiá y 

el bajo costo y calidad de ~u Ínano)ié'otirá.' E~~ Qftlm~ f~cior, a~riqÚé lmpbrta~te en el cort¿·¡. 

mediano plazo, tenderá a sertÓ menos crin;·¡~ aútÓ~a;iiácl~n ;utÍira; por lo que es Indispensable 

que México desarrolle una átmó~i~ra cÍe a~~~,;~ 1a)~v.:is1ó~ ya la'p~od~~clóri.con' ;;Jedld~s 
tales como: mejorar IS hÍfraestr~cturá;'. desarrollar sistemas Integrales de calidad total, 

establecer leyes fiscales clara~ y est~bles, prep~rar mano de obra nexible y bien entrenada y 

finalmente, mantener.la establllda~ eco~ómlca a¿tual ...•... 
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En el futuro, seré Indispensable recurrir. a eco·nomlas de escala permanentes eliminando et 

ensamble de diferentes modelos de vehlc~los .en una. sola planta y. procurando concentrar la 
- " : . ~ '. ' ' ~. . ·. ' . . 

producción en corridas minlmas de 100:000 unidades ariúates por mÓdeio. 

Es Importante ~~ncto~¡r q~~ al ~¡~·~~ tÍem~~· q~~'~e• pr~~~nt~n .Ías\entajas ·competitivas 
~. . • :,.;: . ,e·' . . • 

descritas. en tos párráfos anierior~s~ Méx1co:seré mésdependlente d.e las daclslones estratégicas 

de las grandes corporacl~~~s muÍtln;6fonales en ~st~~ós Unido~; Japón y Alemania; por lo qua 
·.'.~ ':''.;- '~< ;,:- . _.,. . ·.·.· '':·.-; ··_,e 

se espera una ·fuerte. competencia entr'e ias énvéisas plantas de una misma armadorá a nlyel 
' • . - • ·• ;. 'l- '·'' • • .. . '. ' • - .. · ·~· . • • . • . -- - .... . - •· " 

mundial, cori objeto de ~t:aeiJ~s lnverslón~¿ .y obterier la f~brl~aclcln de nuevos modelos o 

marcas' de vehlé:~;-·~-~-.. /: !f~/ -;; .. 
. :~:~>. -. 

-·:j:.-
. . 

Los conceptos .: anteriores, también mencionados como razon.es principales para el 

creclmlent~· del mercado autom~trÍ~ mexicano, tienen una Importancia primaria en el desarrollo 

del mercado de cinturones de seguridad. 
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2.5 ANALISIS DEL COMPORTAMIENTO DE LA OFERTA COMPETENCIA 

A nivel mundial globalizado, resulta evidente que la oferta excede actualmente a la demanda 

en el mercado automotriz a nivel mundial. Tanto los mercados de los principales países 

europeos, como los mercados de Japón y los Estados Unidos, han sufrido una sensible 

contracción en la demanda de vehículos, generada por la severa recesión económica de los 

últimos anos, aunque en el caso del último .país mencionado, parece presentarse un rep~nte o 

crecimiento económico en los últimos meses. 

Se estima que existe u"n exc~denté de 'aproxlrnadamente 25%' de capacidad instalada con 
• '~ '! 

relación a la demanda actual en el mercado'aufomotrlz globalizado .. 

De esta sltuaciÓn, s~ deriva. e_Jli~ch~.de,que e~·la gran mayoría de lo~ rubros o segmentos 

del mercadó de ·aÚÍop~rtes ... fncluic:fó_ el corr~~~oncil~nte ~ ro~ cinturones de seguridad, existe 
,.-;-'.., 

también una sobreoferta' important~: 

La presencia o participación de los p~nclpales producto;es globalizados a nivel mundial en el 

segmento del mercado de cinturones de seguridad, se presenta a continuación: 

AUTOLIV 

TRW 

BENDIX 

Prfnclpales Productores de Cinturones de Seguridad 

País de origen 

Suecia/Alemania 

EUA 

EUA 

X 

X 

X 

Norteamérica 

(X) 

X 

X 

X 



Emoresa Pais de origen 

MORTON EUA 

TOKAI RIKA Japón 

NSK Japón 

AUTOFLUG Alemania 

TAKATA Japón 

• Recién adquirida por Autollv 

() Asociaciones estratégicas 

x· 
X 

Norteamérica 

X 

(X) 

(X) 

X 
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X 

X 

X 

En el caso de-Mé~lc~-y--a raí~ d~ la desaparición en 1991 de la- única empresa mexicana 

productora 'de cinturones de- segurÍdad, Productos de Seguridad, S.A. de C~V;, lademanda ha 

sido cubierta en forma mayoritaria por maqulladoras propiedad de TRW, AllJed Bendlx y NSK, 
~: . - ., . - . ' . . . , ' 

situadas e~ la ;Írontera:-'mexlcana. El resto del mercado_ es~- surtido :por Importaciones 

provenientes de AÍ~,;,~Ítla ; Japón. 
::, ·: ·.: ' .. . - . 

D~ acuerdo a una_ Investigación con~uclda entre las· princl_pale_s ar,;,ad~ra_s establecidas en 

México, en el corto y mediano plazo no existen planes Ífe las empresas iídÓres eri el mercado 

mundial de cinturones de seguridad para establecerse en_ el Interior dal país. 
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2.6 CONCLUSIONES 

El estableclmlenlo en el altiplano central de una empresa productora de cinturones de 

seguridad, soportada por un socio globalizado y con t.ecnologia de punta; parece representar una 

gran oportunidad de penelraclón del mercado._ 

Una proporción mayoritaria de 1¡¡ dema~~~ ·e~:'.~dl~ho segment~: de' 'mercado, .~stá 
. J: .·. ~·''· .. 

representada por las principales armadoras deitehicÜlos para consumo l_ntemo y de, exportación,· . 

la éiudad de cuyas Instalaciones productlvas'.se en'clléniran iise~tadas ~rí:sltl~sc~réan~s"a 

México o dentro del mismo oÍ~í~l~~~d~~~I. ,, • : . . .. 
... . , ·"' -· .• - .. 

'•';!• ):~~:(·> .. :;'.e'' ·•::" :: ·i_,:~:\, . ·'",::- ,.,,,.· 

Como ejemplo se púecÍe' ciÍar á Nlssan en' Cuemaváca, ·a ChÍysier en Joluca'y eñ'ei Ó.F., a 
Ford en Cuaulitllln, ~ V~lks;;:,~ge~'~n P~~bi~\iag~~e·r~l-·Móli~ actÜa1.;,:.~1~ eri elo:F., pero 

con planes lnmeiflatos~~1r:~1a~6iísiia~: . .. . . . . . ' . -· 
'u' •,·,, • •'' 

Aunqué •también· ~xlsien·; €ía~¡fr.~~~ad~ras •en . el_· Nort~ •'_~e la Re~ública • Mexicana, ·el 

consumo o _demanda rriáyoritaria; como_ ya se menclÓnó, pertenece a las lnsta_laclones cercánas 

o localizadas ~ri el Dl~lrito F~d~r~I; '• •. ·•· 

·.--· :r"{': 
Las· ventajas. dé : una ·nueva .,e'!lwesa · con lecnologla de punla con relación a las 

maquli~doras,'son l~s i1g'~1enles::'.' 

. . , ,.:.' ''.·:;·:>' '· ;_ •' . 
Esto prop_o_rclonl!..be~eflclo_~_lndudable_s a los usuarios,. evilllndoles mantener állos Inventarlos 

de ~eguridad para cu~rlr ~I ciclo de tran~p~~e y generando ai mismo liempo, la pÓsibilldad de 

establecer un surtido con .;,;ra~t~;f~tlcas de ~Juslo ~ Tle~po• (Just In Tl~e). · 
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' . 

Por olra parte, reduce en forma sustanciÓI las : nece~lda,des de mantener un ·~·equipo de 

loglstlca Importante y costoso, dlsmlnuyend~ al mismri.tlem~o l~s poslbÍlldade~ d." co~eter 
errores costosos o enfrenlar sit~aclones111lpre~l~tds ;~1~i'.~o~o·• p~sibles.atrasos án los· 

medios de transporte. 

Finalmente, permite contar con asl~tencla prácticamente Inmediata tanto técnica· Í:om.o de 

olros tipos, en caso de presentarse problemas de calidad, de producción, de surtido, etc. 

b) Factores relacionados con la balanza comercial y el valor agregado naclo.nal. 

El equlllbriÓ de la balanza comercial de las diferentes armadoras, es decir, la diferencia 

existen.le entra· sus exportaciones y sus Importaciones, Incluidas en estas últimas las partes o 

component.~s no disponibles o no competitivos Internamente, seguirá teniendo una lnnuencla 

Importante én las decisiones de compra local por parte de las armadoras . 

. '. " ' - . -

La· obll~aiorledadde mantener dicho equlllbiio ·está establecida en. forma· ciaia ·en los 

dlve~os D~cr~t~s áuto~~Írlces /su fórm~Ía fmplde la lmporte~!Ón de vehlculos a 1ás 

armadoras ~ue no .• 1~'.cu~pl~n ~~.r~nii~ e~ll~a'.::l.a H~~es!d~d ~ ~~c.(sá~ de divisas para 

promover la· 1~várs10~,~~ ~uást(~ p~ls, iia~e poco probábie en el corto y mediano plazo, la 
,~-.··_:·_,·.:-:.:.~ .• ;>.·;;;_-:./·'·::;:·-·";_., .. :.;:,:·-,.-:,;_~,_<~:>~,--. '.-;< ,_:,.; .. -;,_·_,. -_,,_-- .... :~:. · .. _ -.,,_. 

ellmlnaclón total. de los DécretÓs de· equilibrio de divisas. : '·• : .:'. ' · · · 
· .. - . i .,; ·>1i'/- -;-•- . ·-._y,:~~'..".· ,-·\ ) . ·' '."'~:· .· ·< . 

:·~----,. '\'-·)·<-'.·:· ··:, \'-->, -.-: __ -·.":;/·' 
El Incumplimiento' de cflchos Ó~crelos; .pr~vocaría un seveio efecto.negativo en los planes de 

mercadeo de cualquier armadora, al Impedirte lajmportaÓlón ele vehículos·y por IÓ tanto la 
-~' ..... . 

adecuada llstructuraclón de su,';rango o ' línea de inoéí~ios cilve;,¡os, :~feCt~ndo sú 

competitividad con el resto de las armadoras. 
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' . 

Adlclonalrrienle y guardando una estrecha "relación con el equilibrio de la· balanza com.erclal, 

el contenido nacional o' vaior agregado nacional, 'continuaré sl~;do el fact~r més !~portante 
·. . . '· . . . . 

a favor de provee? ores naclon_a_les, en e_I mom_en_to de" 1a toma. de decisiones de cl>mpra por 
- ····-· 

parte de las arrnadorás. 

El valor a~regado na~l~nal o VAN, se eal~ul~ ~~ acueriJo ~ l~i sl~ulent¿ fórm~la: 
• • .. - -{ . ""' ,}"·• '.·~.;e:·.' 

-·,::~ ... --< ;,~-- ~'\<· .. ,<~·::> 

.· __ .•_•_. __ , ;A:,,N:=;r VP' u:l~:JPP. :'.: ; • '' ·· 
•. ----- <~en dO-ñde: -> 

.,,, :i.'.-' h: ".\;•).; ' 
··-';. 

VP =Valor de Ía facturación ()'lient~'de partesycomponéntes ~utomotrices,a las empresas 
- - -·- - ,,:,· - , ~_,,_,_,_. - , 

de la Industria automotriz,j~rmlnal, e.x~luyendÓ 'r~f:~l~nes,reallz_adás por la empresa. 

;:.'_'.:,.· :(~:- /:~::· 
IDP =' Valor de las lmpo~~clo:ri~s·d'B'materlas primas ·y.partes o componentes automotrices, 

"'. _. - ···-;;,- --.-> --·.- .!"/ !:•". ~--

temporales y definitivas reallzadás "parla empr;sa: 'cjlíé se utlllzaiÓn enia fabrieaclón de las 
"" . .! ".'·'~ -· ' .-.;: 

partes y c_omponentes vé~dldos ·a lasemprésas de la Industria aútomotriz terminal. 
-;;)-- ~:. ,~, ~"·:~ -~., ;·-} ---,, . ~--z~:- /\,~. ·:\\/. ·:· 

·--·,--~<-~;_: ;._ .. _ .. -;.-;':··- ~-;_,·!,- __ ,_-~ ,._·:,-::.< --:·,, 

IPP ': Vai_or de Ja adquisición_ de_lns~-~osh11port_ados de losproveedores de _la empresa, que 

se utlllza;.on en ¡~- f~brÍ~ádó~ de 'í~s. pari~~ 'y' éorriponent~s a~tomotrices vendidas a la 

Industria autom'iltri~ térm1~~1: · 
·'." .-. ·.·,.·:. :'. ·::: ~< 

·.' ·:.·~-

VP = Valor de las véntaso ·factÚracló~ total 'a· la Industria automotriz terminal. 
,. ~ .· ;'· _ .. 

·=·:,~ .. :·· .. 
1:¡,,~·:, 

paises no Incluidos en el .Trátado.·de Ubre. Comercio," concretamente de Alemania y de 

Japón,. ;:ios 1.ac1C>res '~anteriores:ideÍiérá adlcloriarse,, tanto .e1_:contén1do ;regional 

norteam~ncan~a,bugatorto;:con valores ~ue ósciian de~c!é 81_so% 1~1~1a1 ila~ta el e2.s% nna1 
• ~ • . .· • ' :.~ • ·:-~: . . • '. . • ·' "· =:. " ·• . . ·. 

como el AALA (American Automotlve Labelllng Act), elcual obliga_ a etiquetar, los vehlculos, 

mostrando la localización de la pi.anta en la "cjue se ensambló el vehículo; asl como el pals de 
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origen del motor y de la transmisión. De la misma manera, obliga también a proporcionar 

Información certificada sobre el origen de todas las partes. 

c) Desarrollo de proveeduría Interna o local 

Resulta obvio que el estableclmlenlo de una empresa con tecnologla avanzada en el Interior 

del pals, generará el desarrollo de proveedores local e~ de compÓnentes con. estructur~s 

similares en relación a la tecnologfa avan~adá,' lo cúal, ·a su vez, facilitará el Incremento del 

valor agiegado n~cl~n~I ~n el me~lano plaz~., .. 
·/. ''-':·, :-

: •." '\' ¡, • ' · .. ·~e·::~• 

Los factores rfien~l¡,~;{dos, auri_~~e)o son l~s. únibo~ e~lstent~s, s; e~t:blecen una 

lmportarile ventaja 'compellllva p~ra una ernpresa establecida en el altiplano central de la 
. . . ' . . ... ,. ._;. ,· . . - ~ ' . ." - , .. -- . - •" 

República Mexicana: ~on relación a 1á~- maq~llado~ás est~tÍlecldas en la frontera de,.nuestro 

pafs, veniajá que se magnifica_ en 'el caso de empresas con lnst~~S.clones productivas en 

sitios tan lejanos como Alemania y-J~pón. 

Con base en los conceptos anteriormente establecidos 
. - . ·. . 

-el punto de vista de polenclal de penetración de mercado· el 

empresa productora y distribuidora de cinturones de seguridad 

La penetración en el mercado de cinturones de seguridad IÓgradÍl y 'O,;,~i~nlda durante vario~ 
anos por Productos de Seguridad, S.A. de C.V.; un~ emp~esa -l~~fi~Í~nte y· sin soporte 

tecnológico, tiende a corroborar la validez de la conclusló~ p~s1i1va' estructurada en el párrafo 

anterior. 
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2.7 CANALES DE D!STRIBUC!ON 

El canal de distribución o ruta que utilizarán los cinturones de segur/dad para alcanzar al 

consumidor final, es el usual y directo para productos lndust.rla/es: 'Productor-Usuario Industrial'. 
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CAPITULOlll 

ESTUDIO TECNICO 

El objetivo prlnclpal.del eSÍÚdlo Técnico, es. determinar la poslbllldad de desarrollo 

técnico-operativo para él ensamble . de los ·.:1~tÚrones. de. segundad y sus diferentes 

·,·.· 

.'._:/.: 
componentes. 

Para lograr la m~t~ a~i~nor ~I! Pí~~teá ~om·~ prlnclpal estrategia, el lograr un sistema 

eficiente de fabrlcació~ ~~~lant~ el·a~áu~í~ ciei~11~d6 y fa determinación po~terlor del ta~afto y 
. • • -"L'"'·• -<·'·;·'"'1' ;'.; .'..,: ".'"_ ', ·\ .· i~:-, ,.,,_ · ... -• - _ '• 

localización ópilmat la maquinaria y los ~qulpos)ná¿ aét.ecuados y eficle~tés, las Instalaciones 

con tecnólogfa d~ pr~ces~ más'a~~n~ada y la orga~lz~clón'mejor estructurada e Idónea para 

maximizar la próduCtlvidad del ciclo operativo de la empresa:· .. 

3.1 LOCALIZACION DE LA PLANTA 

El objetivo específico de este punto es llegar a~~terml~ar l_a lo~allz~dón óptima para la 

Instalación oe la nueva planta productiva: .La p~lftlca.de decisión se ba~ará e~ minimizar 

la suma de los costos sobre los cuáles la ubicación de la planta puecie tener un· efecto 

Importante y contrlbulr, a través de~:una':6ueria.'d~clslón, .a. IÓgrar Úna mayor. tasa de 

rentabilidad sobre el capital Invertido. ;'.

El estudio de localización tam~ié~ g~~~ra la oportunidad de con~éer en ronma preliminar y 

anticipada factores taÍes ccimo cara'cierrsllcas·y éosto de.ia menó de ob~~. costos y 
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Para delermlnar el slllo más adecuado para la Instalación de nuestra empresa, se ullllzará 
'. ,-, . ,- .. . . . ' _:_.· . - ' 

el mélodo cualilativo por puntos; el cual consiste. en asignar valores esllmallvos a un~ 

serle de raciores qu~. se consideran rele~anteif'para seleccionar JaJocalizaclón: Esto 

deriva finalment~ en u~a ;~~~a:a~ló~ cu~~;¡;~llva~~tr~'ci;r~~·~tes'~i1i;s? 
' ;"~-'.._-:-', .• v •. , •. - ~:,· .• i ·;J~,;' . '' . ;.:~',~-.-~:· . :· ({(.·:.~~}::,: •;-~:;·:· 

Este método nos perinitli1Hamblén jerarqÚlzar f pondera·r;los. ractore's. relevantes, dé 

acuerdo a su iniport~~cl~~~JaíiJ~.~~'é1 p;~·~es~'p;od~c1fvd ~~ti~o-de e~t~:esJudlo. Los 

ractorespiiriclp~J~squéseconsld~rari;i,'~;> ><· • . _ ·••,•.• ;>~_;· 
,_.,: ::_:.·-·« 

a) 

. -~.:~: ~. . . . 
- · .. _··<_:· -~_;': :._::,::;- _::·,< .. -.'. 

Factores econ.ómicos .. Se• refieren··_ al ,éosto .en' la. loc~llJad·:•de· Jos- suministros e 
.>,_;. -";. ; ~ 

Insumos tales como:} m~~º- de obr~, ')'laterias . primas, energía . eléctrica, 

1nrraestruc1ura~ dlsponlbllfda~ de. bienes 1"'mu~b1és;e1c. La cercan re del mercado de 

consumo' y. Ías . ~.;,;,Jn1dacio'ne~. del . ml~m~: con .·la zona ~elecclonada son .. de 
' - --.·~" : .. ,_. 

Importancia c_rfllca en Já.decfslón final .. ·· 

.--<~-
"\,: 

b) Feclores instil~clonale~:- borripiencÍ~n Jos planes y estrategias de desarrollo y 

descentraJizaclÓn Índustrtal.' 

:',\ . 

e) Factores geográfico:. l§relac•Íonan'con Ías diferentes condiciones naturales que 
·;_ - . 

rigen Ja·~ '(j1111nias' ·:z~ná~ 'd~ niJ~slro p;ls teles _como clima, vías, niveles de 

contamlnaclÓn, renóme~os n;iu;ales, ~te.•· 

d) Factores sociales.' A _ellos· pert.enecen Ja estabilidad social y laboral, educación, 

servicios sociales y va~os'.otro~'de l~portarii:Já ~~cunda~a:. 
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Para desarrollar el método cualitativo se presenla a continuación una breve expllcaclón 

de lo~ factores relevanles, á los cuales se aslgna~á posterloÍmente y a.cri_lerio personal, 

un peso relallvo estl~ado, considerando su lnllue~cl~dé~iro d~I proc'e'~~<Íe e~samble de 

cinturones de seguridad .. Utilizando 'dicha base se .callficaiá cada fáctor en una escala 

común del cero al diez y se procederá a mullipllcar cada íái:lórpor ~I pes~·espeérÍlco que 

le fue asignado. 
. ' .-; .· ·. ., 

Frnalmente se sumará la puntuación alcanzada port~dos ·riís'iáciorl!s·'.;n cada 1oda1idad, . 

eligiendo aquélla que alcance la máxima calificación. 

MACROLOCALIZACION 

. . - -

A continuación se estudiarán los prlnclpales factoies utilizados para determinar la mejor 

localizaclón de la planta, a través del método'.cúalltatlvo. 

'~ -/-

Los principales ce~t~os de cci~sumo d~ cl~turones _de, seguridad.º sea ras Instalaciones 

producllvas .. de. : la ,é: Industria :, lermrriai : automotriz, se· ¿~~uentran ubicados 

preponderante.ii~llie éh ~IAlli~l~n~;:ci;,~trald~·;¡a 'RepúbliÓa .Mexlcaná, pÓr lo,qu~ 
considerando dlch~ loc~Ílz~~ión /el hecho d~ que el Ía<Íi~r él~ c~icanla á dlch~s ce~tros 

~- -. '• ,. . ' . '-,' :' . - . - . : ,, - . .. .. - - . - '., 

de consu~o ·fuá c~nslderad~ ~n··~lestJcii~ de mércac!~/cor:;o uriá~enta]a ~Ómpetltlva . ' - . . . . - . . . ' ' . ' . ' . . . -

clave para el d~sarroUo fui~r~ de ~ue~tra ~,;,pré;a; ya ~ue ~1 loi~L de las planlas que 

aclualmente surten la demanda nacÍonál de cl~tu;ones de s~guridad ·~stén inst~l~da~ en .. 
. . " .. --- ·o.e--:- -·----·-. 

~ 

la frontera, se consideraron para el estudio de macr()1ClcaU~a~lón d~ nuestra planta a Jos 

estados de México, Hidalgo, auerétaro y Puebla, por. repre;~nt~;· opcié,.nes; con . alla 
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rentabllldad potencial, debido a su cercanla con los mercados de consumo en el altlplano 

central mexicano, a la· disponibilidad da proveedores eficientes de lnsu~os, a Ja 

lnfraesJructura en desarroilo, ele. 
: > > :> . .;:.:., >:,' '.·,, .-: . 

El factor de .servicio. "~~~to.~ Tiempo" (J~st In Tirria). e~lgld~_ ~í:tualmenle por todas las 

armadoras, es otro· eiem-ento. lmpoítante para· seleccionar. un ·lugar cercano ·que cuenle 

co~ excel~nte comunlcacl~n "º~ las JTil~m~s ..• 

Materia prima · · 

Desde el pu·~¡~ de ·~lsta de ubicación, se debe· entender como materias primas no 

únlcem~nte ·a1.ma1~ria1~;rge~. sino a Ías i~du~trlas encargadas•de. transformarlo en los 

componentesnecesarlos para manufacturar nuestro p;odúct'?· 

Mano de obra 

El an.Íllsls del cos1dcÍe ní~nocde~bra, se h~rá. en baseª· Jos salarlos mínimos de cada 

entidad y.ª su· dÍsp~nlbllid~d. L~ • est~billdad laboral, ei poten~JáJ de confilctos obrero

palronaies, Ja e~colarfdad, fa c~,;;petencla ~nJre ·Jndustri~s por mano de obra calificada y 

algunas otras, serán .consldera.das:en .rorrna preponderánte en.Ja éállficaclón respectiva ... 

Es de conocimiento gariéral que en las zonas de rnflueñciá dé árrnadoras tales como Ford 

(Cuautlllárí); Volkswagen (PÚebla). Nls~an (Cuéma,vaca), ele.; ·¡anto _la p~sl?llldad de 

conllfctos . Jabo~ales . como el . creclml~nto , aceferacío 'del 'n1vé1 ! de••. p~e~Jacl~n~s es 

característico y de mayor rlesg'opotencl;; qu.é en ófras .. [,· · , . 

También existe Ja lnmienéla negativa de estos ractcires en zonas de. gran desarrollo . . . ' 

lnduslrlal o en J~s de exl~tencla de sl~dlcallsmo maleado. 
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Costo de Insumos 

La disponibilidad de una base local de proveedores eficientes relacionados con la 

Industria aulomotrlz, resulta Indispensable tanto para la ~per~clón de la empresa como 

para desarrollar la cadena de "Justo a Tlemp~·· 

La calidad y el concepto de mejora contlnuá deb~~ formar parte primordial de la 

concepción de negocio por parte dei "tot~I de prov~éda;és, para f~cllltar el desarrollo 

propio de la empresa. 

Urbanización y costo de vida 

La red carretera es de lmpdrtancla vital, asl como támblén el factor eduéallvo, el de 
. . . ' 

establlldad social, etc., ya que;son factores que té perrnltl;án a la empresa de;arrollarse 

en un ambiente agradable y d~ simi convl~en~fa. 

Las dos labias que ,a contlnuáé!Ón se presentan, ensenan sólo parcialmente las ventajas o 

desventajas' de l;s .lócalldádes se1~i:d1;nádas(sóf~' la l~~ésiigaé1Ón detalladá de los 
''Y,;;-' 

dlferenles estados de !Íi" R~¡Íúbllc~_'nos;p~rmltlrla valor~r co'1i'e~actitud la potencialidad 

real de cada sitio el~gid¿ Lo'q~e ;, n;~ ~rop6;clo~a el ~~iuJ;o de la'calt~aclón, es una 

Idea prellmlna( ~ue ; deberá P'.Of~ñdlzarse p~stertorrnente, ~~~ vez d;mo~trada la 

viabilidad ec~~ó~ÍéÍ!del proy~~to .• 



rACTORURELEVAHTH 

POBLACION 

VMEMDAI' 

AGUA POTABLE 

DREH41E 

LUZ 

DFJCIMASf'O.STAl.U 

!HOl!SfRIAMAHUFACTUllE'AA 

CAIUmUl'AS (t<M) 

l'08l.ACION ECONOll!CllMENTE ACTIVA 

ALíA6El1$MQ 

llAU.RIOS PROIU;'DIO 8AH:1$HP) 

l&AHOOE'0811.A 

Ct'llCAHl4 DE llE,.CADO 

COITODE'-i!OA 

w;IQB5~ ma.fiVArJIG§ 
QATOS ESIAQ!STICOS 

HTAOO DEMUICO 

t0.1Tti,$la t,totm 

f.!104$ 362."Jl t'Jl,4)1 

f,,818,!S(f 3112.DJJ llll,434 

1,878.!S'G 3g2,i)l un.•)4 
U1M~t !62.933 m.•14-

"" '" 
811,2\l!I ,. ... 73,31~ 

11,7214 '"" '·"" 
81.IU '·"' 

803l.tlJ w.112 eo&.t!ll 

1527 .... 1Uf 

METOOO CUALITATIVO POR PUNTOS 
CALIFICACION VALORADA EN BASE A DATOS ESJAOISTICOS 

PESO ESPECIFICO ASIGNADO EN BASE DE NECESIDADES DE LA PU\NTA 
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PUHLA 

•:tit-,100 

m.u1 

:·' !12-•" 
m,•at· 
Tn,4111 

m.m· ..... 
,~~m 

z•tt.sn 
1:.aa 

U&.t'IU(>Cll./ ""-•~ ci.irlCIQ»I ~'~ c:.oi.rc.tit>Oft ~ ~ uu~ - ......... 
.20 ... 1.0 u ,U 

.20 10 2.0 •• ... • > '1.a 

.20 1.8 1.8 u •. i u 

,15 t.• ºª 1.1 1 \_ ·- ~.·t<· 
-·~;;,,'. 

.. 
• 10 •• º' • o.a 

·" " 1.1 ,. ···1.1· • u 
TOTAL. 1.00 ..• ... '·' ... 

·. 
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Del resultado de la calificación del método cualltallvo por puntos, se obllene que nuestrn 

mejor opción,· entre las cuatro propuestas, es la :del eslado .de 'Méxl~o;. en bas~ ~.su· 
desarrollo Industrial que permlle. c~ntar con la cerca~la e~. ~t suministro de las mai~rlas 
primas, con mejores costos en la misma; con facU acce's~. ~ los cent'.os ité consumo: c~n 

mano de obra disponible . y de rneJor n;vel ~é -,é~~o;~~d~d,'~o~. uná' ;nfr~é~ri;Ct,~r~ e~ 
·.'.j· 

continuo desarrollo y con grandes Inversiones de·'·~~pltal a rÍlvef prtvadó -Y público, que 
' ·. ·. -·:· :.~;,_..-:'···.·>·:.".-.";·'.-->-~;'·,;,_,,"_..;·; <:~:.·,,· ... - .·';.·- .. ·'_ 

están desllnadas a dllerentes'acllvldades como son el desarrollo' riiral,'ei desarrollo social, .--· ., - '. , ..... "·-.- ... ·-.. - . ' 

la educación, la salud, Ía Industria: ~I dé;a~~llourbario, etc: . -

.- .' - .: .. 

MICROLOCALIZAC;o;: '. 

El· Estado. de'. Mé~lcó ~~¿nta . con. ~na. gama .muy. variada de zonas Industriales de 

Importancia como• soii: Lerma, .Naucalpan y· Toluca. Sin embargo;- se ha-tomado la 

decisión ~~ co~~I~~;~~ :t;~ llp~ de ~~~as debld; principalmente a la estabilidad laboral y 

disponlbllld~d ~e m~~IÍ de '06;~ ba;a\a y m~s fle~f~fe: Esto e~ de l~portancla prtmarta en 
-· - - ,. ••• .- • ·- - • ',,. L'.·. • •• .- ·- •••• ,· • 

el proyecto, para evlta_r !allás_ en ~I surtido~ i~ lndustrl~.té!11'inal . • :. 

Por lo tanto, se han elegido ubicaciones tj~e ~e-éncuenÍreri ~erca ~e zonas Industriales 

Importantes, que c~enten. con toda la lnrr~~stri;i:tur~:ll~é:~~a~Ia y CD~ inahÓ d~ obra · . 
. . ''• - .. - _, "•.«-' ., ...... ) ''. . -

abundante y estable, a un casto razonable, ?ar 10 que s~ ha se1ecc1onacioa1 i.!ün1c1pio de 

Atlacomulco para la localización dei ~n;;éct~.~- -" -

Atlacomulco cuenta con una población de 230,000 habitantes mayores a tos 18. años de 

los cuales sólo existen 16,000 con: regl~I~ ~~ ~llM~S I' aproxim~cl~men;e 1sci,o~o, se 
1 • .. • ' :;-. •• - ".· : :-.~ : • ·, ' • • •• 

encuentran sub-empleados, semi-empleados 'a trabajan,_colTI_o jornaleros: Lo-anterior 

parece asegurarla-dlsponlbilidád de ~a~~-d~obra, actual y futura, para nuestra empresa. 
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Atlacomulco también cuenta -con una importante red c~.rretera, servicios - banca_rlos 

suficientes, uná Industria _manufacturera én desarrollo _y una mano de-obra honesta, de 
' ' 

rápido aprendfzajef~stable. En adf~ión !_lene un parqúe fndustÍiaÍ de propiedad estatal 

llamado -Parque lndustriaf 'At1acornúléo, con t~d,os , lo~ servicios - necesarios para la 

lndústria. ; < ?'} :< , ' _ 
AdlclonallTlenté y por Ja c'e;canla. a los ceÓtros de consumo;· esta' Úblcaclón -nos permite 

' -:.-_,. ' :----_.:::· -.. '(-,-~ ,:<•':'<<: --;_:'·< ·;-:'- :'-.->-' ::-· ·._:-_-_ '' ' 
tener costos bajos de transporte en comparación con algunas otras; ·_: 

A c~ntlnuacfónsemu~stra ~~a relacló~ aproxlmad~de;os neíes a diversas plantas 

armad_oras y su correspondiente distancia en kllómetros. 

·-------+------------l~------ -~--+--------· TABLA DE COSTOS DE TRANSPORTE 

138 315 
55 315 
220 540 
90 315 
55 315 

138 315 
140 540 
270 700 

Aunque sabemos que existen otros lugares en el Estado de México, su desarrollo es aún 

Incipiente, por fo que se recomienda localizar nuestra planta Industrial en Atlacomulco, lo 

cual permitirá obtener una mayor rentabllidad y seguridad en fa inversión, tanto en el 

sentido de costos como en el de servicio. 
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Para iniciar el negocio y siguiendo las pollllcas de Autollv en diversas partes del mundo, 

se ha considerado renlar una bodeg~ que se encuenlra en· este .MunÍclpl,o, 'ía cual cuenia 

con lodos los servicios béslcos necesarios para la nueva empresa, con el.:espac,lo . 
" ' ' -.-, 

suficiente para su Instalación y desarrollo en el corto y mediano plazo y a un costo 

razonable. La bodega seré adaptada de acuerdo a los planes operallvos y da produ~cÍón 

proyectados. 

MAPA DE MACROLOCALIZACION DE LA PLANTA 
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3.2 CAPACIDAD DE LA PLANTA 

Para el cálculo de la capacidad Instalada se partió de las premisas q~e a continuación se 

detallan: 

Olas laborales por año 

1. Olas calendario considerados 

2. Deducción de domingos 

3. Deducción de dlas festivos por ley 
. '. •;).'. . .:.:;::,.---.º' ... : . . 

1º de enero, 5 de feb.rero, 21 de marzo, 1º de may.o, 16 de septiembre, 
- - . ; ,· ~· ~. 

20 de novlembrn Y}5 d~;.dlcl?mbie. No se consideró el 1° de diciembre 

4. 

(PromedÍo'en l~zon~'deAÚa~~rn~lc~/ Olas r~llgloso~·por costumbre) 
... ' . ... ~· 

~ ' ' >. ·, «.' _. __ :i.:¿;·_-:::.'>:,.;_:--t~:> 
5. Deducción de vacaciones por ley 

(Promedio·~~ l~,~~nJ~e :i1~~Órn~lc~ ÍLa~v~caclones se conceden 

normalmente en. lo~p~rlod~s d~~erliana s:nta y fin de año) 

Total de dlas hábiles ·por año. 

365 

52 

12 

291 
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Primer tumo (Matutino) 
, , 

El tiempo de este tumo es de 8 liaras por día como lo estlpula la Ley Federal del Trabajo y se 

concede 0.5 horas para co,;,ér de ~~ue~o a la ml~ri;a ley. 

El tiempo de trabajo de i,ste ~~ino 

Tercer'turno (N~ctiírn~)· . : , 

EIUempo de este'tumoes dé-7.0 horas ciiartas con 0.5 horas para comer. 

Tiempo real de_ tr~~ajo por t_urno · 

1º - 7.5 harás 

2° 7.0 hÓras -

3° , 6.5 horas ,, 

Tolerancias constantes 

Baséndose tanto en los datos para operaciones de ensamble, y· enlomas ergonométrtcos 

similares mencionados en el libro de Ingeniería lndustrtal de Nlebel, como por la expertencla 

préctlca del, socio t_ecnologlst~ Autollv, se• co~slderó •un 'nivel, de ·1,8% c~mo' u~a ádecuada 

deducción por 'toferariclas constante~', distribulcJ_a_s como sigue: 

Personales . 5% 

Fatiga 12% 
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(Considera concesión béslca, tolerancia a posición, esruerzo físico y mental, monotonfa, ele.) 

Misceféneos 1% 

TOTAL 18% 

Esta cifra considera la curva de aprendizaje p~ra el P~rner:~n~;-pero dé acuerdo a ~xperfenclas 
reales puede y debe ser mejorada suslanclalmenlé e~:el niedlano plazo.-

Total de horas anuales disponibles 

1ªrturno 

3ª' tumo 

Total 

291 X 7.5 = 2,182.5 X 0.82, 1,78~.7 horas 

291 x 1.0 = 2,037.0 x o.82 = 1,6'7~'.3 horas 

291 X 6.5 = 1,891.5 X 0.82 = 1,551.0 horas 

-- 5,01'1.o horas anuales disponibles 

Primero y segundo turnos · 2;4eo.o -horas anuales disponibles 

- . ¡' ·;.: .. :.·', ,:'. • ': >::.: .. -.-.':-.'' ·. ·' 

Se propone laborar Únicamente 2 tumos {matull~~ y vespertino), considerando: 
. . .. ·- ·.· ·,,,.-

---
llmilaclones de traríspcirte n~clumo a IÓsp~ebliis que proveen la mano de obra y el hecho . . ... ">-- - - '1 . . ' 

de que la gran rnayo~fá de la mlsm~ será íemenln~ por su adaplaclón y eficiencia en el tÍpo 

de ensámble pl~ri~ad~, 'éon l~-co~~ecuenÍe renuencia personal y Íamillar a laborar en ~I 3°'-
. ~ ' - ·~ ' . "'.-". - . . . ,. . . - . . . -

- --
Jumo o sea el nocturno;- --

_,_ __ . 

' ' 

2) El mejor conlrol y produ~tlvfdad :prom~dlo en empre~~s similares, en -Jos dos tumos 

propuestos. 
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3) Que la maquinaria especializada no es muy "robusta" y el fabricante recomienda evitar en 

lo posible mantenerla trabajando el dla completo. 

El tercer turno permitirla proporcionarles el mantenimiento requerido. 

4) La Incertidumbre en un posible crecimiento exponencial y acelerado en la demanda, debido 

a las ventajas de la empresa local propuesta, en relación a la proveedurla externa actual. 

El tercer turno servirla de "colchón" para absorber crecimientos Inesperados y evitar 

perder la confianza de los clientes potenciales. 

DEMANDA DE CINTURONES DE SEGURIDAD 

En la tabla 2-40 del Capitulo 11 que presenta la Proyección de demanda total de cinturones 

dinámicos y estáticos pélvlcos con sus respectivas hebillas, para el perl~do 1994-1997. Se 

presentan también los datos estimados de demanda potencial para la nueva empresa. 

Cinturones Dinámicos 

Clnturone.s Estáticos (Pélvlcos) 

Hebillas 

DEMANDA POTENCIAL 
(NUEVA EMPRESA) 

-miles de unidades-

1,238 

427 

1,531 

1,339 

460 

1,853 

1997 

1,448 

495 

1,787 

Resulta Importante ~e~ord~r q~e -el llilmero de liélimás ria riolncld~ con la s~~a de las ~liras de 

cinturones dlnárl1icos y l~s est~tlcos, porque algunos mod~;~~ el~ automóvlle~ como el Cutlass 

utilizan 2 dinámicos que convergen en una sol~. hebilla. 
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Para evitar la lnmedlala saturación de la capacidad de la planta se recomienda utilizar la 

demanda potencial correspondiente a 1997, para el cálculo de capacidad instalada, por lo que 

las cifras anuales serén las siguientes: 

Demanda esperada para 1997 

Cinturones activos dinámicos 1,448,000 

Cinturones estáticos pélvicos 495,000 

Hebillas 1,787,000 

Si se consideran los dos tumos propuestos, tendremos las siguientes necesidades de diseno de 

capacidad Instalada: 

CAPACIDAD INSTALADA POR HORA 

Cinturones Activos Dinámicos 

Cinturones EstAtlcÓ~ Pélvldos 

Heblllas 

. 1,448,000 + 3,460 horas disponibles anuales 

= 418,5 por hora 

495,000 + ~)so :~6ras dlsponlbles anuales 

· 1;m:ooo ;"3.460h.oms dlsponlbles anuales 

= 516~ pdr h~ra • 

CAPACIDAD iNsrAU.01.·PoR ruflNo?lloMEDIO 

Cinturones Activos Dinámicos 

Cinturones Activos Estáticos éélvlcos 

Heblllas 

418.5 X 7.25 horas por tumo promedio 

. ,; 3,034 p~r turÍi~ promédlo: 

143,0 X 7.25 llo~~ p~¡¡Jmo promedio 

= 1,037 por ·tumo pr~in~dio • 

516.~ X 7.25 h~ras por t~mo promedio 

= 3,745 por tumo promedio 
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3.3 COMPONENTES PRINCIPALES 

La totalidad de las plantas de empresas líderes en la manufactura de clnlurones de seguridad a 

nivel mundial, han concentrado sus operaciones en e( ensamble final de los mismos, evitando la 

Integración vertical de procesos de f~bricaclón · de_. componentes, la cual generarla una 

mullfplicaclón no deseada e_' Innecesaria de operado.nas complejas tales como tratamientos 
o: , .. -:, ·. -. 

electrolíticos; tratamientos térmicos, '1nyecclón dé· plásticos, troquelado, textiles, etc., para las 

cuales existen especlalÍst~s con ~óli~~ ;eicpertencla en las mismas. 

··,,:. 
Por lo anterior; la empresa propuesta concentrará· sus operaciones en el ensamble final 

~ '.·, >·_¿·;~:)·;:'·: - ·. 
de clntur_on.es ¡¡ciivcis _estáticos. y dl_mlm_lcos_ coll sus respectivas hebillas •. 

Sin embargo,· ~ura~t~ el de~~rrolt~ de este estudio y especifica mente dura~te la bú~queda de 

proveedores para lo~ comp~nentes Individuales, se tuvo la óportunldadde :¿bno~ei en fo~a 
secundaria y en general diversas operaciones productivas, de las cuales. se. presenta a 

conllnuaclón un resumen por considerarlo de Interés general. 

3,3,I Operaciones varias para la fabricación de componentes 

lnvecclón de plásticos 

En la fabricación de las partes plásticas se ullllzan diversos moldes que delimitan la 

masa plástica de moldeo, bajo presión, mlenlras ésta endurece lo suficiente de modo 

que conserve su forma después de la extracción. Las principales malarias primas que se 

utilizan son: polipropileno de alta y baja densidad,_ polietlle_no de alta y baja 

densldad,celcón, ABS, nylon, polivlnlt y PVC. Dichos materiales ·se Introducen 

prevlamenle en máquinas de ~alenta~lento 'para eliminar cualquier exceso de humedad. 
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Para Igualar los colores que exige cada armadora, tos pigmentos se mezclan de acuerdo 

a fórmulas especificas por peso, en una báscula donde es posible· reatízar'ta Igualación 

de cualquier color. La fórmula.se ajusta de acuerdo a las des~taclones ·resut;a~tes. El,_ 

problema más crítico surge si se ·decldé'mezétar ,un cle.rto porcenÍáJe de material 
··•·; ;.'. -, 

reprocesado, previamente_ molido, con maiertal mie~o~ya qÚé el colór.'fiiiiii íieneque 
'. ) ·.: .. -:; ·:,, "''.>;;, ;_. /:~·,;. :~:,_..;;.~. ·.": {{;:' ; j'..;i~ .. ~ ;.:~·>-·. ;,::,:::~_-_. ~'<-'t··;-~-'~> .. -:.h·.<··; ;: '.:: . 

Igualarse por tanteo. El teñido del material se lleva a cabo depositando.el pigmento con 
"•'- .- ' -. ; ·, :-( '~ .. 

et material en et Interior de iin baITit rotatorio.durante ~n ci~i~miínadó tlerrlpo. > .. :;_ 
-~{> '·<· .,-~!·, ·, !;:~;~~-~~J~'..f 

En el caso del pollellleno tanto de aita c'c!~ó 'cié b0aJ~ Cie~s!~~d; é(cúát :se. ~llllza 
principalmente en la rabricación por soplad~,' ~e: deposita'; maieilal "víigeñ, material 

reprocesado y pigmento en: tiamtes, · tia~ie~d~los gira~·: Í:f~;ra~t~ ''~~lio mlnuíós 
·j;.('.·: :· ~-~_:_--~_:: .. 

aproximadamente. 
·:" 

El moldeo por Inyección se lleva a -c~bo ~~n mat~rl~les'de~omlnados.tennoplésÚéos, 

que son plásticos y fiuldos cu~nd~ está~ Callente~t ~61td6~ cJand~ ;e enrrlan: Para la 
·- ____ ., __ :--.···-·. ----- ·.---'-,·: .. -.--_,,._,. ·- . ' -·-

Inyección se pueden uilllzar como m_aterlas prinúis pollproplleno de alta y baja densidad, 
- . ., .· ... .. ~ ... --¡:-;-, -,; - - '··.. ' ' 

pollellleno de alta y bÓJa. densldad,'ABS, nylon,: PVC; etc., ségÚn lo requiera cada 

co,mponente especifico.· L~ lriyé_~clÓn se .realiza prln~lpalmente en máquinas horizontales 

semlautomáll~a~ y áuio1Tl1111da¿.: 
- . . -) .,~ ..:· - " -_ 

El material a moldear se carga; en_ una tolv~ y de ahl;~s depositado sobre un husillo, el 

cuat uéne ,~ f~rm~\1~un: ;;;llliiio\u~ ;, ~lr~r eri r~rma de ~sp1ra1: coriauce e1 mater1a1 ª . . ' ···- _, .. ,_ ... ,. - -' . '·••'·' -.,.·· - . - , ' 

través de las dlrei~rÍtéi(~Íap~~ d~I .· ~ni~dro cié' i:~tentalTlí~ntÓ;, cuya 'estructu~a está 

pícivlsta ·Cte resiS1e~~1a/'~-~e-~~~ _que ·.vá·n- fu.iidi0nci0'._el ·compUestO Por· mediO dá_ un.a 
,,·,-.. :;:-

temperatura controlada.:· Al finái .de : su:, carrer< el,-, husillo Íermlna _depositando el 

compue~to fu~dldÓ en un~ ~álTl;rá d~ ~loJarnle~t~. dond~ ~¡ ~curTl~támi~~to _del material 

va P!ºv~cand~ u~a ~~ntr~~resliin qu~ obll~~ al husmd a r~troced~r · h~sta ~~ punto de . 

Inicio, detenido por un iope situado a una dlst_ancla preestablÓcida: . 
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Al alcanzar un nivel determinado, la Únld.ad móvil de la prensa se acciona, ceri-éndose 

por la acción de ·un cilindro hldréurrca, ~ue une con una presión considerable la ~ltad 
móvil del molde con la otrá '<iue ~e encuentr~ fij~ sÓbr~'la prensa. Las dos mitades del 

molde van atornilladas á los pl:to~ fijo' ~;~óvlld~ ~~· pre7;~.:' ·, ·, •.. '; 

Una vez que las dos mitades del moide clerrári tiérrnétlcamente, un pistón 'empuja al 
,_ .,},.-· ,·-.',e,, ·;·," F"'.-' ',1 • 

husillo, haciéndolo viajar esta vez enJormá.'r~ct.1.11ne~~ fo"rzando ¡,¡'material !apasar a ' 

través de un bebede;o y d~~~~~~·~~i ;;;~ c~~~l~;·J~ail;i;~nÍ~~ló~~~ ;¡,~~~s·/~acla tas 
·,,.- -·<-,;-~;~-:: -•:;¡¡;- ,., 

cavidades alojadas en el Interior del rnolde, el cualtiene la fomiíí éxacta dlrnerislonal de 

las especificaciones de la pleza.'Elmateriai'.permanecedu;~~teund~{~ir;,l~a~o la~sÓ · 

de tiempo dentro del mar~~ q~~· ci~IÍ~rta:~17 ~~;~ri.~l·;;~?~~da:;:;~eªS:~+·é,ste~se .· 

encuentra suficientemente solldlficádo y rlgldo para facllltár su 'expurs'ró·rí final fúéra de la 
e •. '.·,<--:.\:.''.~· '!: ,.· . :·:.· • . - ·-e;.;. :r.;r_, ·--.~·-:, ·, 

cavidad, permitiendo que el operario la déscaigue mánu~rmente: En,áste'momento se 

dispone el siguiente ciclo de rá' pr~hs~~·~~mieriza arepétlrse er'proceso.•:' . 
·: :··<: - ·>:.--\/ -,"'-d,~'.·::·-~·,,-: ~2· ~" -;:·:·-.· _ -:~·;,~.;,:· " ~, ,,., 

Para que el materia! m?.'~.~~~o en~~~ezcf ~n u'ri' pe~odci ·c~ln,1'11.~ .de tle~~o, es . 

Importante reducir su tém.peratura después de 'qúe ha' peneÍrado e~ ias caviéláéle~; por lo 

que ras parte• m~Cil;~ :e re;rl~e;~~·ª,~¡~i~~;.:~ue 'ª: zóiíá• qué ióci~~~ ;~;'iiª~'~ªdªs y 
. : ... ,.", --~·.- _, __ ._,:. __ ·,. .. :_-f: .. , .. '" ... -... '~ ,. :~):,_:::;'.·.,,· '··;/' .. 

ros• machos•, con el propósito de mantener el molde a una temperatura-menor que la 
' .·' . -; ,_ ',>:-~ ,•'-.,','.~'' .--,,·_; ·.·', ::· !.<'. "'·"', ... ;~ '.-.',/< •. :-··_¡_..' : ;:;~: ·.·. 

del material fundido.' '"" · '.f· ',/ ·;;::.• ... •" .": -.;-·:"· "·, .<-,. 
:i.-,: <> -~--,·; 

La función del conf~rmado p~>ln;ecclón~e reailza repetid ame~; .. ~dii ·~lcl~~ mlnlmos de 

produc~fÓn c?nu~J~'. pe); lo ~uedebe evitarse la deformación: desgaste o rotura de 

algún elemento.· ' 

Las prensas para la Inyección cuentan con bombas de presión autónomas, Instalaciones 

automáticas para el calentamiento del matertal y temporizadores ; que regulan "ra 

temperatura de las diferentes operaciones. En el diseno de los moldes es absolutamente 

Jmpresclndlbié planear adecuadamente el escape del aire y de ras gases 'g~nerados. SI 
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. . . 

el escape es deficiente, se corre el .riesgo de obtener zonas sin llenar y de poca solidez, 

que además de provocar una maia apa~encla, generan una extracción dlrlcll y un ciclo 

poco eficiente. Es decir, el a!re o: 1.os gases atrapados retardan el llenado d:I molde, 

originando estos defectos. · 

- ... :'.· .: ·. ·.· . 

La gran mayoría de los molde;; empleados tanto en la rn~ecclón como en ~I soplad.a scu1 · 

del lipa de dos platos; eri donde las cavidades o • hembras" se montan en 'un plato y los 

•machos" en el al~. En I~ mllad fija del molde se encuentra el bebedero ~~ni;.\;!~ cual 
- - . - . . . . . "" , ~· . 

alimenta dlreclaménte :' ai •. slslema: de : canales. de. alimentación . en lo~;.•rnaldes .de 

cavidad~s ,,;;¡'¡f;~!es: ~ ~{ivé d~ e~ti~da central directa ~ri I~~· ~~,~~s d~ u~á s~la 
' .' ' . -- . ". ·. . ' - . ' ....... " - - .. 

cavidad. La mliad móvil del molde ca~Ue~e los. ~machos~ y el 'mecanismo .extractor: 

Estos moldes están generalm~nte rabncad~s en ~c~ra, q~~· gracias a ~us .propiedades 

especificas, le proporciona caracterlsllcas de s~lldez para resistir el duró ·manejo. al que 

está sometido. 

Troquelado 

Las prensas ulllizadas en este proce~o varl~n en lamafto,'-fu~rzade cle.;,.e,velacldad, 

ele., y la selección depende de las :speclflca~ro~~{de ¡~ pieza, operacib~e~ a réauzar, 

lipa y función del troquel y vanas cara~terlslli:as de operación adlc,lonal~~ .. 

La materia prima utilizada en esta ár~a es láminá ~ .~ariÍÍa de aceio con difer~nles 

especificaciones SAE ·~ ta~blén dlversJ~ ca;i~re;, 

Los troqueles para compo~e.ntes de cinturones de seguridad,• iiéneralm~rite progresivos, 

san de afia producción y. productividad por razones de amortlzaclón·del lioquel, ·par 

especlficaclonescrllicas y por la necesidad de alcanzar.costos rnlnlmos y compelitlvos 

para las piezas fabricadas. 
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Las prensas utilizadas son máquinas que generan un Impacto Instantáneo a gran presión. 
' ., --.- ' 

para transformar una superficl~ met.Íiica plana; m~dlante '•I herramental .. adectiado~ 

tanto en una pieza de perfil deflnldo cómo es el c~so d~I ~un~~nad~,' córTÍo e~ ~na pieza 

a diferentes ángulos con sus radios correspondientes niedlaitte el proceso dé. doblado. 

También sirven para defórmar el área de s'ii i~perfi~e ~~dianÍe el embutido) . 
i./: ., ,.,._.,» ··.~:·· ... '\?~ :;·~·~-

Se componen de. una ;esÍÍ'Úctur:i .fiJa ')?C!é Ún conjunl~ m~vl!,' con el . mecanismo. de 

operación· poslcl~~áció ·~n' ia'ííiit~ ~u~ertó/cie.1i'pre~~~. I~ 'éJ~¡ I~ p~~porclona un 

movimiento rectll-f~eo ~lcaJC,'. el c~al _~s'~e~~ndi~~tar~·l~··ni~sa: ':~ ¡ .· . . 

,·:::-"·:. \'·'.;~:J;~ '-:::·:~.,'.:. ";.>,·_¡,-: .. :-\·· ··>'::';" 

Cuenta con uria U~nsm'.slón níecfmÍca suml~l~tradá'por'un' ni~tor. ~lé~tricÓ, parlo que 

son conslderadas~prens~s mecánl~~:;l~ctri~a~, donde, en ~lg~~~~_cas;~s el trabajo 
_, ' <~- :· - . >;..;-

empleado procede de la energle clnÓti~~-de lln vóla~w :,· -
·.:,:' . ;.<~~----. ,,:;;\ -

Este tipo de prensas 'éxéil~trlcas funéionan a base de un voÍanté que, en un determinado 
. ~>-, ·~ . . - , , ' - - ·, ' ., . - ' . -_:~ . 

momento, cede su eóergia cinética a un mecanismo de· blela:manlveia'; La eneigra es 

suministrada mediante un motor a111l1ímiaü; ¿~~ co'nie'ót~~~lt~;r~~ ¡¡. ;;ó volts, el cual 
,.,.~,... .,,,,,~·, . 

imprime velocidad al volante; hasta que é~t~ ~;;;;~¿~.;e~ ~~~ Cá~Üdad dete;;;,lnada de 
"::··: • ~~.•; < ' ' ,,.,. ,•·.,: 

energía cinética. Después, mediante un disparo de trlriqueté 'efe.ctuád~ por 'un. pedál, el . 

volante alaca.a un clgOeñal sÓb_re.el que ~~úá ~;a ~lela'cuyb pi~~~i1to 'es darle el 
,'>·:'·• 

movimiento rectlllneo al carro, eí c~~ftrabáJa ~ c~;npreslón'éntre'.dó~ 'g~las de patín, 

funcionando. d~ portap~nz~nes. ' ; , 

Al actu~r el disparo del t;l~quete; ~I v~lanle cede ~n ~n Í~stanÍe 'I~ ~né'igfa •cinética 

almacenada, la cÚal es coñ~u~lda en gr~~ pa~e p~r el ;r;baj~ ~eatÍ¡ado, ml~~lras que la. 

energla restante es consumida por un freno que actúa' durante el •;~greso al punto· de 

reposo, evll~ndo un choqu~ brusco ~ontra el tope de ;etenciórÍ .~ la parad~ .. 
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El movimiento del carro se Interrumpe en.su punto muerto. superior de~pués,de .cada 

descenso, ~ermltlendo la éX1ra'cclón de la pieza obtenldá y la lnlroducclón, de la,· 

siguiente. 

El bastidor de las prensas. que ~~ el c~~Juntode la estructura f;Ja ~~ ;. máq~I~~. tiene 

forma de ·e· o¡ i:~ello de (:¡~;ni"· y en la parte inferior se eiícueñira_la,~esa, mientras 

que enla superior se localiza~ los elemllnto~'~óvltes comÓ ~bn:' ~l ~olante: el molor 

eléctrico, el embrÍigue, ~I freno, el clgoeria1; '11! til~Í~ ;.át:~~~(), ;odas l~s :~;ensas 
, ' • n r·,.; .~, -:(-'. 

. cúOntan con allmerlta.dore·S ·a·u-loÓ1átlcos P~ia''iá·~¡,~·a>;.;! ·-;, · · ·. ;:'~·.},, .. · 
. ·-:'.-,,.:. '.~.· ; : ··'~ 

',\;·,::_::_;'' '.: ·.>:.:-~:-" 
Los troqueles o utillajes, por Ótro ladó, van unldos'p~r una parté·a los carros o conjunto ·.. ) . ''···. . . .. _.;_. :-::·· ... 

móvil y por la otra a la mesa o estructura Íi¡a; t~aó~mltlendo'á ias 1ém1iias de ínetai tos ' 

esfuerzos necesarios para cortarla"s o:, ir~~~ióimai1as.' {<:oñ;i~.u~~;n ;; d~scriben las 

diferentes partes que conforman un ÍiÓquei::para' puÓzoóái:to:'fols '!io~u~eles 
correspondientes a dobtádo ~ einbuÍidó ~on muy similares en su construéclón, 

'.- ' .~, ·,. -

a) Macho Portapuni~ne~. ·.es aquel componente que efeclúa ~I enlac~ ,entre el. 

troquel y la ¡i·arte . 'móvil . de ,la prensa. Por lo general es una pieza con fo mi a 
clllndrlc~; la ~uat ¿u~~;~ ~on una mecha roscada en uno de .su~ eX1iemÓs; la c~al 
so adapta a la matriz. La.s.' dlmensl~nes del !"ª~ho varlan según la ~apácid~d en. 

tonelaje de la prensa, · 

b) Placa de Fren~. ~:aquella pieza que sirve de freno·~ r~te~ció~'.de 1ls~u~zones 
a In cual va ; sujeta' ·.el ; ;macho", ACtúa _de· sufridera d~rante ta'·· operación, 

,··<' .. :·-· .·' 
doscansándo los punio~es s~bre ~u •. en el moinellto de'ííevarn~a ciib~ ~¡trabajo, 

.-., .. · 

e) Placa Porta'punzÓnes. Sob~e su ~upérficie qued~~ di~t~buÍcios Ío~~unzone~. los 

cuales 'deben coincidir. con la placa matriz. Esia'• placa: en conjunto con tos . .- ' ···-- ··. -. . , '. 

puniones, •el macho' y la pla~de ireno constitúyen la estructura móvil del 

troquel. 
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- - ·-
d) Punzones. Estos son. los órganos móviles de corte, los cuales adoptan la figura 

. . . . ... • .· - . 
total o parcial de la pieza que se obtiene. Van sujetos a la placa portap~nzones y al 

carr~ de la prensa, p~r ~~dio del ~ach~\iórt~~u~zories. Es l~pres6indlbl~ que 

trabajen perpendléuiares a la figura matriz, por lo qÜe vari adeeiiadamente sujetos a 
:~:-

la placa porÍap~rÍzones para lograr la perpendicÚlarldad requerida. Si los punzones 
- . - -- .. . ..' .. _, ~' - ,'"" '• ·. . ' .- . 

pierden su··. peÍpencti~~land~;i:: ai. golpe~~ ~onim• en ·péllg. ro la placa matriz y las 
- - '. -- .- . " -. . - ,. ,-. ' -.. . -. ~ . -. 

áristas del pun~6~. Íos···~u~f~~ dó~~n ·~1 riesgo éte peroe~ su filo o desposllllarse, 
-·- · .. · .. ·.---~::,\:.-· ,,~·-:x--,,>·-:·'_._".'i:·.:\_:-~_.\:~·:->-: .. : .. , · 
produciendo piezás :conre~abás y originando qUe la matriz sea rectificada con 

frecuencia; reé!uciendó su vida ·llut: .,. ···'!" 
,.:_<~:: __ ;; ~-? 

e) Placa Matriz. . En ella se e,nc~enfra tallada,' con una gran exactitud, la figura de la 

pieza que se deseaobt~~~i. ~~éel :e;:menÍ~ ~ü-e 'más esfuerzo soporta en el troquel. 

Se encuentrá mont~da sobre uná báse sólida por medio de torfilllos, impidiendo de 
-~~;·-::· 

esta manera su movimiento:' .. 

Puesto que es 'i::onsldera~o como un',elemento.'crltlco del troquel, ~s necesa~ll que 

sus sup~rflcl~s se~n parái~lás; ,;sa~·yuii(~~~e ~;~~ba~. .-·. ;; > 

·><· 
-.-·
;.-. 

-~~}'- ~-~> 

1) Guias Laterales;· 's~n tiras de m~tal.dlspu,e~t~~sob~e la placa matiJ~;¡; cada lado 
. , : : .. -· . · -, : • ~ :.,. •":: ·'. ..... -.. -.' '.·? :•< ·. ': ·. :-. -· .i' -. ,:·,,· - ')>Z~A Í~'. :. \·' :· :~ :.•,- '".'-c·.-:··-' -t-· -;. '.' ' 

de ésta y dlsenadas para coridúcir convéniéntémente' la hlmlná; que se ha de 

trabajar. en 'ª ma1ri2. ~v1í~nat·ci~' ~¿\/' ~~~~i~ ª'\'. iue,go· . º mov1m1én10 no 

deseado·, con el propÓsllod~ereciu.!ru~ trab~jo reg~Í~;:y eil~i~nie:•·-·· 
,.:.-~. ---- - ···,_,(- .. ~ .... •_-~~.~;.:.:: ::~.'._'·'·. -·:?!~~;·- ·)"."··-

- -;·>-·' ::\ / 
g) Tope Re.ténsor. Se utÍliza'paia''ci~termlnar el ·paso d~'la l.Ímina y regular el 

avance en cada gotpé de:;; p;~~sa;•fogr~~~~ d~ esta mariera'que ta.támlná se 

encuentre_ en su jus\a'posii:ión d<itraba)o, cuand~.~ctú~:1á máquina. La. calidad del·· 

tope determina la velocidad de trabal~: .a~(foinií la facilidad .de manejo pof parte 

del operarlo: El tope va aju;t~do a iá pl~ca ~~trtz .. · · 
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h) Zócalo. Es una base sólida sobre la cual descansa la placa matriz, .sirviendo de 

apoyo para ésta, con el ·;ropóslto ,d·~ arnln~r~r el riesgo de rotura de la. mls~a. , 
·. -· .. :...... " -·-.-··--. -,· ,_- ..... -_. ·. - - '· . 

dé bid o a· cualquier. rÍexiÓn qué pucll~r~ ~riglna~e. No· c;nvle~e. utlllzai la· pla¿a - ' .. - ., . ·- . ;-,···' .- -. 

matriz como· ba;e; puesto qlÍ~ 1.:np11~~ un co~s~mb.~ori~Jdé;~bJ~de; n;aterlal. El 

zócalo va.unidÓ'por'uó éxiremo a ia pl~cainatrl?' y p;~el ótr'o ~ ia'rnesa,por medio 

de tomillos. ,.·. ;. . , ~ . :·.' 

Existen troquele¿sl~ULes ;cío~ ~nterl:;es'. ~~r~ con I~ diferencia de contar con 
:--:..-- ··-;---· ·-

mecanlsmÓs eXtraciores Ían~o· p·ara: la •pieza como para el •retal", el. cual es el 

desperdicio que qu~da 'e'ntre d~¿ piézas cortadas. Los mecanismos expulsores sirven 

para evitar que la~ ~art~s fTlenclonadas queden alojadas en la placa matriz después de 
- -.:.: . ::--·.:'.-·:.:;_,·. ' 

conformada la pieza, deb.ldo. a la recuperación eléstica del material. Dichos troqueles se 

denominan troqueles. o matrl.ces coaxiales. 

Las matrices coaxlales:atacan directamente al material, en el cual sus elementos 
. - -:·: 

trabajan .mediante. esfuerzos combinados, es decir, las matrice~ actúan a la vez como 

punzones y viceversa. Los extractores de las piezas trabajan en el Interior de la matriz, 

actírnndo en. ~I lnst~nte del retroceso de la prensa, mientras que l~s e:,;¡!~~t~r~s d~I 
•retal" ,s~n elementos externos que fun~lonan mediante la acclón .. de r~sort~s. al Iniciar 

la prensa su carrera. de retroceso. 

La configura~lón de dichos troqueles es a la Inversa de. la~·ue ·~·~te;l~·mÍente se 
- ·-· .. •' 

mencionó, ya que la matriz, la cual recorta el perfil exterior de la pieza, se ubica· en la 
' :. . :. :. ~ ·. -;_, 

parte móvil del útil que va unida al carro de la prensa, mientras qíie er pUnión principal 

se encuentra en la parte fija que va sujeta a la mesa de la prensá~ 
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. . 
Estas matrices funcionan de la siguiente .m.anera: la parte móvil del troquel ataca· al 

material en el niomeritci de. descen'derla prensa, punzonando, en. un solo tiempo, tanto 

el contorno. de la pfe~a bom~ lo; perfiles que ésta lleva en su Interior. Al qued~r 1.a pieza 

fuertement~ adti~.rida al c~ritornc' de la placa.matriz; debido a la r~cuperaclón elá~lica . 
del máterla1:. se vu~.i~e . neées~rlo •. ullllz•r u~ extracto~ que expulse a . ésta ;, : otro. 

adicionaf,·~~r~ ~xp~l~~\ei~rel~l\ei cu~I ~e ad;~la con fue~~ ~l·~u~~ón'~u~ndose 
efectúa ~¡ ccirt~: /;¡ rec~'per~rse 1cis mJ~11~~ ¿ue fue;~Íl crillÍprlÍ'nl~~~ dur~~ie ~I cÍesc~nso .. '. 
del carro O empújan a.· u~a platina éi. p1aéa q~~ actúa· sobre ro~ ; ~eiá1es·/ ~xpulsándolos .. 
Por otra parte cuándo lá pré;s~ ;e~r~sa a su punto de ,¡~~so; la c~~eta ;~oca .. conlra el 

percutor de la prénsa' haC:!~~~olo ·descender bruscamen•té, co~ 1~ c'ual ;~ a6é1oná el 

extrae.ter de la P .. ieza, P.::a ex~Ü_. ls.a.~~.Oc L {: ·· •· .. · ,,·:·: 
.c.{·:-·.: ~·3-'.·' ' , ' 

Estos úllles cuentan ~on .J;,-s mi~ni~~··e1~,;;e~io¿ que lo~ tr~q'~ejes d~scrtt~s con 

anterioridad, áderiiás Íle ciertos elemeri~ri~:·a;;¿lon~Í:~. La placa .matiíi, 1~'~úa1 va sujeta 

por tornillos de bloqu~o y ~f~vuás de c~ntráclo: ll~ne Íin~· forma cili~ciriC:~ sob~e cuyo 

fondo se encuent~a tail~da la fig~ra ~e la pieza que :e d¡i.ia ób;eríe~: Los punzrines son 

hlbrldos, es decir, ~~~~~" ai~ v~z. CD~~· ~~l~z ~-. ~eq~le~~~·:~r reforzados en ciertas 

ocasiones, ér;~endlendo .del. péiifl de· ~··~Íeza matriz 'que se neceslla•:~ortar. Dichos 

púnzones. ~arÍ monladds,: ya'sea' en• 1.· pl~ll~~ ~¡;;~Jera ;or iin collar dé fijación ci por 
;~·'.,_:~ : :·;' ~ 

medio de un tornllÍo ceiiíral ái zÓcaio. 

El troquel, elÍ lug~; de~Ln:~.-¡o;~ ~u1aS'p.;a ¡~ lá';,;1~~. llen~dÍspÚ~stcis cuatro topes 
--,• ---. ,,-. --· '•' ·... . .. ,, ..... ·. ' •, . 

laterales que··pem;iÍerí cciiicÍ~ci1r 1~'11ra<~~n ~ég~rú1ici, ~nel lnt~rlor delá matriz. Los 

elementos ~dici~~~iés ~o~: . 
' .. ···· .·. . ,• . ' 

a) El extractor ~e Ía plez~: ·' Es un dÍsposillvo-disenado ~ara eíitraer la pieza que . . :·, ·. . . ,' . 

queda adherida al interior de ia placa matriz,. después de realizado' el corte. Sus 
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. - -- . . 

elementos van dispuestos en ~Í lnt.erior de dicha matriz, adaptados al perfil de la 

mlsm~ y con la t~ierancla necesariaparaper111iÍlrqu~ se desplace libremente. 
' ."'• ·- ;·.- ' - .· 

b) El extrac~ordel r~tal. •\ Es.ifoilis¡Í~sltlvo.dlseiÍad~·para desprender el •retal" que 

queda fuertemen;~·aéníericio"a los punzones;·clespués Mque se completa ei ciclo de la 

máquina. Está compu~~;~:~~.·u~~ plad~'.1~·~J~1 ÍÍ~~~ ;~liado en el centro la figUra.del 

punzón, sujeta . por' cuatrojbulones 'q~e :~~n fljos ·a1, z~calo Y cúentan con un 

desplazamiento v~~lcaf E1s~~.11~i2a,~i[~~·e·!.~. pl~~i-en ~~~º~~/pe'.~ a;-~.~~ '!t~c.ada. ésta· 

. y descender, ª~'!lent~ I~ ten.sl~n:d.él níííeue; 'e1 ,cual s,:e, recupera al cesa~ 1f presión, 

empujándo la pisca hacia ·~u: jlósíé~~n de liil~o r:.~i:r•~í~~n.d,ó'ásl al 'retal" ciu.~ quedó .. 

. adherido al punzón; ef~ctuando la compleÍa e~racclÍln del mis!no. i,'. ' 
, : , "-·' '--.r: ~' ·;~_'..;:' ~ ·-- -~:~;-.r'·'" • ~ 2--;i_· ·,.:;::;:- ~·~>:· 

La gran mayorla de los heiiarñéntaiés para lós' componentes élé'IOs Cinturones de 
, - -- > , •• ------ -- --.;. • " ·-· ------- :_--- • - ----- -·· '> - --- - - - . 

seguridad; como ya sé.mendonóf'sorÍ)r~qu'eles p~~gre~l~os;·enlo~éiiales lasmátilces 
: ,:;-. -·~·; -~ '; ~ ·-· 

para punzonar no se llmitán solame~te aÍ cortad~ con ~·~· perfli d~termlnado';' sino que 

contienen.· ádemás. peifoiaé1ó~~~/1alad;bs>}: otiéis perflles'i ~~coriadós. en ·la misma 
- • " ' •. - ."-, •• : : " ·--: ·•·-' ,-, ·C _-. '-"';·, _; ,';:fa_-'="·-'.'-, ;:,;e - ;'.-.' ~-; '·;:-;:;~;, - :."- :_;-- •·°';f .· -- .:;·~'._'"~ >-,.-• .-:-. :·-

estructura de· la pieza'. Paia este caso sé dÍsponen en ;ia 'matriz nuevospunzones que, 
' - . · .. , ... ·-·- ....... - _. ····- .. --- ..... . . .. 

mantenlendoun~ ~Ós1c1Ón ';~1~l1'v~ 66rr'~cta ie~~~~t~ á1 ;iúnzÓ~ ~ué ;~~~it~ ~I perfil d~ la ' 
.. , . ·'<.: 'q.·; :·-,: <;- ~- ,·-,., : <t.-, .. __ ::.-: . ., ... __ \ __ . .. ·:-.'.,.: :. ':·: ·\'._ .'..- -~~ ':::·.:.,;.,' _,;. :.'.':;: ;}·; - ' ., - . 

pieza, dotan al !roquel ele. suéesivéis avances, _con' las partÍcÚlaridÍ!des especiales que 
•·• -, '• '••r ·-· ''"'•• ,,,,•• .. ,,, -.- -·•' • •• _., ''•• ,.,., •• • •·-.••-.- • -

debe tener. 01ciiós iíriq~e1~~ prci~;e~1d~~; ¡)ii~cÍeri i~~ui~~ ciós, tia~'~· ;;ás 'c)¡iéraclones,. 

de acuerdo ª 1as necé~idadas y~ i• co:p1a11d;ci del traquei ,:~~l1a'~;~: ;.:· · · o> 
-~ ':'.t'.-/ : -, ;'º .:··:-.:_::- ~ :>~:-:~', ~t:<:;. --

Los procesos que generalmente:~¡, realizan en las áie~s de iioqueladÓ dé una empresa · .· 
- - r'. • ., •• ·-· ••• i:- ' .. ·'º ',., .,. •'" ·- -

son: corte. silueta;. purizónado.'; doblado,: eíntiutl~o, plancha_do, lllatamcis,.' rasurado, 

estampado, remachad~. punteado 'ca base dé soldadurai: barrll~do y ;rotoflnlsh': . 
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Corte silueta y punzonado 

El corte de silueta y el punzonado de una lámina de metal son operaciones mecánicas 

donde, mediante el uso de los úllles adecuados, se obtienen Instantáneamente figuras 

en rorma de superficie plana. 

Al descender el punzón, toma contacto con la lámina e .lnl~la su accló~ de .do~p;~~·;lón, 
ejerciendo sobre ésta una. presión contlrlu:a. A dlchÓ esfuer.;o'se le :oponé la reacción. 

propia que present~ el.,;,aterlal. ~'..~u~~~~; ál'~o~uri~.~r:~~·~t~~e~~f~s;~t~ ~j~~lendo 
un esruer.;o adicional hasta ijuá 'ª presión de'át'aque'se 'viíetiie siíp~~oia iá resistencia 

presentada por el material y i~~·~¡,·ras de;é'it~'.iióri s~~·~,.;;~das ~~Ic~·~e~;~, q~~dando 
,_, __ ... , ; y'.·::. .. <;!'• >·"" ... ·::,_:;,.·· 

··:; >:.:·(. finalmente la pieza separada:: 
-.-,: :;/' ¡'..'~- ..• __ • 

La operación se desarrolla en el cürso de.un'renómeno de transformación ph\stléa donde 

el material surre, antes de ser cortado, una déforrnaélónelástlca, yá'que las fibras del 

mismo tienden a estirarse progresivamente, ciinrorme el pu~zón. va aumentando su 

acción. Sin embargo, cuando.se reb~~~ ~IIlfuile d~ eÍ~stl~ld~d,del ~~tertlll, ras fibra~ 
son cortadas separando de la tira metálica la pieza' conformada. : ... 

Al terminar el proceso. se ewae Ja pieza yse de~oslla~~uj~ajón. 
-.· "~ 

Es Importante que los útlle; empleados e~ ;stJs oper~cl~~~s se~n dlseílados con una 
. ' ' . '_,: ~ . '..''' . 

cierta holgura entre el punzón y ía maini,·pafa reducir en la medida p0slble, la presión 

requerida para realizar'ª operaclón,'ya'qué, enire :nayor se·¡;·,. holgura, mayor tendrá 

que ser la presión ejercida. SI la hoÍgur{~o ·~5:· 1~ ;;~rrecta, el corte se, mantendrá 

"limpio" mle~tras el filo ,de los er:~en;o~:sea el adecu:~o. pero ~ni~ medida que estos 

comiencen a perder su firo; lás pl~~~s en:ill~z~~á~~~ s~ll;~eréclúosas y ~~n cortes poco 

"limpios". Lo anterior Ócurr~. tentó e'nel caso. de. holguras menores como e.n el de 
'· .. · 

holguras mayores a la adecuada. 
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Las holguras tienen un punto critico en el cual proporclon~n el máxl_mo rendimiento, 

produciendo piezas de bordes llmploscon un esru'érzo razonable; fuera cie'esle punto, la 

presión requerida aumenta no1ab1eménte y et corte e~ defeciú~s;: un~ h~tgurn ina1 

calculada provoca roturas en las placas mat_rices: '1ás cuales se de.ben . a las téós1o'nes 

Internas producidas por el t~mple: •. 

En el caso en el que el corte sllüéta détia se/éxaéio; 1a· holgura se· deduce del punzón, 
',;_~~ .. ':~~'· '"· ... , ~,·¡_~'- '.-;:»,',;,··:.::1: ~ 

dejando la matriz can sus dimensiones Óíiglnales; SI.el punzóriada'debe ser exacto, la 

tolerancia se suma a la matriz, dej~n~o·~I pun;:S~cÓn ~~i:~l~enslones 'exactas.·. 

La operación de doblada.consiste en .. variar la _forma deun objeto de lámina plana, sin 

alterar el espesor. 

Cuando la prensa está en repa~a, ;a ple~a que s~ de~a doblar se en~Jentra alojada en . 

el espacio de la matriz sltuáda 'ilebajo del punzón .. La pieza na. delÍe terier ningún . ' ~ . - -- '. ' . '· ' - -. ' 

movimiento bajo ÓI troque(p~eslo qu~ ~I no ~e logra un ~poy~ ~d~c~ad6 se pr~duce un .• • 

desplazaml~nta d~I d~blez, ~ef~;m;ndala. 

Al descender la p;ensa/ el punzón presÍona a ia ple~~. dobléndol~ en la f~rm~deseada. 
. . . . ~"' - '.':, .· ~--' ;:~ .. - - . .. ' ·" .. . 

Una vez que 1á prensa tel'ITllna su carrera de descens~, co!111e~za. ~n móvlmlento 

contrario de ascensó. En este momento la pieza doblada queda (uerteme~;e: adherida a 

'ª matriz debido á la. recuperaclónelá~tlca; sl:~do ext~afda p~~terioiiilent~ en forma 

manual O mediante expulsores eri ~I caso de las ~~trices c~~xlales: A; teffii1~ar el 
' .. " ' . 

proceso el operador realiza los mismas pasos que en el punzonado, pa_ra lograr '1a 

extracción final de la pieza: 
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En los dobleces, los dos problemas más Importantes, son: ei"radlo mínimo de doblez y el 

retroceso elástico: El radio mínimo d~· dobl~z.:es cuando .menosdef mí~~~ espesorde fa 
;':, 

pieza .doblada. El retroceso o ·recuperación elástica se presenta cúando se retira la carga 

aplicada y el maÍerial.re~up~ra:jl~'rtfde ~Ú:~~ti~~'~ fo~a.; 6~1,j~~a ~5;~.~i\~ 'd~sea' 
real/zar un doblez de clerto'.~~g~lo, .~ ~ecesarto iÍ~l/car uri~·~res;~~··elevada que doble 

;.'/U~ ·' .".··,-.:·. :· ,~·. . . •. -,~:'-

la pieza a un ángulo mayor, de.inane'ra que ar recupeia..Sé'"ésia eiástlcamenté;- quede 

conformada al iingulo d~sea~c:>.::::·:}';·· .. :)~\'(·.·:- ·.-::.; -,·' :~,, .;;~\:~~-- >'· · >~-~ -.,.- -'~: '>--'·. 

. ... . . . , >.:-- , __ ,_; - -·· -~;·>-: -~-"·~--
- ·- ·,<· .' .{;-f-~'.-. ,._:_-~~~ t {::::J< (r'- ;;;'.,-;~ 

Cabe mencionar que, para un mismo radio. de
0

dobÍez: 
0

Íiay· mayor.récuperaclón' elástica 
1.:..:.JJ,• 

en láminas gruesas que en 11Íminá5- delgadas; debido a' q~e el aíálgámfenió.d; las fibras 

. exteriores es mayor a medida qui{au;ne'nl~ ¡,¡ ;,;p~S'6r de ia 1á'm1na/. 
-:. :: · ... ''. !, ... ·. -~~ «''- ' 

Los troqueles· empleados. en 'el dobiádo· cuentan' C:'ón ún. punzón de figura .adecuada y 

con un alojamiento denomlnadó ll)Ofde;.q~e-~inlen ¡:Íara c~nrorma~ la_ pieza. Están 

compuestos básicamente de dicho punzón, de la matriz, del inacho portapuniones y de 

los elementos elásticos o ret;actores ·para las matrices é:oa~lales;·' 

En el proceso, es esencial que los bordes de las piezas te~lnad~s est:n:;lfmplas y libres 
- . . - . __ ·. ''·· _: ¡_- .. ,,.-_'.- .. _., 

de asperezas y rebabas, ya que ambas producen grfelas en el vértl~e de! d~blez,: las 

cuales penetran con profundidad a lo largo de la pl~za. 

Además del. doblado propiamente dicho, se puede re:a1,rzar)~mbiérí _~J' ~ro~eso -~e 
cúrvatura, en el cual ér malerlal de superficie plana, e~ transr~rrnª~º e~ un cu~Ípo 
cilíndrico al. sufrir: un arrollamiento compfelo s~bre ~u piÓpio eje:. Él c~~rormado. se 

realiza en un plarÍci hÓrizonlal, -~n donde úna serle d~-paiancas ártlcul~das ~mpujan los 

punzones de dobl~do. Se h~ce uso de un "prerisach~;~s~ , que sÚjel~ ~n~~léa~enle al 

material antes d~ que los punzones ialeral~~ presionen~ 
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El proceso de embulldo consiste en, el alargamlenlo ,de una seccl,ón d~ la superficie del 
· ... ... : ·:' . -· ··- ··: : -' •' 

material, que tiene como consecuencia la deformación de la misma: El embulldo se 
'· '..:_: .. -.. - .. -··· ··' 

•' ... ····.1 •• 

considera béslcamente urÍ P.~~ceso'de:'eslirado, por, el ,efeclo éfe alargamiento 'que 

El esfuerzo deformatlvo Ínéxlmo -se presenlá én el momento en que el punzón ataca la 
_,,.. ·;.-- •.'.-

pieza que debe d~fÓ,rmar: El grado de einbulldo,que' ~uede-soport~ru'~, m~lerial, es el 

limite al cu~I s~ p~~~~ eill;~·r ;¡'¡~~~-~;;e~~; ~-~1~{~e¿~ r~;~rn:\ '.;; ' . ' ,.,-' -
. ·:.-··:¡ 1 ---.-·,-" ·,' 

. : . -. ,. •• -~· ·: ·-: ¿.·,· ·; ,-_. . ' ·. ¡ 

Es de suma iOÍpórt~~~ía q~~ i~-plezt~ú~:sed~~~~ erri'liuilf rio pfe
0

seri1~ d~~pÍaza~lenlo 
'; e' .;• ,. . • -._' :-·~';_ ;'~'.·,>., ,'~,,• • " 

durante la operación/por lo qÍie 'íietíe quectaÍblen 'fija al:momenlo,de descender el 
'.:- ·::''_• ,·, ;. ·-.'- •<:.,,:e;., . " 

punzón. La manera ,más íÍficÚ de h:igrar ;sto es piensán~oia enlré_ cio'i supeTcies lisas,' 

emplearldo ~~~-e1~V·~d~ :~~~~10~'-ó~~~-¡ :;.·~-;~;e~1ia~--~,-,~~s·1ii~~~,~~~~:-:.: .. -\~- · -. :· -y:· 
, . ; _,~~~-- --· -_;K_'.:: .. -. ·¿.-:-"--;' ~-'-·_,_ --~\,,:. -_,- - ,,;·_-_'-o;-., 

La operaCión en 11{qúe el esll~ado\;ía compreslCÍn nornÍa'i's~,,ª[~ct¿ari'en una'mlsma 

dirección; se denomina einliuuélo, con prénsádiscos.' La, fúena~'íiá coiniíresión que se 

aplica es Justamente Ja necesa~a para evitar la fornÍaclÓn d~'~irügas. Al' conciúlr la 

operación, se repite nuevamente el proceso _de e'xtraccló~,-- ya' mencionado con 

anterioridad .. 

Este proceso es muy senclllo y consiste béslcamenle en darle una completa planlcldau a 

las piezas que salgan pandeadas de los procesos de corte silueta y punzonado, debido a, 

la presencia de alguna lmpertecclón por parte del troquel que deforma las piezas en el 

momento de la operación. 
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El troquel que se emplea consiste de dos. placas lisas, libres de rebabas y 

completamente paralelas entre si, para lograr la perfecta planicldad requerida de la 

pieza mediante un soto golpe de ta prensé. Una vez terminado el proceso, la pieza se. 

extrae, verificar.do la planlcldad con la ayuda de un dispositivo especial, depositándola 

después en un contenedor. 

El propósito de la operación es el cie·éuml~arle o• matarle' a la ple~a todo filo cortante 

que pudiera traer del punzonado,:.E~ta ·operación cubre las normas establecidas para la 

fabricación d.e herrajes que, bajo·u~o .no~mal;:estén en conta~to cori la persona, con su 

ropa o con la cinta; y por lo tanto deb~~ estar libre~ de nÍos ~o~ant~s. rebabas y aristas 

agudas, con la idtia d~'.~vltar un dÓ~g~~e Ó rámplmle~tfd~ lo~~ mismos. La operación se 
, .••. • ,.. _ .. ,- , e',• ·~· e •' • - · • · , 

permita realizar el trab~j~ ~n forma pr~clsa: 

La pieza se coloca dlag~~álment~;o~~e I~ m~t~~. ·~~~l~'t~~~d~ la ~;cción que se desea 

trabajar debajo del punzón y inedla-nte un golpe él{;~'prensa;eortarcón el punzón el 

tramo de material y dejando a la sección libr~ C!e'rebabas.-Po;terl~~~~t~, la pieza se 

cambia de lado para rea fizar et mismo. proceso sobre la seéc1órÍ' 'ciirÍir~rÍa/prÓc~dlendo 
después a su extracción final. 

' ·o:.' .. , :·' : ' 

Mediante el rasurado se reducé la sección del extremo de las contra~;~~~:s
0

e l~s.értan e.n 

la hebilla, con ta Idea de permitir un mayor desllz al momento de Insertarlas y extraerlas. 

El proceso es similar al de la operación de "matamos·: l.a·¡,1e2a-secóio~áe~·¡~~a 
diagonal sobre la matriz, reduciendo la sección de la pieza co~- ~1"us~:del.Íllll adecuad.o 

e Invirtiendo después ésta para obtener el mismo efecto sobre el lado l~vers~: 
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Estampado 

Este proceso se lleva a cabo en caliente y por lo tanto, la pieza de· sección tubular es . . . 

precalentada al rojo vivo· y,' una . ~ez alcanzada 1~. temperatura· desead.a, la pieza es 

colocada sobre la matriz c~;,.e¡~ondi~nte debajo; dei i punzón, el cuaUr~nsrorma 
. '· . . • _., t 1-,~ - . . ' . " • -

mediante un golpe, una de, las mitades de la s.ecclón tubular' en una sección plana. 

Posteriormente se ieallza un punzonado clrculár. en el centré. de' ésta. La pieza se coloca 
. <:;. 

y se extrae lntróduclendo una varillá en el lnterlor del túbo'.\ 

Remachado·, ·, -;. 

Las ple~as a remachar q~e.dan ~nlda¿ entr~'~I c~n Ía ~y~da de un troqu~I. 
~ 1 . . . 

Una vez que las piezas han· pasado,; por. todas:· las operaciones especlflcadas 
- •• :: • _. 1 

Individualmente, algunas se envlan al proceso de · barrlladó · y algunas otras . al - .,. . 

"rotonnlsh", con objeto de eliminar todas la; r~babas que aún presentan,. 

El barrllado consiste en eliminar ·las ietiabas producidas en los componentes como 

consecuencia de las operaciones realizadas:. Dicho~ cornponente.s se lniroducen ·¡m un , 

barril hexagonal que contiene pcitvos qurm1~ci; y' ~i~rrrn ~e rnll~e~á pa~ ~um~llr con et 

propósito deseado. Los barriles se hac.en girar dÜrante un, tiempo predeterminado y 

posteriormente se descargan. 

Las piezas so~ Uberadas por control de calldad y envla~as a las dlfe;ent.~s operaciones 

de galvanoplastla con objeto de recubrirías mediante métodos electrolíticos. 
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"Rolollnlsh" 

Cumple con los mismos propósitos que .el barrllado: El proceso se lleva a cabo en 

vibradoras de cuba o circulares,. a las cuales se agrega 'piedra cerámlcá, c~mpuestos 
qulmlcos a base de alúmina en forrn? d~ polvo, re~~~~ador también a bas.é de alúmina 

y agua suficiente para reallzar la operación .. 

Tratamiento térmico 

El tratamiento térmico consiste en aumentar· la dureza .de las piezas. mediante el 

.templado y el revenido. 

Galvanoplastia 

La operación de galvanoplastia consiste en llevar a cabo el proceso de recubrimiento de 

las partes metállcas que provienen de t~quelad~. En e~ta operación; un material o 

aleación suspendido en una solución líquida; sé deposita ',Jór prÓcedlml~~ta' elécirico 
. • . e\ -·· ·.,,'·-· •. • • .• 

sobre la superficie del metal a recubrir, previamente preparada: 
'~· · .. ·~~-''.' 

El procedimiento eléctrico ;e re~fiza ;;~n ~n á·n~~~. q~~ ~s 1~' pl~ca q~~ s~ ~one~t~ ~I 
,-· ·•. ".- " ' • ¡· - "' • ,. - • ' • . ., ;.•; .• -· '-. ~. ..: ' ": 

. polo poslllvo de la fu~nié ge~~rad~ra de coÍrÍenie ~iéciri~a y ~á lnÍroduc~ ~n '~ soiuclÓn . · ..... ~ . 

y, por un cátodo,'que ~s la plácanegatl~a qÚé se' corieéta alp~lon~gati~o de'ª illente, 
-.:··.- : ;o - . ~, • . ' . 

Introduciéndola támblén en la sóiÚclón: Por' lo generai: el ánodo es\ína placa formada 

del mismo ma't~riál qÚe se váa ~~posiiar y e;~át~éio está fo~.~~ por el obieto-que se 

El metal suspendld~ en Ía solución; pa~a de ésta ~ la supert16i; del o~jeto qúe se desea 

recubrir cua.ndo la corriente flliye·. qÚedando depositados en la.pieza los Iones de metal 
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dlsuellos en Já soiUclón, ya convertidos al eslado,sólldo. Slmulláneamente, una canlldad 

equivalente dei'.meÍ~I es desgastada de Jos ánOdos que se encuentrnn déntro del bano y 

de esta m~nera, Ja ~~J~cÍó~ma~tlen~ consianlemente una clerta ~.n;lda~ de material en 

suspensión, pues ei'que se deposita enel ob!eto a recubrir, 'es reintegrado aJá solÜclón 

por los á~odos. ' , ·••·. >.; _\ " Jr s· .· ; 
El objetivo principal del iecubrfmlent~ ese.1 de :pr~porclonar •.'las. pfe~as .melállcas 

reslsJencia .a Jos· desgastespo/~;ia~· ~ .1~iñ1~in~~~~\~~/~~a~'en ~nt~~i~ •con '1a 
-.- "'""· 

atmósfera corrosiva, asl coimi ·"' de n;anJenei durante un periodo de tlempci JaÍgo una - -~·- . . .. 

apariencia adecuada Y libre de -~~,~~-h~·~ ~·~~~S1ón: .. :·. ,, '·"-- .~;:~~'. · 
-¡·, · .. '}~\ "'; ~· ,:- . _., ' ·,'··:>::·~-

Los principales recubrfnilenlos 'qúe se llevan a ,é:abo>en Jos 
:.-.::::_ :---~_;.·:' 
cpmponentes de ·Jos 

cinturones de seguridad utlllzado;·~n esi~ esiudio,'sÓn el ~rtl;nedo ~º~ b~nos prevlós de 
-.. -. ' - _ ..... ·.· ..... ' 

cobre y nlquel y los reéubrfmlentos á base de zinc .. ·' . -· . - ' ~ 

Ideal como Protector contra ef rayado, 

El cromado es reia'ti~~me.nté poroso y su éxito depende de la aptlcaclón de una ,cepa de 

metal qu~ pr~ieía al ácero' contra la co,;.oslón, siendo la más adecuada, I~ de nlquel. 

Para· que los 'objetos cromados mantengan su acabado durante un largo periodo de . . : .-· -~ - ~>- -- . - :. : . . ... '>."· . '· - . 

tiempo; el ~romo· debe deposltai:se sobre una capa de níquel gruesa. que nivele la 

superficie, ya .que el valor.de protección de éste depende de su e;pes.or; cuan'do se van 

a nlqueÍar artículos como capa previa ª' cromado, ,éstos se 'recubr~n ~,;;;;ero con ,cobre . 

que peneíra ~ej~r en los poros de la superficie del metal y se adhiere m~Jor al acero 

que· el nlquel. 'en adición, el cobreado permlÍe· ver cuand~ u~•~bjeto. se .encuentra 
. 1 

tota.lmente limpio, puesto que no se deposita con firmeza en una superficie sucia. Para 
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el niquelado poslerlor es necesario solamente ·. una capa delgada , de cobre. 

Frecuentemente, el nlquel se levanta del acero bajo la acción .de la humedad; 
. .. 

. . . - ' -: .. 

Todas las piezas que lleva un recubrimiento 'de éroino,: pasan prevlam~nte por el 
• • ... , ~ '. - : •• - -· • ' J ' - " • ' -_ ·_. -: - • 

proceso de tratamiento. térmico. El primer paso que s1l"réa11i!'ií para el eromado, una vez 
·-·· -· - -e ·: ,' .~ , . . . , . ' . 

que las piezas regresan del tratam2~nto,'<es el éfo :'sumergirlas en. una tina para 

"decapado por reversible"' lugar en ·.el cual se lnvlérte la corTiente cada"quin'ce minutos 
. ' ,: :.:..~ .:: -,: - . :.. ·- . ' 

entre el ánodo y el cáiodo: El propósltí>es'e1 deellnilná'r tollo.exceso de:é:arbón y óxido 

de la superficie del materia!. párii poder obiim~r;.~ña' tuéna adn~;en~1~;puesto que el 

recubrimientos sérá ~echaz~~ó en aquellas;~aites que~d~tengan Ímpurézas. ¡ •. 

Las piezas se Introducen e.n corit~,~:do;es Jfü;~~~l2Y son sumeÍgi~~s en un tanque 

bajo condiciones. esp~~l~~a~·dé voltáje;.· amp~raje;'etc. Postérionnerii~"~e· descargan y 

se envían. nuevameÍit_~·r·;ritófin1sti·> perrnaneélendo en esa operacl¿n durante un 

periodo de entre dos y cuatro horas, dependiénclo de la necesidad dé cada pieza. 
- ---- -- - -·· .. -. . . . ···-- .j_· '_,, _,,:- ;._ •.• --. '· . 

Además de eliminar rebabas y filos corta~te~, dÍch~ ~per~~lón remu·~~e I~ capa que deja . 
. , ... 

el decapado sobre el material. 

Una vez transcurrido el proceso, las piezas pasan a través de' im enJüagu~ q·ue elimina 

los residuos del polvo qui mico ullllz~dÓ e~· el,· ro;?.~nls·h.'. 'y·~~ ln!rodu~eri .nuev~niente. 
en el clllndro hexagonal, sumergiénd~las e~''ún 't~nq~e

0

de e~¡ua'~~~ bajo. la~ mismas 

condiciones que en el decapado, ~on un tl~~P~ d~ perrtianeri~1a ·~~· ápr~~lm~d~menle 
quince minutos, lo.cual, además de t~:.nlnar de remov~r el ~01~.i. prot~~~ al 'materia! 

recubriendo la superficie con.una capadelgadll de óxido que evita facorro~ó~'ha~tapor 
un periodo de siete dlas. 

SI las piezas van a pasar de !~mediato a la llnea de cromo, se descargan sobre los 

contenedores utlllzados en el secado por centrifugación y se enj~agan con ~gua~ caliente 
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para remover la capa protectora. Poste,riormente ·son· secadas por movimiento 

centrifugo, como ya se mencionó, pasando finalmente al proceso de cromado: 

En el caso de que ra línea de cro_mado se enc,uentre satD~da, ~~ evlt~ enjuagar las 

piezas dejándoles la capa y haciéndolas perm~riec~; ~~ ~~. tií~~~~ v~clo ~~sí~que 
pueden pasar al cromado. Si se enjuagaran y 5~ rnánluÍlf:rat~sta~i~~;dasespérando el 

_ ...... ,-.,·:.:.': '.'. 

proceso de cromado, al cabo de dos haras'comenzarl~ri'a'oxidár5~'poie1 éiei:tó del·. 

=~ :~.~ :::::::::, 3.,'J~~\' ,f¡f :w ~'~'" 
..• _,. • . ·• .. : ·•· ..... _,·l .•• 

• racks· • que son sostenes especlai~énte :diséñ'ados 'y faÍiricados eii sÓlera de cobre y 
iA" :.:1 i ~-

'alambre de plano, los cuales sé,ai;1íin apllcan<ló,'iina capa.de plasllsol sobre una capa 

previa de• primer" ,·pará pod~ri~ despr~néi~r fácilm~Í11e'cúando sea'necesario apllc~r 
.·- - ,. .•• .-- ·: --•.•• Í>•. -- ··--~-~-~~:~'-~-~-i_'."-· . 

una capa nueva de piásiisotº Esta·c~pa sé Üliliza pofllue no se ve afectada por la 

so1uc16n y avu~ q~é'se acih1~ra a í~ -~~r111~•.' Los ;;~ci<S-lienen diversas capacidades. 
~--.-- ,,_~ .. ''.;:;~~---:J/'.. 

Antes de aplicar los depósllos,electrogatvánléos,'es dé primordial importancia que la 
: ' ·- ·--~., ;,_ . - . '- - ., -;! .. "., --

superficie de las piezas. q~~. ~e ván a recuti~resté t~i~:mente limpia. Por lo tanto, se 

_debe remover '!cida susía~cla, extiana <lé' la .,;uperficle, la ~ual debe quedar 

qufmlcam~nie 11;;,~la ·~nt~s de l~if~d~cl; el articulo en et bano galvanoplásllco, pára 
·; . '' . . .. " '-,-·· - : . ' -· :·· -·,· .. . ' . . ,,. ~ ·. . . '.·.. . . -

asegurár que is.capa protectóra quedé firmemente· adherida a la superficie del meÍal 

sobre el cu~I ;e d~p;slÍa~ · 
. ;: _"''>."" -: .. :_~)' .- : ~> 

Para lograr lo ant~~~r. ~e ~um¿~en los • racks;~ con las piezas ~ctu~~do ~~~o cátodo, 

en el bano de deséngrase cuyris án~dos son de hierro, con Clbjet~ de aflojar'y ~liminar la 

grasa y aceite que ~xlsta en el 'material. Poste~ormenle, s~ er~~úa~ do~,~~)uagues a 

las piezas en agua a. temperatura amble]lté,~ s~merglénd~las y ~idrayé~dola~ 
prácllcamente de Inmediato para rem~ver el cianuro. 
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·A continuación el material es depositado e~ el tanque. de activación pa'ra .neutralizar el~-

ambiente alcalino .generad.o. por. el des~~grase .• además. de absorber. un· elec.trón de la 

superficie de.la pieza para dejar ésta coricarga poslUva ¡...provocar ú.ríá porosidad sóbré 

el material y obtener una ~Úe~a 'aéthé;~·Ócla en ;¡ slg~ienl~ b~ñ~. y~ ~~e. ~¡ ~~ se 

obtiene ésta, los depósitós ¡iúede'n d~sprender5e debld¿':a ·~~mbl~s ·d;,·;~~p.eraturá. o 
.~.. . . ·,>:.:· ·- ·z . .) '··, . .- ~.:·· i' 

desprendimiento de gases· atra~·~dos .. :AI salir dé·1 _activado';"> las 'piezas. s.e · enjuagan 

nuevamente en un tanque de ag'Üfa témpefuiu~a ~mblente>\'· _,, ;:.. ;,,·:.··,.:::::.· 

:~~~x~~.<~:t:/::· -:,1.-· {;)\: .i:-·:c~-,:~· - .\) :· _ ...... 

En este momento, el male~¿1'está lisio para ei baiÍo lnlcÍal y prévio de cobr~, e.~ 'ei cual-, 

se depositan los • racks" duranie'.~sólo ·cinco. ~inut~'~';•. ya -'que ·:para\ el niquelado; . 

. solamente se requiere·. ún d~~óslt~ d~l~ad~ J~ :~~~re!iE1 ;~~~~~I e~-~~jU~da~~ de .. 

inmediato en un tanque con agua a temperatura' ambiente pará librarlo del cianuro y de .· 
:''.. ,. :· ~, "j .·;~... ·-: 1 , .• l 

las sales de Cobre; eVitaridO:_q-ue·s·e-.m~-nCh·e dábido'a1 écii1tad0 Con-_e1··~1re hllrTI0d6. sé 
'. : ·,_ -.;.·, _::' '·.';',·_,"·~(--·.;-·¿'.· .··-.:':·_.'··,~:,':':-·:·'..'·.·_,--~.:.,.- .. ,,_:'.';.o::·,• ; ; 

deposita d~spués en el tanqú'e de:actl~aclónpara los mismos propó .. silos'desériÍos ~on 

anterioridad. ,. 

Debido a ·que el matenal ~~nei~1;ne~t; d.i~e ~~perar"~ntes. de:~asa/a-1a tina• d.e. 

niquelado mientras sale la carga aniertor qÚe'.está'en pr~cesÓ/se deja'. estaéionado' en 
- . ..::> ' . ·\: ~·.:·"'··\'.:: ':: .. ~:·. ¡:·.,:;·. >/: .·1:· .. :·. .':.:,-' .,··,·~ ·-::·''.<'.'". : .. ::><· 

un tanque de ague para evitar que la superficies.e pasiva y, empiece a. formarse una 

capa de óxido sobré I~ plez~?~1 r~~¿~¡~~~rel ~gu~:¿ónr<l~e ~~ '~vá~_oi/ct 

El material que sé va a niquelar se d~posita en. ~I tanque :éorre~i>o~dlente, donde el · 

níquel metálico se enc.uentra alojado en unas callB.stÍlias de ti1áñ10/q'úa'.iió reaccl_ona.n 

con el baño son corrosivas, Estas. canastillas que van revésUdás .. de.'una bolsa de 

pollproplieno qu~ detiene parte del carbón que libera el nlqu~I ~¡ réacclon~r de~lro dé la 

solución, actúan como ánodo mientras_ que _!ll mat_erl .. •l. ac_túa, .una v_ez. más,: como 

cátodo. 
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Este es el único bafto. que cuenta·. con agitación de la solución para aumentar la 

uniformidad· de la composición; debido a. que. si dicha sáiucióri no.tiene la misma . . . ' .... 
composiéión las piezas saiell.opacas/al no ~l<isllr lÍna ~dherencla Únirorm_e. L~ agitación. 

de la solución produce un suministro fresco'de sales fa.cllltando Ía 1adhérencla de iones 

metálicos a la superflcié caÍódica e Impidiendo la esfratlíl~a~iÓ~ ~6r c~~~a ~ª·soluciones 
més pesadas que_ se.precipiten al forid~; ~el tSnqúe:· LB ·aQit~~f~ri.· s·~·\j~~ra lriY6"ctando Sira 

c~mprimido. a trávé:·~~ t~:b~s cóioc~d~; ~~r:ira d¡ 1á. solución: ieit11~'r11:to ~i'drado de 
( ,: .''"<-" .... ~-- . . . -· ; ~ . . . -

agitación afravés de.válvul~~. És 'ésené1a1 qUe ei'á1r~se encuéntre libre de aceite y de 

humedad, por IÓ qu;'prevlame~t~ se fl;t~~ ~·~e purga. 1'. ·.·,. ',: '. 

·.· .. ::- ·, ;, .. · .. · ..... ,•• '·.·. ·, -~.·;<··.:,- . --~'.-¡• - ··_··:: .,._. :'+· - " . " 

. Por otra parte··~~. n~ciesárlii filt(~~ Ía ~¿,IÜ~iÓn p~ra re;;;ov:r 1ds éompué~to~' orgá~l~os 
' :·.! . ,¡ ¡'f 

que liberan_ los abriiÍa2.tadore~ al mofTieÍlto de la iea~ción:'.~~1.como l~c~ntáminación.,. 
metálica y el caibÓn liberado p~rel nlquei: ya qu'e so~ ~lt~m~rit~'c~nt~.;,ln~nte~.· Para.·. 

lograrlo, la solución se 'hace. pasar por un. filtro 'cié ci1s"éo¡:iíiírti.ia1eide pollpropÍleno . 

recubiertos de nylon'. sobre Íos qÚe se dep~slla una ayúdá:rntro ci~~~~lnada DlcaliÍe y, 

sobre ést~, una capa· ~elgad~ d1{carbón '~cli~ad~ ~Ü; ~Úa~J;-l~s: ,;,olé~ul~s 
- -·. ·.'..~t,:> \.~-

contaminan.tes. 

Los discos se alajan dentro de u~ con;~~~ddr de hl~rro r~ve~tÍdo d~ pla'~tlsol,para evitar 
, . ·.' .. ''" ··-·· ""•' . '. - ., ·_,,.' . 

que reaccione con la. ~.ol_ución: la,'.i:ual sé reclrcuía·comlJleÍamént~ i:on la áyúdii de una ' 

·bamba. 

La temperatura y el pH se ~o,ntrolan, y~ que fuera de l~s 11rTiites permltiJos ;,_ara ambas 

variables la pl~za sale opaca, d~~ldo a la de~composiciÓ~ d~ l~s all~lla~tad~;es; 

Al terminar el proceso de niquelado, las piezas se_enJuágan lnmecnata.mente·en agua a 

temperalura ambiente, para evitar la formación de manchas y puntos sobre la superficie. 

En el caso de tener que esperar para proseguir con la operación en la 'una de cromado, 

se mantienen en agua para evitar que se paslven. 
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Finalmente se introducen los ' racks" en el tanque de cromo cuyos ánodos son placas 

de plomo, sirviendo.las piezas de cátodo. En este.caso, Íos ánodos no reaccionan y por 

lo tanto no ceden maÍ~rial a iá s~iución para ·compensar las-pérdidas, por lo que, cuando 

los sulfatos suben; ~e ~gre~a áci~~suifiÍric~ ~- un..'C:ancentra61~n de 1.0 a 1.2 grs/iitro 

para bájarlos y, c~andéi baja~: se ,agrega carbonato de bario a una concentración de 1.0 
-; ·, :~r . . . 

a 1.5 grs/litro parasub}rios: .;/,.· 
... ·-,.~ .> :::>.L 

Al terminar ia' o~~~a~Íefri ~e eldra~~- y se enjuagan .primero en un tanque con agua a 

temperatura ámlÍiente,' seguido-de dos enjuagues más en agua a 35° cenligrados, para 

lograr un secadd-má~ .rápido e impedir que se fijen manchas de diversos tipos sobre la 
. . . ·-:· -. .-. - . '·:= · -~ 
capa. Finalmente; se secan centrifugamente. 

Una vez finalizado el proceso, las piezas pasan a deshldrogenarse para eliminar el 

hidrógeno que se adquirió en los diversos banas, ya que de no realizarse esta operación, 

el maleriaÍse.cristallza provocando su fractura. Para lograr la eliminación del hidrógeno, 

las piezás se colocan en charolas y se introducen en hornos con temperatura (200'C) y 

tiempo controladas: 
-- -:,_- -_ - . 

Todos l~s lanéiues u"ulizados en el proceso son de acero grueso para evitar su rápida 

deforma~ió.n y ·_co'!'osl_ón'.· Los que se utilizan para el niquei, el enjuague del niquel, el 

cromo, et.enj_u~gue del_ cromo y la activación, van recubiertos de fibra de vidrio ya que la 

acidez de las s~luci~nes provocarla la corrosión inmediata. 

Cuando ras piezas cromadas son rechazadas por alguna razón, es posible remover 

fácilmente el recubrimiento para aplicar una nueva capa. Primeramente se pasan a 

través de un desengrase seguido de un enjuague en agua a temperatura ambiente. A 

continuación, se introducen los 'racks" al tanque en el cual las_ piezas_ actúan como 

ánodos y tos cátodos son placas de plomo. La solución elimina el cromo y gran parte del 

niquel. 
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Posteriormente s~ enjuagan en agua a temperatura ambiente y se sumergen 24 horas 

en una solución a temperatura ambiente compuesta de desnlquelador' para fierro con 

una_ concentración de 30 grs/lltro y cianuro de sodio en 40 grs/lilro, con el propósito de 

remover el nlq~el restante- y el cobre. Después se enjuagan en agua y se sec~n para 

volver a ser tratadas. 

Zlncado 

Los recubrimientos a base de zinc se aplican para proteger el acero contra el deterioro -

por contacto cón_el medio ambiente. Las piezas que p~Óvlenend~Iratá~iento térmico 

son traladas en un proceso de: decapado porréversible"',_ eveníualmente pasan a 
·.-· : --·.· . . - .. <.. ·. ' ....... _. . ' . 

. • rotofinlsh" y a continuación a un· desengrase. Todo esto de 'man-era similar ai caso del . . ; ,,· . . . -- ~ . . . . . " -. " : .. 

cromado. 

Una vez que las pieza~ salef1 de la u~.i de ~es;ngrase;se s_ume;oen en ~n tanque de 

agua a temperaturá ambfe~~~ par~ ;.;;,~ver¡~ capa' de ó~ldo. -

Los procesos pÓr 
0

los que atraviesa él material en la linea de zincado se llevan a cabo en 

un conten~dor tiéxago~al d~ntra'd~I cu~f ~e-alojan las piezas. En dl¿hoc~ntenedor, -uno 
. ·,··~ ..... ,. . 

de _los lados longltudln_ales_- puede abrirse para lnlroduclr o extraer objetos y -está 

conectado al polo negativo de la fuente de alimentación haciendo la función del cátodo. 

El conten~dor es. montado en -un eje horizontal sobre el cual gira dentro de los tanq~~s 
que contlen~n l~s dife;entes soluciones, gracias a un sistema de engranes_movldos'por 

un motor. Dichos c<intenedores son transportados de un tanque a otro por me-dio de un 
' . . '• 

' - -
pollpaslo, debido_ al gran peso que representan. Las piezas_ que ; no_ provienen del 

tratamlénto·s~ súmergen en el tanque de desengrase y después en u~ énj~agu'e.-

Una vez que las piezas han sido enjuagadas, Independientemente de que - fueren 

decapadas; desengrasadas o solamente desengrasadas,~~ lnir~ducen en-el t~-nque de 
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galvanizado bajo condiciones especificas. de voltaje, amperaje, tiempo y concentración 
' ' ' 

de componenles. Adem_á,s se ~dlclona un pÚriÍlcadordenomlnad.o" zinc.pura",. a base de 

po!lsulfuro de sodio, para preclpÍtar los con.ta mi.nante~ ;¡,eÍéllcos al fo!'do del tanque~ 

El tanque es enfriado por un ser¡lenirn, a Íravés deÍ cual clr~ul~ aguafrta,' debido a que 

en tiempos en que: la l~mp~ratura' ambla~te aúm~~ia, la s~i·Ü~ió~ ,·,puede alcanzar 

temperatui~s de .~;re 30 y 3~; ~entÍgrad~s, confo~iéndos~·~ u~ i;;áy~;Jilmo los 
'• ,~:>' ::·:/'. 

abrillantadores y provocando que la pieza salga ~paca.'' 

Los ánodos están dispuestos en forma de cana~illas: da 'PVC con solera de hierro ·y 

colgadas' dentro del lanqu~. las cuales contl~nen,'erí·s~:l~lerl~r semiesferas de zinc que 

·se van desgastando para .ceder material~ la soluclÓn y q~e ·~u ando se desgastan, deben 

reponerse. Por 'otra parte, .el barril va.corÍ,ectado al .célodo. Al final del proceso, el 

material se descarga clenlro, de cajas deplé~lco:~ara proceder a darte su recubrimiento 

final según lo requiera cada pieza> 

Para el zlncado blan~o', las piezas se sumergen durante un llempo que varía entre 3 y 

20 segundos, .Primer() e~ -~~u~ a. tempei~tura~arriblenl~. y·· después·. en ·un tanqu~ 
conteniendo una s~luciÓ~ d~· cro.:O~tlzad~-~z¿I co~pu~~la de ácido ~!trfco y o~lcró 711 

en forma de sal, los ~Üa1é~; a1' sei·m~z~lado~; le da~ ei color azulado a la solución. A 

continuación y en forma lnm~d1~ta, s~ ~oce~~á e~J~aga~tanto ~n un tan~ue con ag~a 
a temperatura ambiente comó en un seg~ndo '~nju~gue en agu~ ~állenle a eo• 
centígrados para aglllzar el s~~ado. Flnalment~, s~ termina d~ sec~r p~r movlmle~to 
centrifugo, para poder pasar a deshldrogen~r las pieza; q~e i1ev~n tratamiento térmico.· 

Para el zlncado lroplcallzado, el material se hac_e pasar pcir IÓs mismos. pasos que para 

el zlncado blanco, con la excepción del correspondiente: al · úlllmo tanque· de agua 

caliente. en lugar de éste, el material se sumeme duranle un' período de -~ntre 5 y 20 

segundos y con un movimiento de vaivén, en un tanque con solución a temperalura 
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ambiente y compuesta de oxlcró 747 en forma de sal. Al retirarlo del·baño, se enjuaga 

en un tanque de agua caliente y se seca 'en ta centrifuga, para. enviarlo a des.hfdrogenar. 

Para el zfncado negro se slg~en los.mismos paso~q~e para ~l.zincado blanc~ •• pero, el 
• • • L:,_ • • \: .,· ~ : 

material una vez secó, se.sumeÍge con niovfinientos:de vaivéii'en úna solución a 

temperatura ambiente comp~~sta de oxlcró 775.en forÍnade.sái, oxlcró 775.MV yoxlcró. 

776. ~lnalmente se extrae y se deja secar. En ge~~r~I, ;;~~~~a ple~~ que lleve zlncado 
... ~. . <\ ... ~ .. ~-:::·, 

negro recibirá tratamiento térmico:· 

SI por alguna razón se vuelv~ ne~esari~ remover el.zlnc.~d~, esfo s~Ueva a cabo en el 

. tanque de decapado por un periodo d~ ún~h~r~:seguldo~~ un enju~gue y el sedado. SI 

tas piezas no han sido tratadas térmicamente, .es posible remover la' cobertura 

Introduciendo la pieza e.n una. ~otuci.ón ·~e ácido sulfürico al 10% de concentración en 

volumen. Si han sido tratadas previamente, el ácido le introduce hidrógeno cristalizando. 

el material y provocando su fractura. 

3.3.2 Componentes principales. 

Con objeto de desarrollar el proceso de ensamble final, se procederá, en. primer lugar, ª.definir 

la lista de materiales o componentes requeridos para dicho ensamble, en el caso de cadauno de . 

los productos motivo de este estudio. También se lncluy?n algunas de _lás especificaciones y 

procesos Individuales, necesarios para la fabricación de cada compone~ie.' demane~a que t.odos 

ellos cumplan adecuadamente con las estrictas y ~rltlcas prueba~ d~ .~a~po y d~ laboratorio', 

Indispensables para asegurar la protección del usuari·o final. 

Para evitar la repetición constante de los procesos en las tablas. respectivas, a continuación se 

presenta una lista-sumario de los mismos con clave de ld.ént1ficac_Ió_n,_la_ cual; posteriormente se 

Incluirá para cada componente en las respectivas listas de materiales .. 



Principales procesos de fabricación de componentes 

Primarios 

Clave de 
idenlificación 

A ·Troquelado (corte silueta, punzonado, doblado, embutido, remachado, 

ele.). 

8 Inyección de plásticos 

e Textil 

Secundarios 

Clave de 
idenlificación 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

Rotofinish (Rol.) 

Tratamlenlo térmico (T.T.) 

Zlncado troplcalizado (Zn-n 

Zlncado blanco (Zn·B) 

Zlncado negro (Zn·N) 

Pintura eletroforética (Pint. E) 

Deshidrogenaclón (O) 

Cromado (Cr.) 

Dracromet 320 /Anticorrosivo (Oac.) 
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En las tablas 3.1 a 3.5 se presentan las listas de componentes para el ensamble de la hebilla, 

del cinturón eslálico y del dinámico. 
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En el.caso de la hebilla, se Inicia con el sub-ensamble de la misma, tabla 3.1, el cual sirve de 

base para el ensamble del '. la_do hebilla" (tabla 3.2), tanto para el cinturón de seguridad estático 

pélvlco como pará el dinámico,. 

En el caso de; címurón e~Í<llico; ~I e:nsamlÍle" lado contra" ,'tabla 3.3, complementa al ensamble 

"lado.hebilla" para f~rniar'elco~junto del cinturón estático pélvico. 

La tabla 3.4 m~~stia ·los c~mponentes que Integran el sub-ensamble del retr~ctor, .el cual, a su 
,-,- . 

vez,, slnie de base ·~ara el ensamble_" lado retractar I contra" que; conjuntamente con el lado 

"hebilla", forman el conjunlo del cinturón dinámico. 

. . .:- -

En las diferentes tablas se muestra la cantidad de cada éomponente uÚllz~do para.~¡ ensamble· 

de los cinturones o hebillas, su procedencia, las caracterisllcas'de'slJ mal~rl~ prlma origlnál:y los 

procesos a que ~ta fue sometida para fabricarlos y asegurar é1 puntual 'cumplimiento de sus 

especificaciones. 



Código~ 

Caja/ "Channer 

2 Conjunto Expulsar /"'Cantilever" 

Trinquete/"Latch" 

Resorte hebilla 

Ejemetáfico 

Botón expulsor 

Cubierta piástica inferior 

Cubierta pliistica superior 

Herraje adaptador K-12/ 
Remache 13 X 78 

10 SUB-ENSAMBLE HEBILLA 

Cantidad 

TABLA3.1 

LISTA DE MATERIALES 
SUB-ENSAMBLE HEBILLA 

por cinturón ~ Procedencia Materia! 

1.0 pieza Local Acero. SAE 1050. cal.14X?8 

1.0 pieza Importación Celcon 

1.0 ,, pieza Importación Acero, SAE 1050, cal. 12 X 81 

1.0 pieza Lo-cal f'c~ro_tipo_ pian~·. 

1.0 pieza .. · Importación ' Acero, SAE 1050, ·4mrrí 

1.0 pieza lmpo~ciÓ~, PoDamida6 

1.0 pieza Local ABS 

1.0 pieza Local ABS 

1.0 pieza Local Acero, SAE 1050, cal.11 X92 

ProcesOs de fabricación 

A, 1,2.1,9 

B 

A, 1, 2, 1, 9 

Foimado, revenido, 9 

Maquinado, 2 

B 

8 

8 

A, 1,2, 1,6(5) 



Cantidad 

TABLA3.2 

LISTA DE MATERIALES 
ENSAMBLE "LADO HEBILLA" 

Código OescriPción porcinturón ~ Procedencia Material 

10 Sub-ensamble hebilla 1.00 pieza · VerTabla3.1 Ver Tabla 3.1 

11 Cinta poliéster 0,435, rrietros ·local Poliéster 

12 Herraje angular de sujeción 1.00 • pieza. , Local Acero, SAE 1010, cal. 9X 97 

13 Etiqueta identificación 1.00 , pi,eza 'Local Poliéster 

14 Hilo Nylon 5.50 m'étro~ Local Nylon Flexón 147 

15 Empaque corrugado/ Etiqueta 0,01 p¡e,. Local Cartón corrugado 
(100 ensambles X empaque) 

16 ENSAMBLE "LADO HEBILLA" 
CINTURONES ESTÁTICOS Y OINAMICOS 

Procesos de fabricación 

e 

A, 1,5 

C,Serigrafia 

c 



Código~ 

17 Herraje angular de sujeción 

18 Cinta pofié:iter 

19 Contra péMca encapsulada 

20 Anilla cinta 

21 Etiqueta identificación 

22 Hilo nylon 

23 Empaque corrugado J Etiqueta 
(100 ensambles X empaque) 

24 ENSAMBLE "LADO CONTRA" 

Cantidad 

TABLA3.J 

LISTA DE MATERIALES 
CINTURON ESTATICO PELVICO 
ENSAMBLE "LADO CONTRA" 

por cinturón ~ Procedencia Material 

1.00 pieza Local Acero, SAE 1010, cal. 9 X97 

1,13 metros Local Pofiéster 

1.00 p;eza Local Acero, SAE 1045, cal. 11 X 85.9 
~olipropilen.o ~en 

1.00 pieza Local P0Íi~ti1e~~-baj~ ~ensidad 
1.00 -pieza Local. Poliéster 

4.40 metros local Nylon Flexón 147 

0.01 piezas local Cartón corrugado 

Procesos de fabricación 

A, 1,5 

c 

A, 1, 2, 1, 8,7 
B 

B 

C, Serigrafia 

e 



TABl.AJ.4 
LISTA OE'MiiTERJALES 

SUB-ENSAMBLE RETRACTOR MVW-6 

Cantidad 

~ ~ ~ ~ ~ ~ Procesos de fabrieac;ión 

25 Tapa ccn cuerda 1.0 pieza Importación ABS/Flejedeacero 

26 BujeladoC\)efl!a 1.0 pieza 1""""'3ción Celcon 

27 Sasecondistancialy 1.0 p;eza Looal Acefa,SAE 1006,cal.12X93.5 A, 1,3 
trinquete trabadat Acero, SAE 1050, cal. 9X 68.5 

28 carretedeplástieo 1.0 pieza Local Polietilem 

29 """" 1.0 pieza Importación Celcon 

30 E)eo nccha 1.0 pieza Local Acero, SAE 1060, cal, 8 Maquinado, 2, 4 

31 Tubo retenedor cinta 1.0 pieza looal k.ero,SAE 1050,cal'.13X52 A,2,4 

32 Buje lado mecanismo 1.0 pieza Importación Celcon B 

33 Trinquete macholcandado ~ 1.0 pieza local Acero, SAE 1050, cal.10X90 · A, 1,2, 1,3 
localiiador '·I Pin-Varilla acero SAE 1060 Maquinado, 1, 2, 1, 3 

34 Relenec:lorvoian1e 1.0 picza_ .. ,lm~c~ . CeJéon .· 

35 Volanteinetcia 1.0 ...... Local·. ~·-~~E 1~, cal. 9X 108 A, 1,2, 1,3 
::·,· . ~ :'·:'.· ·: 

'~tipo plan~ 36 Resortei;ensor 1.0 picza Importación · "Maquinado 

' "1m~. 
·< .. :· .. ,:·.·. · .. :. 

37 Resorlevolante 1.0 ·p~ kero tipo piano Maquinado. 

38 Tomillo Hecha 1.0 pieza loeal. : . Aceio éom~J SAe 1050 2, 1,3 

39 Balín cromado 1.0 pieza .lmportaclón ~.lrcromo 

"' ~unto sensor 1.0 pieza Importación Oelrin 

41 '. Remaches 9132 ·4,Q pieza Local Aluminio 

42 
1 
Tapa~ismo 1.0 p¡eza Local ABS 

43 . ' sua.&15AMBLE RETRACTOR MVW-6 



~ 
LISTA OE MATERIALES 

CINTURON ACTIVO DINAMICO 
ENSAMBLE "LADO RETRACTOR 1 CONTRA" 

Canlidad 

~ ~ ~ ~ ~ ~ .e_~e~Q_s_dill<!:bJ""ic;a:cJón 

43 Sub-ensamble refractor MVW'-6 1.0 p•cza VerTabla3.4 VerTabla3.4 

... Cinta poOitstcr 3.36 metro. LD<al Poliéster e 

45 l'Madof cintapoliéster 1.0 """" l=l Acero, SAE 1816, cal. 6 A,3 

46 Hilonyion 4.40 - ll>cal Nyloo Flexón 147 e 

47 Cubierta para refrador 1.0 pieza LD<al Poítetileno alta densidad 

.... Contra K--12 encapsulada 1.0 pieza ll>cal Acero, SAE 1050, cal. 11X71.6 A, 1,2, 1,8, 7 
PolipropilenoEDon B 

49 llclónmaeho 1.0 pieza Local PolipropUeno 

50 llolónhembra 1.0 """' local Polipropileoo 

51 Herraje ~~guJarde ~~ 1.0 pieza LD<al Acero, SAE 1010, cal. 9 X 97, A 

52 Pasacintasl"Hange('•~- 1.0 . pieza local /J&.ero, SAE 10so, ca1. 7 X67 A 
Ny!o<1Ul1tamid B 

50 Etiquetadeidentif~ 1.0 pieza Local -~ C,Serigrafla 

54 Tom;ifo y lueo:a hexagonales 7116" / 1.0 
Relracto< 

pieza local i>Wod.gr.ldos M~~inado 2, 1, 3 

55 Rondana de presión 7116" 1 Relracto< 1.0 pieza LD<al licero de grado 5 A,2, 1,3 

5ó Confunl.o buje I Pasacintas 1.0 pieza local -., Maqi.iinado 

57 Boloa po!ietileno 15 X 15 cal. 10 0.0667 pieza LD<al Polie!lleno 

5ó Empaque "°""'ado I Etiqueta 0.0667 pieza Local Cartón~o 
(15 ensambles X !!mpaque) 

ENSAMBl.E"l.ADORETRACTOR/CONTRA" 
CINTURON ACTIVO Dl'.NAMlCO 
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3.4 INGENIERIA DE METODOS. 

TEORIA 

La ingeniería de métodos y por lo tanto el análisis de operación, llenen como objetivo 

básico el de lograr el máximo de productividad en las líneas de ensamble. 

Los procedimientos de Ingeniería de. Métodos . propuesto~ ;anta en el· Manual de . .· .. ··. ' ·~ . 

Ingeniería lnduslrlal de Nlebel, como en otros manuale~ sÚnllare¿·sobie el;mlsmii tema, 

describen detalladamente las técnicas y procedimientos ·paiá_.·conseg¿l·r •. ÍnaxÚnlz~r dlc~a 
productividad. 

De acuerdo a Nlebel, los términos análisis de operaciones; simplificación- del trabajo ~ 

ingeniería de métodos se utilizan con frecuencia como sl_nónlmos; En ;a mayor p~rt~ :de los 

. casos se refieren a una técnica para aumentar la producción P.ºr unidad. de: ilempo y, en 

consecuencia, reducir el costo por unidad. 

La-Ingeniarla d_e métodos Inicialmente se encarga de Idear y preparar los centr~s d~ . 
trabajo donde se fabricará el producto. Posteriormente estudia en forma continua la eficlen.cla de . . . . 

cada centro de trabajo, con el objetivo de encontrar una mejor manera de .elaborar el producto .. 

En la ingeniería de métodos se debe seguir un procedimiento sistemático, .el cual deberá 

comprender las siguientes operaciones: 

1. Obtención de los hechos 

Reunir todos IÓs hechos Importantes relacionados con et producto o seivlclo. Esto 

Incluye dibujos y especificaciones, requerimientos cuanlitatlvos, requerimientos de 

distribución y proyecciones acerca de la vida prevista del producto o servicio. 
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2. Presentación de los hechos 

Cuando t~~a la lnform~c:;ón Importante ha sido rec0bade, se regfst~a en forma 

ordenada per~su .estudio y análisis. Un diagrama del desarrollo del proceso en este 

punto es muy úUI. 

3. Realización cie un anállsts · 

Ullliza'r los planleamlentos primarios en el análisis de operaclon~s y los principias del 

estudio de-~ovl~lentos para decidir sobre cuál alternaÚva produce' el mejor servicio o 

producto: Tales· enfoques ·incluyen: propósito d~ la . op~r~~ión,: ~dls~Íl; de 'partes, 

tolera~clas y especificaciones, materiales, procesos de_ fabrlc_~~ló~, . mbn;ajes. y 

herramlenlas, condiciones de trabajo, manejo de materiales, dlstrt~uclón en la fábrtca y 

i'os principios de economía de movimientos. 

4. Desarrollo del método Idear. 

Seleccionar el mejor procedlmlenlo para cada operación, Inspección y transporte 

considerando las variadas restricciones asociadas a cada alternallva. 

. . ' . 
s. Presentacló~ deÍ método. 

Explicar. el· mét,ódo propuesto en detalle a los responsables de su operación y 

· mantenlmlenlo. 

s. Implantación del mét~do 

Considerar todos los detalles del centro de trabajo para asegurar .que el método 

propuesto dará los resultados anllclpados. 
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7. Desarrollo de un análisis de trabajo 

Efectuar un análisis de trábajo del .mélodo implanlado para asegurar que el operador u 

operadora~ es1áñ ade~uadame~le capacitados, seleci:ionados y estimulados. 

8. Establecimiento' d~ ~stá~daresde tiempo 

Esl~blecer un eslárÍ~ar juslo y ~q~ilalivo para el .mél.odo impl~ntado. 

9. Monitoreár el-método 
·- . .. ... - -

A lnlervaib~ r¿¡jG1aie~·debe efectuarse una révls;ón d .examen del método Implantado 

para determlnar's1 la prod~ctivldad anticipada se 'está cumpliendo, si los costos fueron 

proy~clad~s có~ecla~en;e y si ~~·pue~eri h~bermeJoiásposteriores. 

Antecedente~ delalng{~lerlade~éto~os 
·'' ·- -

A. Frederlck w. Taylor (1 BB1) se í~ considera generalmente como el padre del moderno 
. . >"" - :---- ' "'.. . -· -- ""-. o:- ~-,_ -':·· , .. ---._ • - _. 

estudio de tiempos en: Estados Unidos, aunque en realidad ya . se· efectuaban. esludlos de 

tiempos en Eur~pa mu~hos años anles qUe Taylor. En 1760, un francés, Perronet, llevó a cabo 

amplios esludiÓs de:ue~pos •'cerca de la fabric~ción de alfileres comunes. 

Frank B. Gllbrelh fue el fundador de la técnica moderna del esludlo de movimlenlos, __ la 

cual se puede definir como el estudio de los movimientos del cuerpo humano que se ulllizan 

para ejecular ~n .. operación laboral delermlnada, con la mira de mejorar ésla, ellmiíi~~do los 

movimientos Innecesarios, simplificando los necesarios y estableciendo luego la secuencia· o 

sucesión de movimientos más favorables para lograr una eficiencia máxima. 

Harringlon Emerson aplicó los mélodos clentlficos al lrabajo en el ferrocarril de Sanie Fe 

y escribió un llDro titulado 'Twelve Principies of Efficiency• (Doce principios de eficiencia). 

Emerson fue quien acuñó el término lngenleria de eficiencia. 
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En 1917, Henr}Í Lawrence' Gantt Ideó algunas representaciones gráficas senclllas que 

permillan medir la actuación en.· el Ira bajo real y mostr.aban· a la vez ~raramente los programás 

proyeclados. 

Te.ndenclas actuales de la. lngenleria de Métodos ... · 

El profesional del ~rte ;. la ciencia d~I estudio d~ué~p~s y mo~lmleni~~ s~ ha percatado 
: ·''... , . ., .: . ; .. - : .. ;.: :· ;-.,· -~;.-.:.• . . -. o',''· ,. -·. - ·· .... ; "''.' . : ·, .. · .. · . : . 

de la necesidad de ,teiier·e.n'cuénla al. ~elemento humano: én su trabajo: Ya no ·es aceptable en 

absoluto' el procedi,.;;lenlo
0

de '.cartabones fijoS- ca~ac1erist1co d~I antiguo ~expérto de ericle~cia". · 

Aclualmente, medlanle las ;iueb~s y la lnst~cción d~i personal, s~ considei~ el he~ho ~e que 

los Individuos cÍmeren en p;tenclalidad de ;rabajo: Sé i~~onoce a~ora q~~ ta'étore~ ~~~~;sex~. 
edad, salud y buena disposición, tamaño y fÚerza fisicós, a~tituJ~s •• ~~tll~~- h~-~I~ el 

-. - • ; - - - <--:_ . - - ~- .,. . -. : . 

entrenamlenlo y respuesta a la motivación llene influencia directa .en el réndimiento ... P.or lo 

demás el analisla actual reconoce que los lrabajadores se resisten, •i con razón, á 'se_r tralados 

como máquinas. Para muchos lraba)adores el estudio de tiempos y de movimientos, ~qulvale a . 

ser apresurado o forzado en el trabajo. 

El técnico en el estudio de tiempos y movimlenlos de la actualidad, deb~ aplicar el 

enfoque basado en lérmlnos "humanitarios". Debe lener amplios conoclmlen.los del_ estudio de la 

conduela humana y ser perito en el arte de la comunicación. Siempre debe saber escuchar, 

indicando que respeta las ideas y las opiniones de otros, partlculanmente der' operano en · . 

. cuestión. 

En la aclualidad, las induslrias progresistas esrán extendiendo la lngenlerla 
0

de métodos en 

el aspeclo de lacrares ergonómico-lwmanos, para su uso en diseños' o _p_rCJyeCtos,. sitios de· 

trabajo, equipos y producros. Estos esruerzos han mejorado la prodúctiviciad en todas ·1as 

organizaciones, incremenlado la salud y seguridad de los traba)adorésy emple~dos y creado 

una fuerza de trabajo más salislecha. Innumerables ejemplos han demoslrado.que_ l_a mayor 
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producllvldad ·puede ser lograda eliminando el esfuerzo y las demandas innecesarias del silla de 

trabajo. 

Muchos de los sistemas de tiempo predeterminados están en la actualidad IÓlalmenle 

computarizados. 

HISTORIA De LA INGENIERIA DE METODOS 

Hechos importantes 

Aí\o 

1760 Jean Rodolphe Perronel hace estudios de tiempos para la· fabricación de alfileres 

comunes Nº 6. 

1776 Adam Smilh publica 'The Wealth of Nallons" (la rlque~a il~·las naciones). 

1820 Chartes w. ~abbag~ h;ce estudios de tlelTlPº enalrnere~ ~~rnun~s Nº 11. 

1832 . Charles • w. Babb~g~ publica •on the E~o~'o-:Tir ~f Machlnery and · Manutacturers" 

(SÓbre la econo'mlade I~ 'm~quinaria y los f~btic~~.I~~). 

1881 Frederlck W. la~for :~mle~za su Ira bajo s~b;e el estudio de tiempos. 

1895 Ta~lor presenl~ \us de;~ubnmÍent~s a_ la ASME. Publica su ensayo 'A plece rate 

syslem' •• 

' .:-- -·'. . 

1901 Henry l. GanUd_esarrolla su slslema de sal artes de tarea y bono o bonificación. 

1903 Taylor pubifoa su e~sayo sobre adminislraclón del taller ("Shop Managemenl") a la 

ASME. 

1906 Taylor publica su ensayo sobre el arte de cortar los metales ('On the art ol culllng 

melals'). 
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1909 Frank B. Gilbrelh publica su artículo "Brlckfaylng Syslem" (sfslema de colocación de 

ladrillos). 

. .. - ,': 

1910 El término administración. cientlfica (o sea •scientific managamenl") fue acuftado por 
. . 

Lours D. Brandels en una reunión. ~n c~sa de H. L; .Ganll. 

La fnlerstaÍe Co,;,merce Com111is~lon Í~lci:~ una l~vesligaclón de esludlo de tiempos. 

Gllbrelh da a conocer ~Estúéno .de movimientos" \Mollon Sludy") 

Ganlt pÚbllca su obra'•rra~ajo,~~l~rro y g~~~nclas" ("Work, Wages and Profits"). 

1911 conferencia s~bre'.~dmr~r~traclón ·~rentffi.ca pa1rocinada por Amos Tuck Schoor of 

Adminlstration and Ffnan~e,del [)Ílrtmouth College. 

Tayror publica su. e~s~yo :i.os ¡,;¡h~il'ros de ra admlnfslraclón crentrfica" ("The Principies 

of ScieniÍrlc Man~gemenl").' 

Harringlon. Emerson publica "La eficiencia corno base para o'peraclón y salarlos" 

("Efficiency as a Basls far Operallon and Wages·¡: 

1912 Se organiza la Sociedad.para Promover la Ciencia de la Administración. 

Emerson afirma que se puede ahorrar un millón de dólares diarios si ros ferrocarriles del 

Este aplican la adminislración cienlllica. 

Gllbrelh publica el Compendio de administración cientrfica ("Primer of Sclenllfic 

Managemenl"). 

1913 Emerson publica "Los doce principios de la eficiencia" 

El Congreso agrega cláusulas al proyecto de ley de asignación, estipulando que ninguna 

parte de ésla puede ser ulilizada para el pago del personal compromelldo en el trabajo 

de estudio de tiempos. 



1914 El profesor Robert Hoxle publica 'Administración científica y trab.ajo', 

La Ford Molar Company Introduce el salario de. S 5 dólares diarios. 
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1915 Se funda la Sociedad Tayloien reémplazo de la Socled~d para. Promover la Ciencia de 

la Administración. : 

1916 Gantt pÚblica 'Liderazgo 1ndusÍria1·: · · 
. . , ·. >¡r~~ ·)·: ''I . 

1917 y LliiÍan ii;,;i:;!Íb~etti p~bÍlca~ "Aplicaciones del estudio de Movimientos'. 
: . '··" : . :: ~> -' . . . '• _. ,' ,- . 

1923 se· .fu~ci~: I~. Asocláclón Norteamerican.a ·de. Administración (American·· Managemenl 

Assodanons). 

1927 Comienzan los experimentos de Hawthorne en la Western Electric C:ompany. 

1933 Ralph M. Barnes recibe su primer Ph. D. otorgado en Estados. Unidos en. el campo de la 

lngenlerla industrial. por la Universidad de Cornell. Su tesis devino en la publicación de 

su 'Estudio de Movimientos y Tiempos". 

1936 Se organiza la Sociedad para el Progreso de '? Administración. 

1940 Morris L. Cooke y Philip Murray publican "Trabajo organizado y Producción". 

1945 El Departamento d~I Trabajo·.' prÓpÚgna · eslablecer estándares para mejorar la 

productividad para l~s .pertréchos de gJ~rr~'.·.: 

1947 

estudio de tiempos .. 

1948 Fundación del lnslilulo de Ingenieros lnd_uslriales en ColulTlbus, Ohlo. 

1949 Prohibición del uso de cronómetros, derivados del lenguaje de asignación. 
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1972 La Sociedad para el Pr?greso de la Administración se una a la Asociación 

Norteamericana de Admlnlstiaéión. 

1975 

1983 

se emil¿ la norm~-MIL~STD 1567 (úsAFl, Medición del Trabajo. 

se ernit~_la norma M1L;S;D 1567 A: -~~di~Íó~ del trabajo 

1986 Fi~aliza el Apéndl~e'de i~_Gula para la Medición del Trabajo MIL-STO 1567A. 

Medios g~áflco~ dls~onible~ p~ra el _analista de métodos 

'· . - . 
cuando el_ análisis de métodos se emplea, com_o en el caso de este estudio, para diseñar 

un nuevo centro de trabajo o para mejorar uno. ya en operación, es útil presentar en forma clara 

y lógica la información factual (o de los hechos) relacionada con el proceso. 

El analista de métodos debe tener las herramientas necesarias que le faciliten el tra'llaJo: 

Upo de los instrumentos de trabajo más Importante para el ingeniero de métodos es el 

diagrama de proceso. Se define como diagrama de proceso a una representación 'g.ráfi~a 

relativa a un. proceso Industrial o adminJstrativo. En el análisis d~ - métodos . ~~ · u~~n 
generalmente ocho tipos de diagramas de proceso, cada uno de los cuales tiene aplicaciones 

especificas. A continuación se presentan los ocho tipos de diagramas, pero úntcaménte se 

incluye un resumen general de los que serán utilizados en este estudio. 

1. Diagrama de operaciones de proceso. 

Se utiliza para analizar las relaciones existentes entre operaciones. Es conveniente para 

estudiar operacio~es e· Inspeccionar sobre ensambles . e~ que Intervienen varios 
~ - . 

componentes: Es útil en el trabajo de distribución de equipo en la planta: 



2. Diagrama de curso (o flujo) de proceso• 

se utiliza para analizar costos ocultos o'lndlrectos como Íos de retrasos, los de 

almacenamiento y·'1as.de.manejo de materiales. Es el m'ejor diagrama para .un análisis 

compl~to de.la fabricación ~euha ~lez~o compon~~te: 

3, Diagrama de recorrido de actividades• 
,·,,.- '" .,, 

'" ·~ 
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se. utiliza como éó~pléme~to del iÍl~graroa d~ flujo de· proceso.' espaclaln1ente cuando en el 

proceso lntervlene'un espaClo.conslderable sobre el pisa: Pue~e lnd.lcarel recorrí.do Inverso y · 

el congesllon~rnl~nto d~I tr:i'n~lto. Es 1m .l~strument~ necesario para, ll~v~r a cab~: revisiones 

de la distribución dél eqÜipo. en la planta;·, 

4. Diagrama de lnter;elaclón hom~r~-maqulna · 

5, Diagrama de proceso para· grup·o o cuadrilla 

s. Diagrama de proceso para operario 

El diagrama de proceso del operario sirve para exponer claramente el trabajo efectuado por cad 

una de ~us manos ~I ejecutar una operación e lndicael tiempo ·;elatlvo y las r~laciones entre. 

todos los movimientos efectuados por las manos. 

7. Diagrama de viajes de material 

8. Diagrama PERT 

• Se llama "diagrama de flujo" (en inglés, llow chart o llowchart) a un diagrama que Indica cómo 

"fluye" o circula un producto, a través de un sistema o una serie de sistemas operativos. 
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Tanto Jos diagramas de operaciones y de flujo o curso de proceso, como el diagrama de 

recorrido de actividades, llenen Importancia en el desarrollo de mejoras. Su utilización ·.correcta 

ayudará a formular el problema, a resolverlo, a hacer que se ac'epte su: so1.u9ióri y á' implantarla 

Por el tipo de proceso Involucrado en este esÍudio, d~ Jos Jí~Ó~á~as ~~;eJ~r~s ~~:~till~arén 
únicamente el de operaciones de proceso, el de CUrSO o n:ibdJ'pr~i~~~ ~In su ~d~~:~o~di~nte 
cursograma AnaJIJico, el de proceso para operarlo y el de reéorrlÍlo d;~clivldades. °'.,::~ 

. "'~ : ~ .;d· : ... _.· - .:; .;~'::::.-·' 

Los diagramas de operaciones .. Y cie.'~ursci.de proce~ci;•e1 ·ei1agrania da' recoirldo de 

actividades y el diagrama PERT tiene ÚJiiidad d~stlli:acÍa en el desal'rollo.de ~~j6r:is.· Su .uso . . . . . . -~ - . . . '. . . . " . ~ -. -- - - ·- . ·- --

correcto puede ayudar a expone~ el probÍerna, ~· ~Ü resol.u~iÓn y ;u p~~pUa~t~ e i~pia'ritaclón d~ 
Ja solución. EsÍo~ dlagr~~as ~~n :~~lllar~s descripllvos e inf~~au:(J~ vaiiÓsos par~' entender · 

un proceso y sus ;~Íl~ldacl~s·ieiacl~nados~ Son muy eficaces para presentar ante Ja dirección o 
- - ---. - .-: ·- 1 -- ' - - . -

admlnlslraclón los métodos mejoradós, para· adiestrar trabajadores en el método prescrito y para 

plantear detalles pertlnerites junto con'e1 t;~bajo de disposición en la planla. 

·Ante~· de que sea ·posible' ITieiorar un proceso de manufactura, conviene elaborar un 

diagrama de opera¿l~nes que permita comprender perfectamente el problema y determinar en 
; .- .- .. - . -- - . . . . 

qué éreas existen la.s mejores 'posibilidades de mejoramiento. El diagrama de operaciones de 
. . . 

proceso permite exponer con claridad el problema, pues si éste no se plantea correctamente, 

diffcllmente podré ser resuelto. 

A. Elaboración del diagrama de operaciones de proceso 

Elaboración del diagrama de curso fo flu!ol de proceso 

Cuando se elabora un diagrama de operaciones de proceso de esta clase, se utilizan dos 

símbolos: un circulo pequeílo, para representar una operación y un cuadro, con Ja misma 

medida por lado, que representa una Inspección. Los valores de tiempo deben ser asignados a 

cada operación e Inspección. 
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Además de registrar las operaclo.nes y las Inspecciones, el diagrama de flujo de proceso 

muestra todos los tr~slad.os y' retrasos.de almacenamiento con los que tropieza un articulo en su 

recorrido por la planta. E~ é1 .se ut1ÍÍi~·~ otros s;mboios ~demás de los de operación e ·inspección 

empleados en el dlagr~m~·~(l ~P~;a¿¡~j~funa ~equeña flecha Indica transporte, que se define . 
,·. . . ·. '" ,·" 

como el mo~l~lent~ ci~ u~ '¡~~·~r·~ ~tro, o traslado, de un objeto, cuando no forma parte .del 
' ..... ., - .. 'í:. 

curso normal de uni.ojÍ~;~dÓn ~ una l~specclón. ·Un slmbolo como la letra D mayúscula Indica 

de;no~a o r0t'ras~0-1 ._:·.-é1·.:;:c~·a1" ~Cii'rr'B ~u.ando- no se permite a ·una 'pieza· Ser.: P_roc.esa~a 

Inmediatamente erÍ .1a··slgÜle.nte estadón de trabajo. Un triángulo equilátero puesto sobre· su 

vértice indl~a alm~~e·ri~~l~~l~;o se~, cuando una pieza se retira y protege contra un trasla~o no 

autorizado. cuan~~ e~'·n~~.~·llr10 ~ostrar una acuvidad combinada, por ejemplo, cuando un 

operan~ efe~túa. una o;,:er~clón y .una Inspección en una estación de trab~jo, se ~llllza .como 

slmbolo un cuadro con .Un clrcuio Inscrito. 

Los siguientes diez enfoques primarios del análisis de operación, se aplican cuando se 

estudian los diagramas de operaciones y flujo de proceso ya mencionados. 

A.1 Finalidad de la operación 

A.2 Diseño de la parte o pieza 

A.3 Tolerancias y especificaciones 

A.4 Materiales 

A.5 Proceso de fabricación 

A.6 Preparación y herramental 

A.7 Condiciones de trabajo 

A.B Manejo de materiales 

A.9 Distribución del equipo en la 

·planta. 

A.10 Principios de la economla de 

movimientos. 

Aunque en este caso, varios de los conceptos anteriores no fueron aplicados para este 

estudio, especialmente por nuestra falta de experiencia al respecto •. es obvio que Autollv, como 

tecnologlsta, los aplicó en su momento para el diseño y posterior mejora .de los cinturones de 

seguridad y sus hebillas, de sus componentes, de sus sistemas de fabricación, ele., por lo que 

juzgamos de Interés general incluir una breve explicación de cada concepto. 
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A.1 Finalidad de la operación 

Una regla cardinal. que. el analista debe de observar es tratar de. eliminar o combinar una 

operación a.ntes .de méjo~arta: 

Una vez deiermin.ada !~ necesidad de la operación, los nueve enroques restantes del a~állsis de 

la operación d~~en' ~oii~l~erarse, para deÍermlnar cómo seria posible mejora~a. 

A.2 Diseño de Ja pieza 
--: ' :· . ~ '· :,> . : ... 

Por lo genera.i,.~s di!fcn Introducir cambios al diseño original de los componantes, especialmente 

en este caso en' el.cual la seguridad del usuario está involucrada, sin embargo, un buen analista 

de métodos debe revisar todo diseño en busca de mejoras posibles. 

A.3 ·Tolerancias y especificaciones 

Los diseñadores llenen una lendencia natural a establecer especificaciones más rigurosas de lo 

necesario cuando 'desarrollan un producto. 

El analista. de. m·élodos debe estar consciente de que las especlricaciones con . limites más 

estrechos de lo necesario, pueden incidir negativamente en los costos y afectar al precio de 

venia rlnal. 

A.4 Materiales 

El analista de métodos debe Jener en menle seis consideraciones relalivas a los materiales 

directos e indirectos utilizados en un proceso. 

Tales son: 
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A.4.1) Hallar un material menos costoso 

A.4.2) Encontrar materiales más fáciles de procesar 

A.4.3) Emplear m.ateriales en forma más económica 

A.4.4) Utilizar materiales de deshecho 

. A.4.5) Usar más económicamente los suministros y las herramientas y, 

A.4.6) Estandarizar los .materiales. 

A.5 Proceso de manufactura. 

Des.de~; ~u.;;o de.vista ~ei .. meJora~lento d~ Jos proc~sos de manufactura hay que efectuar una 

investigación dé .cJat;o aspecto~: 
' ~ i , 

A.S.1Í Al ca~blo de unaoperaC!ón,conslderar los posibles efectos sob¡e otras operaciones. 

A.5.2) Me~aiÍÍ.;kc1Ó~ de las opéraciones manuáies . 

. A.5.3) Utlll~ac1Ón dé ,;~;:,e; fTiáqulnas y he~amlenÍ~s en°las ~~eraclo,nes mecánicas. 

A.5.4) Operación máseficl~nte d<: los dispositivos e lnstalaclories meéánlcas. 

, ; <'.};, - '<:.~:·· ~·'--~·-. 

Uno de tos .elert)ento.s más importantes a .considerar en todos los tipos de . herramental y 

preparacló~ es el.~c~r16mtco .. La preparación de herramental m~s ventajosa depende de: 

A.6.1) La canlidad de piezas a producir 

A.6.2) La pÓ~lbilldad de repetición del pedido 

A.6.3) La. mano d·~ obra que se requiere 

A.6.4) Las condiciones de entrega 

A.6.5) El capital necesario 

En el caso de las herramientas manuales, el analista de métodos debe Investigar si se están 
e - •, > '• 

empleando las más adecuadas y' por otro lado, ta administración debe proveerlas. Muchas 
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de éslas se han diseñado para una tarea especifica en las lineas de ensamble, pero otras no y 

por lo tanlo pueden ser Ineficientes. · 

A.7. candlcio~es de trabajo 

Las condicione~ cle:t;abajd.ideáies ele.varán los Indices de.seguridad, reducirán el áusentlsmo y 

la lmpuntualidad, ~f~vS:rá~)a mb'.ai. dél trabajador y mejorarán las relación~s públicas, además 

de lncrementari'~·pioduéciÓ~. > 
' ... ::.',.:_~ - :·~:.:~.- ::':; .. </ •' '. . 

Las slgule~tes so·;; a;du~a~·~~nsld,eraciones para lograr m~Jores condiciones de trabajo: 

A.7.1 Mejo;a~i~;,.;~el atumbrlld~ 
:.:.,," 

El nivel deilumlna~ió~·q~e se· requiere ~eJ¡e~de primordialmente de la clase de trabajo que 

se realice e~ ~n ár~a .;~¡~~,~~da.· 

El cuerpo humano trata.naturalmente de' conservar uná températura media constante de 

unos 36;C. La terii~erat~ra a~blcinte debe regularse de maneraque permanezca entre 18 y 
'.. -·.'.: -·.. . ... -.:.:.·· .' ' . . ~,_· . -

24°C. SI.puede mante~e~e c~te nivel, la~ pérdidas y !etrasos por exceso de calor o de fria 

se reducirán al inlnlmo.·. · 

A.7.3 Ventilación· ádecuada 
- ·,··-· ' 

.--: ./., '· ·- . : .-__ -_ . . -

La venlllaclón juega iamblén uri Importante papel en el control de accidentes y de la fatiga 

de los operarlo~. se ha éomprobado que ·gases, .vapores, humos, p~lvos y toda clas~ de 

olores, causan fatiga que: aminora la. eficfoncla llsica de un trabajador. y. suele originar' 

tensiones mentales .. 
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A.7.4 Control de ruido 

Tanlo los f\lldos estridentes como los monótonos, fatigan al personal, Ruidos Intermitentes 

o constantes. tlend~n' también ,'a 'excitar' 'emoclo_nalmente 'a' un trabajador, alterando su 

estado de ánimo y dlficull~~doque ;eii1~e un tra?•Jo d~ precisión. ·. 

A.7.5 Promoción del¡:,rden, tá limpieza y'ei cuidad¡:, de los 10.iales 

Un buen programa de cuidado "1 conseniaclón en Industrias: 

o Disminuirá los peligros de Incendios 

O Reducirá los accidentes 

o Conservará el espacio de trabajo 

O Mejorará el ánimo del personal 

Cuando la disposición general en una fábrica o planta revela el deseo de la Dirección y del 

personal de supervisión de conservar el orden, la limpieza y el cujdado" del lugar, lo~
proplos empleados y obreros se Inclinarán a seguir el ejémplo_ y aplicarán las medidas 

correspondienles. 

A.7.6 Eliminación de polvos, humos, vapore~, gase~ y niebl~~-irril~~les y nocÍvos 

Los desechos de esta clase generado~ por los divers~~ p~ce~~s lnd~striales, constituyen 

uno de los más graves peÍigros que llenen que afrontái los tia.ba)adores ... · 

Pueden evltanse dichos peligros eón el emptéa de medios adecua~~s tales como, sistemas 

de escape·¡; extrácclón, al~lamle~ta total del proceso,. dispositivos humedecedores o de 

absorción y la protección completa .e Individual del p-,;rsoria1 a~~rat;v~. 
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A.7.7 Protección en los puntos de peligro como sitios de corte y de transmisión de 

movimiento 

Según la Ley Willlaimi:Stelger.de Seguridad y sa.nldad Ocupaclo~a.les (O~c~;a!l~n•.1 Safety 

and Health Act, OSHA) a observar en Estados Unidos. e"1'.p!li;b~o·:~5 leg~]me.rite 
responsable de salvaguardar apropiadamente sus lnstalaclones;·:'cíe' modó que ·sus 

. . ' ' . ' ·-' . . -· . '• ... ' .. : ~ - ' 

empleados tengan la debida protección. Los medios 'de• ~a.lv~gJarda'rd~Íien estar 

correctamente diseñados para que den la protección ade~uacia sin'e~t~rtiár I~ producción; 
. .- .. . , ... ·, ,- -. . .. - <' 

. Los fabricantes actuales pueden usar robots e~ ~~ueu6~ ·~~%;ro;2~~ Ú~bajo dondé . . ' - ... --~ - -- ~ - . ' 

prevalezcan situaciones de pellgr~ pani los trabaj~dores'·~br I~ nat~rale~~·d~I pr~i:~~o .. 
. ' - - .: <::~ ., ·:>\:'./~~~,'. 

A.7.8 Dotación del equipo necesario de protección. personal 

- - - . 

Debido a la naturaleza de la operación o a conslde;aclones ecémómlcas,•: o. a . ambo~ 

factores, no es siempre posible eliminar ciertos peligros· por ca.mblos de ~ét~dos, ~quipo. y . ,' ; ·, __ _ 

herramientas. Cuando éste sea el caso, a menudo puede protegers;to1:a1m.enie el ·operailo 

mediante el equipo específico de protección personal. 

A.7.9 Organización y cumplimiento de un programa adecuado.de primeros auxilios· 

._ . . : -:··:. . - , --. -. ·- . '. .. - ' .' :.-, '. , . -· ~ ·,.-., - ... - ' 

El más adelantudo programa de seguridad Industrial no.e.s .. cap~z de.eliminar ·por co.mpleto 

todos los accidentes y daños: Parn atender ~d~cu~~arTl~nte ío'dos !·~s c'a~os ere ie¿Íón que 
;;;. 

pudieran presentarse, es esencial un pro.grama bien rormÚladcide primeros auxilios.• 

A.B Manejo de materiales ,:~ } ; : ..•. ·· ......... :. ·,. ·. ·. . : 

El manejo de materiales .1ncluye .• c.onsideraclones. de inovlmlento, Uempo, Jugar, cantidad •y" 

espacio. 
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Los beneficios tangibles e intangibles del manejo de materiales pueden reducirse a cualro 

objetivos princlpa_les, según la American Material Handling Soclety (Sociedad norteamericana 

para el manejo de materiales); que son: 

O Reducción de cosfos de mano de obra .. 

O Reducción de _cosÍos.de materiales 

o Reducción _de gastos general_es 

A.8.2 Aumento de capacidad 

o Incremento de producción 

O Incremento de capacidad de almacenamiento 

O Mejoramiento de la distribución del equipo 

A.8.:Í Mejora en las condiciones de trabajo 

o Aumento en la seguridad 

o Disminución de Ja fatiga 

o Mayores comodidades al personal 

A.8.4 Mejor distribución 

o Mejora en el sistema de manejo 

o Mejora en las Instalaciones de recorrido 

o Localización estratégica del almacén 

o Mejoramiento en el servicio a usuarios 

O Incremento en la disponibilidad del producto 
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Recomendaciones general.es para el manejo~de materiales 
. . ; . 

se deben considerar lo:s:~lgulimles prlndplos fundam~n.lales para realizar un mejor trabajo 
. . .·· 

en esa operación:' , 
\',• 

O El manejo de maleri~les debe sér lnlegiádo con ia''admlnlslraclón de los mismos: 
. ·, . . ' ' ' .. '•·i~:· ' ' .· . 

O La grav~dad , puede ser ~li;lzad~ co~ frei:uen~la para mover materiales . . '~· -
económlcamen(e.' 

; ~ ' 

O El liemp.o de espera, (o de terminal) del equipo de manejo, de materiales se debe 

manlener en un mlnlmo. 

o El costo por unidad del manejo de malerlales disminuye al aumentar la rrrngnltud de la 

producción, hasta llegar a la capacidad de la pfanta:· 

o Cuando aumenta el tamaño de la unidad a manejar, ócurre, generalmente una 

disminución correspondiente en el costó unitario del manejo de ,ma.teriales: 

o Un equipo flexible de manejo de material, capaz de una amplia variedad de usos o 

aplicaciones, se debe considerar como alternaliva cuando se piensa usa" equipo de 

manejo con características especiales 

o Las reparaciones y el mantenimiento preventivo se deben planear bien anles de la 

selección de equipo para manejo de materiales. 

o Generalmente es mejor el movimiento de materiales en linea recta. 

o El equipo de ·manejo de materiales, como el equipo de producción, llegan a ser 

anllcuados. Los modernos equipos de manejo llenen medios que Incrementan la 

productividad como acopladores automáticos, cojlneles sin fricción y ruedas de caucho. 
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o La compularización y el código de barras .mejoran el conlrol del malerial con sistemas 

de almacenaje, depósllo y mane]o de malerlales. 

Ciertamente la mayoria d~ lbs técni'cos eslán farp~iarizad~s .~ .. al~una fcirm'á con el 

código de barras y la exploración p(Ír código de barras. El códigÓ de barras ha aéortado 

las cola~ en las ~~Jas ~e'.i~s t;enJas de ultramarinos' y ~~ ~e~artam~rÍt~;. 

Estas cu~tró razo~1s jus\inc~n el ~~d de; ~bd~·i de ~arr~~por anaU;tas de mét~dos y 

estándares parai~~enÍárt~s y.para f~s slgúlentes~piicacio~e~: 

Exactitud. NÓr~al~~nte rnenos de ~n error e~ 3A rnÍllones de caracteres es un 

ru~éió~~~le~to repi~;e~t;tlvo. Esto es iavor~ble en compara~IÓn con el ·error 
' .. . ' '. . . • :-,·.e 

porcentuál de ú 5 que eii'carácteristlco·de la entrada pÓr teclado. 
~. ' , '. , . ' '· . ' ~- ' 

Funcionamiento .. La unidad ex~lorad~ra de ~ódl~o d~ b~rr~s r~~U~a el lng'reso de 

datos 3 ó 4 veées más rápido que con únteé~ádo de entradaUplco.: · 

Aceptación.· Lá ~á~orl~ de, los ~rnpleadÓs;us~n con ~gr~do la· varila de 

. exploración. llle~il~bÍemen;~ pr~f,~re~ usa~i~1 ~a;íi~ que u~ !~ciado de. entrada .. 

• ~ • • •• ••• ' • • ' •• ' ., • ' > •• ' • 

Bajo cesio .. Como las barras ·están impresas en cajas y envases, el costo de 

Incorporar ~sta ldenllficac;ón e; ~~y bajo, ·. ·· 

A.9 Distribución del equipo en la planta 

El principal objetivo de la dlslribuc;ón ~~~ctiva d~I e~ulpo en la planla es desarrollar ·un sistema . 

de producción que permila la fabricación del número de produc!os deseado, con la calidad 

lambién deseada y al menor casio posible. 
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Tipos de distribución 

Estos tipos son el reclillneo, o por producto, y el runclonal, o por proceso. En la distribución 

en linea recta la maquinaria se sitúa de modo que la_clrculaclón o flujo de una operación a la 

siguiente, es mínima para~ada:ciase d~ prddu~Ío. 
- - -

Este tipo de ~ist;i~~~ló
0

~ es ';riuy Jsado ~n ~¡~~os procesos de producción en masa, ya que 

de esta manera l~s costiis'pqr_rnªºªjº de materiales son menores que cu_ando se tiene la 

agrupación de ~~q~lnarta -~cir p;~ceso 

Una de las priri_cipales ye

0

ntajas _de la tecnologfa de grupos es que utllfza un tipo de 

agrupamiento por producto en la distribución de equipos en planta. Mediante la tecnología de 

grúpos, u~ volumen' ;Úftclen;e dé,;trab~jo q~e utiliza el mismo equipo ~n I~ misma secuencia 
• • .; - • - :. <_ •• ' : • ' • • • • • • • • - • ;· •• -: ·-~ 

permite este -tipo de distribución. Por tanto, en una planta con siete grupos de productos se 

tendrían siete lineas de flujo basadas en el agrupamiento de productos pára cada imó de' 
0

dlchos · 

siete -grupos. El resto d-e la planta se puede planear según un Upo d~ dis;ribución por proceso . ··- - . 

para acomodar todo trabajo que no quede dentro de alguno de' l_os siete g_rupos de productos. 

Este Upo de distribución da un aspecto general de orden y limpieza, y tiende a fomentar el 

cuidado del local. Otra de sus ventajas es la racilldad con que puede ser adiestrado un operario 

novato. Estando rodeado de trabajadores con experiencia que operan máquinas semejantes, 

puede fácilmente aprender de ellos. El problema de hallar supervisores competentes se aminora 

porque fas demandas de las labores no son tan grandes con este Upo de agrupación. Puesto que 

un supervisor necesita estar familiarizado con sólo un tipo o clase general de equipo Industrial, 

sus conocimientos no tienen que ser tan extensos como los de los supervisores de talleres que 

utilizan agrupamiento por producto. 

Desde luego, el obvio inconveniente del agrupamiento por proceso es la probabllfdad de tener 

recorridos largos y regresos en trabajos que requieren una serie de operaciones en diversas 

máquinas. 
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El analista debe tener en cuenta los siguientes puntos principales para el mejoramiento de 

la distribución: 

o Producción en serie (o masiva en linea recta). El material puesto a un lado debe estar 

en condiciones de entrar a la ·siguiente operación 
. - ' · .. ·.. - . . 

o Producción dlversifl~ada.· La dlstrlbucióndébe ~ermillr co~tos, .traslados y entregas, y el 

material debe e~l~r co~~~nl~~te~~nteal aÍcance.del op~rario) 

o Acceso. El operario debe Í;n~r fá~ll acces~·vlsual ~ ia{~sla~l~n:~ de 1i~bajo,sobr~ todo a 

las porciones de. aquéllas que r~~~ler~n ·ca~lr~I . 

. D . Diseño de la est.aclón. Debe p.ermitlr·a IÓs.operaCtores caml:lfiir iié pÓslCiÓn reglÍlarinente 

durante el periodo deirab~Jó:- ,L' ··.··· .. :, ' • .e ;'.. ;(/;,,,,, . 

o Operaciones ~¡, máqulnás 

operario. 
·~--- - ·._: ::·'_:_, 

·~ _º,·.<-

mútlipl~:.· .· El eqGipo debe esi~i ~grupado •• alred~dor del - ~ .... ~ 
. ' ~':;." , _- '1~~: .. ;._ ... 

--~-~~:/· ~-:; . ' -.. 
. ~e-':·. - •. 

:-:~-:_: 

o Acumulación eficiénte de'productos. ~as áreas .d~ 81.TI'~cenainlentíi tle~en que estar 

dispuestas de nÍÓdo citi~ se aml~oién i~b~s~~ 'y el'.dob\é'~a~ejo ~ má~lpuÍ&ción: < 
·-·. ,:·:; ~~~ ' .-;2 .: :.-~<~-

Mayor eficiencia d~l obr~io'. LÓs. siÚos. de sérvicla;:d~ben'estai cer~a' de i~s ár~as de 
... ,,_., .. -,.,,- ------;:•:,;·:.:· 

o 

prodúcclón. 

o En las oficinas. Debe h~~:r u~a dlstáncla de se~araciÓn :entre tds e~plea~os de por lo 

Recomen.dacicines generales para la distribución del equipo éri la plantá 

Con lada probabilidad pueden enconlrarse posibilidades de mejorar una dlslribuclón de 

equipo en plantas si se buscan slslemátlcamenle. Deberán disponerse las eslaclones de trabajo 
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y las máquinas de manera que permitan el procesado más eficienle de un. producto con el 

mlnimo de manipulación. No se haga cambio alguno en una distribución h.asta .hacer un estudio 
. . 

detallado de todos Jos factores que Intervienen. El analista de .métodos debe aprender a 
: '. . . •' -

reconocer una distribución deficiente y presentar los h.echos al. ln.g.enlero de. ~ábri~a. o ',í1antá.para 
-. : . . '. . . . : . : .'' : . . . ' ' . ... . -. ~ : ,, . ' ' : . , " . -

su consideración.. Los .. programas de · computadora.·: pueden ,proporcio110.r~ rápl~amente 

distribuciones que constituyen un buen principio en ei desarrollo de la.distÍiliución 'recomendada. 

cuando se hacen nuevas disposiciones o se cambian las ya eiclstentes; elanallsta debe hacer · 

recomendaclone~ que no só;o d~IÍen ser efectivas sino también r~ducir l~·s ~fhcu1'i~des p~ra · 
hacér cambios fuluros .. Un ejemplo es mantener los servicios de planJa, como el sistema 

eléctrico y el de ventilación prlncipalmenle. Otro es mantener la flexibilidad en relación con el 

eq.ulpo de manejo de material y manlener todas Jas instalaciones fijas, r.omo elevadores, en 

áreas que .probablemente nunca necesitarán ser cambiadas. Las áreas de almacenamiento 

deberlan ser localizadas en aquellos sectores donde se han contemplado cambios o pueden 

ocurrir en cierto tiempo, de manera que éslas sean las menos coslosas de alterar. 

A.10 Principios de la economla de movimientos 

El último de los 1 O enfoques primarios para análisis de la operación tiene que ver con el 

mejoramiento de la disposición de las piezas en la estación de lrabajo, y de los movimientos 

necesarios para realizar esa tarea. 

cuando se estudian las labores efecluadas en una estación de trabajo, el analista debe 

preguntar: <.Trabajan ambas manos al mismo tiempo y en direcciones simétricas u opuestas?' 

<.Cada mano efectúa los movimientos posibles?' <.Está organizado el sitio de trabajo dé 

manera que se eviten las distancias a alcanzar excesivas?• •¿se usan las -dos' manos 

efectivamente y no como medios para sostener?.· __ 

Si la respuesta a cualquiera de las preguntas anteriores .fuera no, habrá entonces oportunidades 

de mejoramiento en Ja estación de trabajo. 
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o Ambas manos deben trabajar simÚltáneamente 

o 

La mano lzqtÍl~rda, en la.s perso~asque no·s~n z.urdas, puede usarse tan efectivamente 

como la derécha -y debe con~ide;ársel~- tarí ÚUI com~ ;ésta: En ,,;uchas ocasiones una 

estación de ira bajo puede diseñá!se para una tarea d~ . ;dos al mi_smo Uempo". 

Proporcionando dispositivos de suje~IÓn ci~ale~ para' trab~ar'dos pl~~as slmull~neament~,. 
suele ser posible tener ambas manos trabajando:al mismo.tiempo, efectuándo movimientos 

simétricos eridlreccl.ones. opu~stas .• 

Es de senlldo :común que cÚa~tos ~ás niovlml~nti,~ tengan que·. hacer las manos en una 

cierta operación, tanto ,.¡;ás se t~rda'.á e~ ~jecuta_~ esa tarea. r;,'iJos los movimientos de las 

manos s~~ u~a -~er!~.d~.:~~~~Sibrie.s_·~~ra·a·lca~i·~-r._ '~~\,1~1~~to~:_ .. ::.d1V~~~5·-~g~rr~~", pUestas 

en poslcÍÓn y operaciones de soltar: y ~u~nio. más se p~eda~ eliminar o reducir estos 

movimientos rJnilanientales, tentó más satisfactória será la estación de trabajo: 

O Et sitio de trab~jo 
0

de1Íe ésiár diseñado para evitar movimientos de alcances iargos 
-- . : :.- -::_, ' ._ . . . . . ' ·:.~ ... · .. -' -· .- . / . 

El tle~po nec~s_ario para alcanzar un objeto depende en gran parte de la dÍ~tancia ~·que 
tiene que extenderse el brazo o la mano. SI fuese posible, el sitio de trabajo debe estar 

dispuesto de modo que todas las piezas o partes estén fáciimenie al alcance del opera~~. SI 

tocios los componentes se pueden alcanzar estando fes codos cerca del cuerpo, entonces et 

trabajo será realizado dentro del área de trabajo "normal". Esta área normal es el espacio 

dentro del cual el trabajo se puede efectuar en un tiempo mlnlmo. 

El trabajo, las herramientas y las piezas no deben localizarse fuera del alcanée de la mano 

cuando los brazos estén extendidos por completo. 
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o Evltese el uso de las manos como dlsposillvos de sujeción 

lnvariablemenle puede dlse~arse u~ disposlllvo. capaz d~ sostener el trabajo a salisracción, 

permillendo asl qu~ ambas marias ejecui~n lr¡tiajo~~til o productivo. En muchas ocasiones 

se puaden lntrodu~lr me~~nl~mos ()~~rad~~ pdr. in.~dlo d.e Jos ples, que permiten emplear 

ambas manos en trab~jo prodJc11~0: El ·¡h~rbllg •sostener" es una· división básica lnefecllva 

de la realización y ;Íebe ·~er ~IÍrT11n~~~. h;sta donde sea posible, de todas las estaciones de 

trabajo. 

Resumen de los.diez enroques principales para el análisis de Ja operación 

Los diez enroques principales para el análisis de la operación, represenl•n un enroque global 

sislemállco para analizar los hechos presentados en los diagramas de operación y flujos ·de 

proceso. Para visualizar cómo se inlegran Jos diversos pasos en la lngenlerla de Mélodos, a 

conllnuaclón se UusJra un desarrollo general del análisis complelo, en la gráfica 3.1. 
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B. Elaboración del diagrama de- proceso del operario 

La mejor manera _de -realizar un trabajo se halla mediante el análisis slslemállco de lodos los 

elementos -- detallados-_ que-- -lo constituyen. El diagrama de - proceso del ope~arto e~pone 
claramente el trab~jo:efectua_do por cada una de sus manos al ejecutar una'op-eraclón e Indica é1 

tiempo relativo y las- relaciones entre todos los movimientos reallzado~ por' las manos. El 

diagrama del pro_ceso del operarte es un medio eficaz para: 

o Equilibrar los movimientos de ambas manos y reducir la fatiga. 

o Eliminar y/o _reducir los movimientos no p_roductlvos._ 

o Acortar la duración de los movimientos producÚvos. 

o Adiestrar a nuevos operartos en el método Idea._ 

o Lograr que se acepte el métÓdo pro~uesto. 

El analista de métodos debe aprender a elaborar y utilizar los diagramas de proceso de 

operarlos ~ara ell~olltrarposlbles mejoras. 

B.1 Definición de las divisiones bllslcas del trabajo 
Therbllgs 

Aunque Frank y Lllllan Gllbreth afirmaron que hay 17 movimientos fundamentales ("therbllgs") y 

que toda operación consiste en una combinación del algunos de esos elementos, el anallsta de 

métodos hallará que es más práctico, en la elaboración de diagramas de proceso del operario, 

utilizar sólo ocho divisiones básicas de la ejecución de una operación. Dichos movimientos 

elementales, con sus símbolos (según su denominación en espanol), son como. sigue: 



Alcanzar ....• : .•....... : •• : .....••••.... AL 
Tomar o Asir .•.•..•••.••.••.••...•••.•. T 
Mover ...•....•....••...••...••..••..•...•. M 
Colocar en Poslción ......••.•..•..• P. 
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Usar .••.......••..•••...••...•....•....•...•.•.••••..••..•.•. U 
Soltar ............................................. , ••..•••. SL 
Retraso o demora ....... : .................. : .•••..••.. D 
Sostener ......................... :.: •. : .... : ........ ,: .• so 

De cualquier manera, es importante describir en forma suma rizada. al tótal de' las divisiones 

básicas del trabajo, "therbligs". 

B.1.1 BUSCAR. Es el elemento básico en la operación· dé localizar ~n objeto .. Es la parte del 
( " ·,. ~ ,• -

ciclo durante la cual los ojos o.las manos trat~n de e.ncon,trar un objetp. 

Buscar es un "therbllg" que el anallsta debe.tratar de 'ellmlnar siémpre, Útillzando las 

acciones que se recomiendan a continua'ción. 

o Identificar todos los artículos 

o Recipientes transparentes 

IJ Una mejor distribución en la estación de trabajo podrla eliminar las búsquedas. 

IJ Alumbrado correclo. 

IJ Disponerse previamente la colocación de las herramientas y las piezas. 

B.1.2 SELECCIONAR. Este es el "therbllg" que se ereclúa cuando el operarlo tiene que escoger 

una pieza de entre dos o más semejantes. 

Para eliminar este therblig el analista debe preguntarse: 

IJ ¿Son intercambiables las piezas más comunes? 

o ¿Pueden estandarizarse las herramientas? 

o ¿Se guardan las piezas y los materiales en la misma caja? 

o ¿Serla posible emplear un estante o una bandeja (o charola) para rae/filar la 

colocación de las partes? 
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B.1.3 TOMAR {o ASIR). Este es el movimiento element.al que hace la '!lano al cerrar los dedos 

rodeando una pieza o·parti; para áslrta en una.operación. El 1omá~ es un "therblig" 

eficiente y, por lo general; no pue~eser ~llmln~do,.aunq~~ en múch~s ca;os se puede. . . ' ' . . .. -' . ' .· . -. ·. ... . ~- -· .· ._. -

mejorar:·: . ~ ,. : 

Estudios detalládo~ h~n demostrado qu~ ~xlst~n v~rl.asromi~s de ~~Ir al~~nas de las 

cuales requieren tre~ ve.ces rri!ls tiempo qu~ 

B.1.4 ALCANZAR. El "thertillg~ .. aicánzár ;corresponde al movimiento de· una mano vacía, sin 

resistencia; heclau~;objdto o r;tlrán~ol~ d~ él. "Alcari~ar" p~nclpla en el Instante en que 

la mano se ~ueve ~acia ~n o~~t~ ~:sitio,.~ finaliza en· cua~tó ;e'detlene et movimiento 

al llegar al objeto o.át sitio:-Esie eÍemento.va P.recedido casi siempre del de "soltar" y 

seguido del d~ J tá~~~. 

B.1,5 MoV~R.'· Es fa división báslc~ que corresponde al mo.vlmlento de la mano con carga,.

Esta última puede ser en forma de presión. "Mover" se denominó en un principio 

"transporte con carga". Este therblig comienza en cuanto la mano con carga se mueve 

hacia un sitio o ubicación general, y termina en el Instante en que el movimiento se 

detiene al llegar a su destino. Mover está precedido casi siempre de asir y seguido de 

soltar o de colocar en posición. 

B.1.6 SOSTENER. Esta es la división básica que tiene lugar cuando una de las dos manos 

soporta o ejerce control sobre un objeto, mientras la otra mano ejecuta trabajo útil. 

·sostener" es un "therbllg" ineficiente y puede eliminarse, por lo general, del ciclo de -

trabajo, dlsenando una plantilla o dispositivo de sujeción que sostenga la pieza que se 

trabaja en vez de tener que emplear la mano. 

B.1.7 SOLTAR. Este elemento es la división básica que ocurre cuando el operario abandona el 

control del objeto. "Soltar" es et "therblig" que se ejecuta en el más breve tiempo, y es 
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muy poco lo que puedé hacerse para alterar el tiempo en que se realiza este "therbllg" 

objetivo. 
. . . : . 

. ' ,· . . . ' ;. 

B.1.8 COLOCAR EN POSICIÓN. Es ei elemento d~ trabajo q~e ·conslst~. en SitÚar O colocar un 

objeto de modo que. qúede orientado propiamente en un· sillÓ especifico; El "therbllg" 

"colocar en posición: ll~né ~fe~t~ c~mo ~u~a () ;~cllacÍóii ~fentras' la ~en~. o las 
•., ·-··· '.· ".' ··... ·.,, .. ·,-'•\. , ... ,. , 

manos; tratando di~pone; 1~· plez~.ci~ m~Cfo q{i~ ~I· ~Íg~i~~te tr~ba)o puede ej~cutarse 
- - . . - '· , . . ' -. _;_ . ' . ' . . •.-. ~ . . . ' -

con més facilidad, \te he~ho, c~locar en posl~ión puede 's~r la~~mnblnaclón de varios 

movlmle~tos muy rápid~s. 

B.1.9 PRECOLOCAR EN POSICIÓN. Este. es un elemento de trabájo que· consiste en ·colocar un 
' ···.·. -; . 

objeÍo ~n· un silfo pred~terminado, de maner~ que p~eda'tómarse:y ser llevado a la 
. . •' . - .. 

posición en qúe ha de ser sostenido cuando se. necesite~.· 

B.1.1 o INSPECCIONAR. Este "therbllg" es un elemento incluido en la opei~ción· para ~segurar una: 

calidad aceptable mediante una verificación regular' reali~ada. por. el trabajador que 

efectúa la operación. 

B.1.11 ENSAMBLAR. El elemento "ensamblar" es la división básica que ocurre cuando se reúnen 

dos piezas embonantes. Es otro "therbllg" objetivo y puede ser más fácil mejorarlo que 

eliminarlo. 

B.1.12 DESENSAMBLAR. Este elemento es precisamente lo contrario de ensamblar. Ocurre 

cuando se separan piezas embonantes unidas. Esta división básica generalmente va 

precedida de asir y suele estar seguida por mover o sollar. El desensamble es de 

naturaleza objetiva y las posibilidades de mejoramiento son más probables que la 

eliminación del "therbllg". 
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8.1.13 USAR. Este 'lherb/lg' es completamente objetivo y tiene lugar cuando una o las dos 

manos controlan un objeto, durante la parte del ciclo en que se ejecuta trabajo 

productivo. 

8.1.14 DEMORA (O-RETRÁso) ÍNEVITABLe: La dilación Inevitable es una Interrupción que el 

operario no puede:evlt~~ e~ Ía continuidad del trabajo. corresponde ar ~lempo mu~rto en 

el. ciclo de. trabajo ex~erimentado por una o ambas manos, según la naturaleza· del . 

proceso . . ·'' 

8.1.15 DEMORA (o ~-ETRA;o) .~ABLE. Todo tiempo muerto que ocurre durante el_ ciclo de 

trabajo y del que sólo el operario es responsable, Intencional o no Intencionalmente. 

. . . 
B.1.16 PLANEAR. El "therbllg' planear es el proceso mental que ocurreºcuando .. el operario se 

detiene para determinar la acción a seguir. Pl~near puede apar~cer
0

e
0

n cu~lquler ela~a 
del ciclo y suele descubrirse fácilmente en forma dé íi~a vac11adón 0°~uda; 0

desiiués ~El . 
haber localizado lodos los componentes. Este "lhertirig~ es carabi~rl~tl¿~ d.; la a~iuaclón 
de los operarlos noveles. 

B.1.17 DESCANSAR (o HACER ALTO EN EL TRABAJO)." Está. ciase de retraso aparece rara vez e~ un 

ciclo de trabajo, pero suele aparecer" periódicamente como necesidad que experimenta 

el operarlo de reponerse de la fatiga. 

Las diecisiete divisiones básicas pueden clasificarse en "therbligs' eficientes (o efectivos) y en 

Ineficientes (o Inefectivos). Los primeros son aquéllos que contribuyen directamente al avance o 

desarrollo del trabajo. Estos "lherbllgs' con frecuencia pueden reducirse, pero es dlflcll 

eliminarlos por completo. Los 'lherbllgs' de la segunda calegorla no hacen avanzar el trabajo y 

deben ser eliminados aplicando los principios del análisis de la operación y del estudio de 

movimientos. 
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Una clasificación adicional divide a los elementos de lrabajo en físicos, semi-mentales o 

menlales, objetivos y de relraso. Idealmente, un cenlro de trabajo debe contener sólo 'therbllgs" 

físicos y objetivos. 

a. Efícientes o efectivos 

a.1 Divisiones básicas de naturaleza física o muscular. 

o Alcanzar 

o Mover 

o Tomar 

o Sollar 

o Precolocar en posición 

a.2 Divisiones básicas de naturaleza objetiva o concrela. 

o Usar 

o Ensamblar 

o Desensamblar 

b. Ineficientes o enefectlvos 

b.1 Elementos mentales o semi-mentales. 

o. Buscar 

o: Seleccionar 

o Colocar en posición 

o Inspeccionar 

O Planear 

b.2 •. Demoras o dilaciones .. 

O Retraso Inevitable 

o Retraso evitable 



o Descansar (para contrnrrestar la ratiga) 

O Sostener 

B.2 Principios de la economla de movimientos 
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Adicionalmente 'al concepto cie la división bésica del trabajo en elementos, según lo formularon 

por primera vez lo~ esposos, ~llbr~lh, '~e tiene~ -los. princl-pios de la economía de movimientos, 

también desarrolÍádo~ ~or el;os yp~rf~cclonados ~~r oir~s lnvestigadore~, prlrÍclpalmenle por 

Ralph M. Barnes. 

- \ 
B.2.1 . Relativos al uso del cuerpo humano. 

o Ambas manos deben com_enzar y térl11inar simulléneamente los _elementos o divisiones 

básicas de 'trabajo, y no deben estar inactivas al mismo llempo,-exceptii durante .los 

periodos de descanso, 

o Los movimientos de las 'manos deben ser simétricos 'y erectuai:se slmultáneam~nte al 

alejarse del cuerpo y acercándose a éste. 

o Siempre que sea posible debe aprovecharse ~¡ impulso o lmp~tu fr~lco ccirrio a·y~da al 

obrero, y reducirse a un mínimo cuando ~aya que ser ~o~t~arresla~o m~dlante su 

esfuerzo muscular. 

O Son preferibles los movimientos continuos en linea curva en· vez de los rectillneos que 

impliquen cambios de dirección repentinos y bruscos. 

o Debe emplearse el menor número de divisiones béslcas del trabajo o therbllgs•y, éstas, 
;'_.-'-, 

deben limitar a las del más bajo orden o clasificación posible; Estas clasificaciones, 

enlistadas en 'orden ascendente del tiempo y el esfuerzo requeridos 'para llevarlas a 

cabo, son: 
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• Movimientos de dedos 

• Movimientos de dedo.s y muneca 

• Movimientos dé d.edos, muneca y antebrazo 

• Movimientos de dedos; mtineca, antebrazo y brazo. 

• Movimientos de dedos, muneca, antebrazo, brazo y todo el cuerpo 

o Debe procurarse que todo trabajo que pueda hacerse con tos pies se ejecute al mismo 

tiempo que el efectuado con las manos. Hay que reconocer, sin embargo, que tos 

movimientos simultáneos de ples y manos son dlrlciles de realizar. 

o Los dedos cordial y pulgar son los más fuertes para el trabajo. El Indice, el anular y el 

menique no pueden soportar o manejar cargas considerables por largo llen:ipoi 

O Los ples no pueden accionar pedales eficientemente cuand~ el operario está de ple. 

O Los movimientos de torsión deben realizarse con tos .codos flexlonad~s. 

O Para' asir herramientas deben emplear.le las falanges, o segmentos de los dedos, más 

cercanos a '1~ pal~:ª de la m:no. 
- . ,'."''·. - -. . 

B.2.2 DisposÍciÓn y condicl~n~s :n el sitio de trabajo. 

o Deben destinarse .sitios fij~s para toda h'erram.ienta y todo ~aierlal, a fin ·de permillr la 

mejor secuencia de operaci~nes y eliminar~ reduclrios "tllerbiigs• ~~~éar y seleccionar. 

o Hay que utilizar depósitos con alimentación por gravedad 'entrega por .calda o 

deslizamiento para reducir los tiempos de alc~nzar y. lll~t~r; ~si~ismo, conviene 

disponer de expulsores, siempre que sea posible, para r~Urii(autom;át1éamente· 1as · 

piezas acabadas. 

•' . ~-· . 
o Todos los materiales y tas herramientas deben. ubicarse dentr~ de.1 perimetro normal de 

trabajo, tanto en el plano horlzontál como en el vertical. 



264 

O Conviene proporcionar un. asiento cómodo al operario, en que sea posible tener la altura 

apropiada para que el trabajo. pueda llevarse. a ca.bo.:eflc.Jenlemente, .alternando ras 

posiciones des.en.ta.do yde ple.' 

·_',· ... ' .. , -,·.:_ '-_· '._ ':- ,,_,_ 

o Se debe ~ontar corÍ ·~1.aiu~brado'. ra v~n111ai16n y la t~~p.-r.-tu'ra adec~ados. 
··-, ' :• : ; .;.~:;· . 

o Deben tenerse en co~sl.de~aclónl~s r~quisit.o~v1sGá1esí)iie'v1slbiU~.-d en la estación de 

trabajo, para reduclrár mlnl;;¡o ,.-5 exigencia~ de flja~IÓn de ia ~Ísta'. 
. . . ·:._. : :>··· -~. .. .,- :--·_--: . -:, . . '; .. . -~:.:~ -. i :-;\' .·'"··: 

O Un buen rÍt~o e~ esen~l~I para ll~var a cab~ ~uav~ y a~tomáll~arrÍ~nÍe ,una opera~lón, y 

el t;abájo detí~ organi;a..s~ efe rrian~rá q~e. ¡,~m;ita obtener u.i rltm~trácíi y natural . 
· .. :· .. ··¡ / 

siempre que sea posible, . 

. ' - : -:, :. .. ~-. i . ~ - ., : ' .- . '.- . .. .· .. - ·'. _:, 
Los analistas .deben l~~orporar .. Jos siguientes prfncipl~s a iravés dé u.i prog~á~·.- de dÍ~·eílo de 

• --.- -· - . -- - - --· -- . ·= ·,e __ > . . ~-

' ._,, __ , ___ , __ · .. -.- .. -------. - ,-.>' 

estaciones de trabájo y capacitación de operarios: 
·- --_ -·. . -

o Diseno de un en;~s~ o '6ontenedo~q~e propor<:lone es1a.billdadde carga ~de ~anejo. 

o El piso debe produCJr I~ Íricción adécúacla para que el. operarlo no resbale. 

o La carga debe ser compacta y no ·más ancha que 75 cms. 

o El operarlo no debe levantar nada a mayor altura que sus. hombros. 

O La carga debe mantenerse pegada al cuerpo y los operarlos deben hacer movimientos 

de levanJamlento suaves, simétricos con las déis manos evitando torsiones y 

movimientos de tirón. 
. . 

-- _----.-----:o- -_---.--- ,_ 

O Cualquier carga de más de 50 kg debe ser considerada peligrosa, Los operarlos deben 

ser seleccionados y entrenados para operaciones que requieren movimiento de cargas 

con valor entre 15 y 50 kg. 
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o Los movimientos de cargas pueden facllitarse ajustando el punto termina! (aquél donde . . 

se descarga) y el ·punto de acceso (aq~él donde se carga) de manera que ambos puntos 
. ,_ ;. -· •/·-

estén cercanos a'. nivel.del cinturó_n del trabajad_or. 

B.2.3 Diseño; efe las herra~ie~tas yel eq~fpo. 

o ~eben efectuars~. s1e!n~
0

re ~u: ~ea ~osltil~. oberáCi~~es.mrillfpl~s de la; herramient:s 
" ... ,_., - ·,' '~ 7 

comblnand~ dos ~ rná~ de ellas en úna sola, ci~ bl~rrdl~ponlen~ó' operación múltiple en 

tos dispositivos allinentadcires, si ruerá ráé:t1b1e· .. • 
- . ~:.. -,_~· 

o Todas las ~alancas, manija~, vol~nt~s;yotr~s elémentos d~mánejo·deb~n estar 

fácilmente acéeslble~ al' operario, y deben °dÍseñarse de Ínan~ra que proporolonen la 

ventaja mecánica Ín~ximi posible y pued~urni~:rse él c~~)unt~ ~~~c~l~r más r~erte. • . -·. '. '· · .. , . . . ,,, - ., 

o Las piezas en trátiájo deben sostenerse en' posición po'. m~dlo de ~dlsposltlv~s de 

sujeción.· 

o Debe investigarse •siempre · la poslbill~ad de : utUlzar: herramientas_ me_canlzad~~ 

(eléctricas o de otro tipo) ~ semiautomáticas, comoaprtetatuercas y' desiomllladores 

motorizados y llaves de tuercas de velocidad, etc. 

B.2.4 Análisis de movimientos aplicado en la planeaclón 

Todo personal encargado de producción conviene en que es mejor tratar de mejorar los métodos 

en la etapa do planeación, que depender por completo de la ulterior corrección de los métodos 

do fabricación ya Introducidos. 
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3.5 INGENIERIA DEL PROYECTO 

El objetivo pr1nclpal del esludio técnico y especíncamenle del análisis de la operación de 

ensamble final de los cinturones de seguridad dinámicos, de los eslátlcos y de las hebillas; es el 

de lograr el máximo de productividad en sus lineas de ensamble respectivas, a: trávés ·del 

empleo de las diversas lécnlcas de la lngenlerla de Métodos, para aumentar.la produc'ción por 

unidad de tiempo y en consecuencia reducir el costo unitario. 

Como primera etapa para alcanzar el objetivo principal establecido, c~rislderamos 
.... ,,.. "'- , .. ' 

Importante clasificar, de acuerdo a sus caracterlslicas, al proceso productivo qu~ se V~· a: utilizar. 

Los flujos de. proceso con su secuencia de operaciones pueden claslftcarn~ en ~os p~·nclpales: 

a. Flujos en linea. 

Se caracterizan por una secuencia lineal de las operaciones necesarias. En las operaciones 

de flujo en linea, el producto debe de estar estandarizado y moverse de una operación o 

estación de trabajo a la siguiente, de acuerdo a una secuencia preestablecida. Las lareas 

Individuales de trabajo, es decir, las diferentes estaciones de trabajo, deben estar 

estrechamente acopladas y balanceadas, para que una tarea no demore a la slguienle. 

Las operaciones del flujo en linea pueden sub-dividirse en dos tipos de sistemas operallvos: 

el de producción masiva y el de producción continua. El primero generalmenle se refiere al 

Upo de operación formado por una linea da ensamble y, et de producción continua, se 

refiere a las llamadas "industrias de proceso". 

b. Flujos intenmltentes 

Se caracterizan por la producción de lotes a lnlervalos intenmitentes. En este caso, el 

equipo y ta mano de obra se organizan en centros de trabajo de acuerdo a equipo y 
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habilidades similares ·y, en consecuencia, un producto o frabajo ·se moverá ·únlcamenle 

hacia aquellos centros da trabajo que requiera su producción y no _hacia operaciones que n~ 

forman parte de su maíluract~rn. Esto produce.~_¡, patrón ~~-n~JCI ineill1adci} 

' ;-¡~·. 

Generalmente las operaciones i~termilenl~~ u~an equipo¿ dise~~d.os 'para fines generales y . 

mano de obra alla
0

mente c~ilfi~da.>: · > ;~ · 
":~;.\\:'~:,t :::: 

uná caracterlstlca básica_ d~ Íos prócesos lnlermllentes es que se agrupan _los equipos de 
0 

trabajo slmilare~ y;~~ ~abl;ldad~s de trabajo pare~ldas. 
_;:_> . <:'. . , .. ;:_:;~.. :· . 

Las operaclo~~~ lnlermitentes pueden justificarse. cua~cfo el produci~:· ca~ece c:Íe 

estandarización o el volumen de producción es bajo. 

. . . 

De acuerdo a la clasificación anterior, definiremos nuestro ~-roceso de ~nsamble ·fin.al ·de 

los cinturones de seguridad dinámicos, de los estáticos y el de sus ti;tí1Í;~f¡~~~~~;¡Z~~. ~o~o un 
. ., _,;"'i • ~ 

proceso en línea, en· donde la programación de ta misma conlleva la pfogramai:ló_n de Í~das y 

cada una de sus estaciones. 

Asi pues, el diseño original de nuestra linea en lérmi;o~ J~ la se~ueric;~ ybala~ce de 

las diferentes operaciones, deberá satisfacer los requerimle~i~s-~e'v~lu~-~~~rr~~P~~dlentes a 

la demanda total. ; :.{· 'i ; .. 

Aún cuando en la . Sección 3A de éste mismo Caplluio rére;ente a la 'lngenlerla de 

Métodos, se sumarizaron sus con¿eptos teóricos principales, resulta 'hnportantfi :élescriblr · 

brevemente algunos de los principios básicos de la economla de movimientos. 

Sabemos que el estudio de los métodos es el registro y examen critico sistemático de 

los modos, tanto existentes como proyectados, para llevar a cabo un trabajo, como medio de 

Idear y aplicar métodos más sencillos y eficaces que permitan minimizar sus costos.· 
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Con objelo de desarrollar adecu,adam_enle el _esludio de mélodos_ necesario p~re la 

planeación de las lineas de producción de los cinlurones de seguridad y de ·ras hebillas, en su 

ensamble se lomaron en' cuenla áspeclos como los slgulenles: ulilización '<lel cuerpo humano 

sobre la_ mesa ·de.·1rabajo; disl_ribuclón. de_ los' compa.nenles· en· cada. eslaclón de ensamble y 

diseílo o selección 

a •. Utillz~ción del cuerp~ fiu{i;'¡¡no sobre 
,v ,, ' -

a.1 Las dos manás d~b~n de ~º'TJ~nzar 'y complelar sus movl,¡;lenl~s al mismo !lempo. 

a.2 Los mó;im;eJ11~s ;d{ ios braz~s deben .de reallwse sl~~lláneam~nle en direcciones 

opueslas y slmélric~s. · ' 

a.3 Debe aprovech.arse'e1 lmpulso•cuando favorece.al Óperario; pero debe reducirse a un 
·' - . ,. . ; ";· • . '. . -" .. ' '' ~ , . • .i:"·, l.·--• . ·:. ~:· •· .• '. . • ' 

mínimo si hay que i:onlrarreslarlo con:un esfueríomtiscular. 

' ·:.:':'·\ ~-- . --:· ?-·: ... ·_'':::.· ·- . 
a.4 Las dos manos nunca debe~ esla~'inai:llvas al ~l~mo i1eiTipo, exceploduranle lo_s. 

periodos de d~~cariso. 

a.5 Son preferibles los movimlenlos conlinuos y curvos a los movlmlenlos.rectos en los que 

hay cambios de dirección repenllnos y bruscos. 

a.6 Los movlmlenlos de oscilación libre son més rápidos •. más fáciles y más exactos que los 

reslringidos o conlrolados. 

a.7 El rilmo es esencial para la ejecución suave y aulomállca de las operaciones repellllvas 

y el lrabajo debe disponerse de modo.que se pueda hacer con un rilmo ·suave' y nalural, 

siempre que sea posible. 

. ' 

a.8 El lrabajo debe disponerse de moi:lo'que los ojos se muevan denlro de límiles cómoéfos 

y no sea necesario cambiar de enfoque a m·~nudo.' 
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b. Distribución de componentes en el lugar de trabajo. 

b.2 Las herramientas y los componentes deben de colocarse de anlemano en donde se 

necesitarán para no tener que buscarlos. 

. ' . - . -

b.3 Deben de utilizarse depósitos. o contenedores I surlldoresde ;aba~teclmienlo por 

gravedad", para q~e el material llegue 'ta~ cerca del p~:n;o de ullrlzacló~ como sea 

posible. 

b.4 Las herramientas 'y los mandos deben de ;it~a~e dentro del .área máxima dé trabajo.y 

tan cerc~ del trabaja~or como s:.'a pa~lble.' 

b.5 Deben de util;zarsLle~pre q~e seaposlble,.equi~Ós o dl¡posiuvos:~que permitan al 

operariÓ realizar su tr~bajo con mayor facilidad, exactitud y ;a~ici~/ 

b.6 Debe de proveerse una luz adecuada y racliÍt~rle aL~breiii~nii.~;j;'del tipo y altura . 

adecuados para que se mantenga en una posim~ córlioila.'l:a a11Jra de 1a super11é1e de 

trabajo y la del. asiento deberán de combinarse de ro;in~,;~q~~' pe~Ítan al. operario . 

trabajar altemallvamente sentado o de ple._ 

b.7 El color de la superficie de trabajo deberá contrastar con.el de la t.~;ea q~e realiza, para 

reducir asl la raliga visual. 

c. Diseño y selección de las máquinas y herramientas. 

c.1 Debe evitarse que las manos estén ocupadas "sosteniendo" la pieza, cuandó ésta puede 

sujetarse con una plantilla o disposilivo. 

c.2 Siempre que sea posible deben de combinarse dos o más herramientas., 

c,3 Siempre que cada dedo realice un movimiento especifico, como en el caso de escribir a 

máquina, debe distribuirse la carga de acuerdo a la capaCidad Inherente a cada de.do. 
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c.4 Los mangos como los utilizados en los taladros o desatornilladores grandes, deben 

seleccionarse para. que la mayor ca~lldad posible de superficie esté en contacto con la 

mano. Esto es de especial. Importancia cuando hay que ejercer mucha fuerza sobre el 

mango. 

c.5 Los taladros, dlsposlllvos::hldráuli,cos, equlp~s. etc., de.ben situarse en posiciones que 

permitan .al operarlo. utlllz~rlos con un mínimo de cam.bío de posición del cue.rpo y un 

máximo de ventájas mecán1~as. 

3.5.1 Balance de lineas. 

El caso más elemental cie equilibrado de líneas y uno que se encu·lntra con fre.cuencla, 

es aqúét en el que varios operarlos que ejecutan cada uno operaciones cons.ecuÍlvas, 
'o. _--, -··-·· ,· ' 

trabajan como una unidad. En tal clrcunslancla es obvio que la tasa de producción 

dependerá del operarlo más lento. 

Sólo en las situaciones menos usuales estarla una llnea perfectame~Íe é~uiUbrada; esto 

es, los minutos estándares para realizar una operación. sería kténlléos para cada 

miembro del equipo. 

Se comprende también que a los operarlos que llenen un !lempo de ·espera basado en la 
-- ;· :·: . .,, 

producción del operario más lento, rara vez se les observará como realmente en .espera. 

El método establecido para la resolución del· problema de. tal llnea se basa en lo 

siguiente: 

1. No es posible que los operarios:sifmuevan cieºuna estación a otra para ayudar a 

mantener una carga de trábajo unlform.e. 



271 

2. Los elementos de lrabajo que se han fijado son de lal magnllud, que una mayor 

sub-división reducirla subslanclalmente fa eficiencia en Ja reallzaclón del elemento 

de trabajo. (Una vez establecidos, los elementos de trabajo se deben identificar 

mediante un código). 

El primer paso de la resolución del problema es la determinación de Ja secuencia de los 

elementos de trabajo. Como se comprende con facilidad, cuantas menos restricciones 

haya en el orden en que se pueden reallzar las tareas, tanto mayor será fa probabllldad 

de un equlllb.rio favorable en las asignaciones de trabajo. 

En nuestro _caso y aún cuando existen en otras plantas de Autoliv, especialmente en 

Euro'pa; fine.as de ensa~ble para productos similares a los prototipos propuesto~ en ,este 
. '·'; ,. ·,. -- .· ~ .: ·. 

estudio, e_I :total de ellas _eslá totalmente automatizado y parte de los equipos empl_eados, 

especlalment~ en el caso de los ensambles de retractores y heblllas,. son de diseno 

especifico para volúmenes 9 ó 1 O veces mayores que los proyectados en esta planta. 

Esta ·situación, combinada con la Imposibilidad financiera de absorber su costo en los 

volúmenes de demanda estimados, obligó a fa sustitución de algunas oper_acJones semi

automáticas por operaciones manuales. con la consecuente necesidad de efectuar 

estudios de tiempos y movimientos para el correcto balance de las llneas de producción. 

Otro punto de importancia primaria en el estudio de la secuencia de ensamble de los 

diversos componentes, es que la misma no puede ser cambiada en forma sustancial, ya 

que varios de los sub-ensambles del proceso sirven para "amarrar" o fijar algunos de los 

componentes entre si y serla prácticamente imposible continuar el flujo operativo o 
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secuencia de ensamble, sin contar prevlamellle coll dichos sub-ensambles, los cuáles, a 

su vez, sirven para fijar otros componentes o sub-ensambles en operaciones 

subsecuentes. 

Lo anterior está directa y estrechamente relacionado tanto con el diseño estructural de 

los cinturones de seguridad, de sus hebillas y en especial del r~lractór º·elemento activo 

como con el diseño especifico de cada ~no de. sus·~~inp~~entes, que no permiten 

variaciones mayores en el orden secuencial del ensamble final.: 

A pesar de la limitación anterior que Impidió. u~\a1a~~e ~ e~ul¡ibrlo •:1cieal" entr~ las 

diversas operaciones, se logró. adaptar .e.I' flti)o 'Y :operaciones·:· del'• proceso a· las 

necesidades reales de demanda estimada; en ~i '~~r~iido l~cal }~~n ~dlcló~~ reducir 

sensiblemente los costós y gastos de las ·¡:Íropuesias operativas lniclalés orfgip~da.s en· 

Autollv, con ajustes en, los dlagrarrias d~opéraclones de'proéeso y:de nuJÓ de proceso. 

La demanda anual para los.diferentes Upes de product,o,de este estudio (Sec~lón 3.2 

Capacidad .de la planta) son: 

DEMANDA ANUAL 

-miles de unidades-

Cinturones dinámicos 

Cinturones estáticos (pélvicos) 

Hebillas 

1,238 

427 

1,531 

1996 

1,339 

460 

1,653 

1,448 

495 

1,787 
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La capacidad, Instalada por hora, nec,esaria para cubrir dicha demanda·, considerando 

dos turnos (matutino y vespertino) y de acuerdo a las razones establecidas en esa 

misma Sección 3.2, serla: 

CAPACIDAD INSTALADA REQUERIDA POR HORA 

-miles de unidades-

1995 1996 

Cinturones dinámicos 357.8 387,0 
(Ensamble "Lado Contra I Retractar") 

Cinturones estáticos (pélvlcos) 123.4 133.0 
(Ensamble "Lado Contra") 

Hebillas 442.5 478.0 
(Ensamble "Lado Hebilla") 

1997 

418.5 

143.0 

516.5 

Para el célculo .de estas cifras, se, utilizarán los tiempos de trabajo establécidos para 
. " . 

los dos primeros tumos en la i.ey Federal de· Trabajo,· deduclé~doles los horario.s de 

comida obligatorios, los domingos y los dlas festivos, los dlas de descanso por ley, las 

vacaciones, etc. Finalmente, las horas disponibles se ajustaron por los diversos factores 

de "tolerancias constantes".· 
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3.5.2 Diagramas de operaciones de proceso, de flujo de proceso, blmanuales y 

de proceso de·operariO .. 

En el diseno del. dfa:gramá de opera~iones~e proceso para cadaun~ de .los productos 

Incluidos en es!~ est~dfo; ~~ ~lgu!Ó ef'~iguf~~ie prdceiJi~Jen;o bá~f~~ y sumaiizado •.. 

<-· -. :_:: -.·.- -.·-_: ~.>----.·. -_ :·::~:·: -·. --:: . :~ - :_'.. . _··. '-

ª· Estudf~ delallad~ del product; y d~todo;sus c~mponent~~. -. . ' - . . . . - , .. •/ . - ' ~ . 

b. Obseniació~ del ~~tod~ y s~~uen~lade'. ensambl~ de prod~~t~s similares en tas 

plantas de Aut~lfv: 
• .' ••• :"- < "· , • .. ~- - o· '. 

c. Propuesta original para f.a sustitución de algunas opéracfones semi:automálfcas por 

operaciones manuales, ~an1~n1eAcio 1a secué~~'ª cie 1as líneas .de: ensamble de 

Autolfv. 

d. Desarrollo de los diagramas de operaciones y de flujo dé proc.eso, de proceso de 

operarlo y blmanuales. 

·-. -,<: . . 

e, Ajuste de ta propuesta original para cubrir la demanda de productos· ~~tabl~clda', es 

decir, la capacidad Instalada requerida. 

El ajuste incluyó cambios menores en fa secuencia de ensamble, cuan.do esto fué 

posible. 

f. Desarrollo de los diagramas de operaciones y de flujo de proceso; de. proceso de 

operarlos y bimanuafes con los ajustes sugeridos. 

Para el estudio de tiempos y movimientos de cada operación, se procedió a estudiar el número 

de ciclos recomendado en la lngenierfa Industrial de Nlebel, et cual rué desarrollado en et "Time 

Study Manual", Erie Works, de la General Electrtc Company. 



NUMERO DE CICLOS A ESTUDIAB 

TIEMPO DE CICLO 
EN MINUTOS 

0.10 
0.25 
o.so 
0.75 
1.00 
2.00 

2.00 - 5.00 
5.00 -10.00 

1 º·ºº -20.00 
20.00 - 40.00 
40.00 en adelante 

NUMERO DE CICLOS 
RECOMENDADO 

·200 
100 
60 
40 
30 
20 
15 
10 

6 
5 
3 
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En nuestro caso, se tomaron 200 mediciones o ciclos debido. al· reducido tiempo 

requerido para cada operación. 

En la toma de tiempos se utilizó una mezcla del 'métocici :co~tin~o ~-'del -método d~ : 
regresos a cero. En las plantas de Autoliv y durante nuestro entrenamiento seusó el. 

método continuo en lineas de ensamble de productos s1~/1~res, ~ero'~f cieslli-rou~'r· esta· 

propuesla hubo necesidad de medir operaciones indMduaÍes con.el mét~do de r'e~reso · '· 
a cero, yá que no existen en runclo~amlen.to, li~ea~ completas ccm procesos 

parcialmente manuales. 

Para efectuar las mediciones se entrenó. a 5 operarlos. con ·. expené'ncla previa . en 
' . . . - ' ~ -.. :· : -·>' . ,-· _··.. : : _ ~~·-~. -. :-

operaciones de ensamble 'lige!o', la~ .cuales fueron proporcionadas _temporáimente por 

otras empresas del Grupo. 

Los tiempos inclui.dos ~n los diagramas son Jos promed.los obta~ldos de las 200 

lecturas de cad.ÍI estación de tr~·bajo.propuesta. _. 
- .-_ --.. _ _ ... 

Las siguientes tablas muÍislran los resultados obtenidos para el ensamble de Ja hebilla 

K-12. 
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ENSAMBLE UNITARIO DE LA HEBILLA K-12 

PROPUESTA ORIGINAL PROPUESTA AJUSTADA 

TIEMPOS TIEMPOS:· 
EN SEGUNDOS 

OPERACION OPERARIOS ESTANDARES 
OPERARIOS EN SEGUNDOS 

OPERARIOS PROPUESTOS ESTANCARES 

1 4.63 1 1 4.63 
2 11.42 2 2 5.71 
3 6.26 3 1 6.26 
4 3.95 4 1 3.95 
5 4.50 5 1 4.50: 

TOTAL 30.76 2s:os 

La tasa de producción era inadecuada por lo cual se recomend_ó au~eritar el núme_ro de 

operarlos en la operación Nº 2. 

El ciclo productivo se redujo a 6.26 segundos por hebilla y la producción· por hora 
alcanzó las 575 unidades. 

PROOUCCION 
REQUERIDA EN 
2TURNOS 

1995 llll 

442.5 • 516.5 

ENSAMBLE CE LA HEBILLA K-12 
• unidades por hora • 

PROPUESTA 
ORIGINAL 
1LINEA/2 T. 

315.0 

PROPUESTA 
AJUSTADA/ 
1 LINEA/2T. 

575.0 

A continuación se presenlan los siguientes diagramas para el ensamble de la hebilla 

K·12: 

a. Diagrama de operaciones de proceso 

b. Diagrama de flujo de proceso 

c. Diagrama blmanual 

d. Diagrama de proceso da operarlo por estación de trabajo 



DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO 

ENSAMBLE HEBILLA K-12 

PROPUESTA ORIGINAL 

HEBILLA K-12 

CAJA HEBILLA 
HERRAJE ADAPTADOR K-12 
REMACHE 

4.63 SEG. 

CONJUNTO EXPULSOR 
TRINQUETE (LATCH) 
RESORTE 

11.42 SEG. 

CUBIERTA SUPERIOR 
CUBIERTA INFERIOR 

6.26 SEG. 

3.95 SEG. 

4.50 SEG. 

0 REMACHAR CAJA HEBILLA 

ENSAMBLAR COMPONENTES 

© ENSAMBLAR Y SELLAR CUBIERTAS 

1 (ULTRASONIDO) 

G) ROTULAR CUBIERTA 

EMPACAR E INSPECCIONAR 
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO 

ENSAMBLE HEBILLA K-12 

PROPUESTA AJUSTADA 

HEBILLA K-12 

CAJA HEBILLA ~l HERRAJE ADAPTADOR Kc12 -
REMACHE _ 

4.63 SEG. 

CONJUNTO EXPULSOR 
_IBINQ~ETE (LATCH) 
RESORTE 

5.71 SEG. 

CUBIERTA SUPERIOR 
CUBIERTA INFERIOR 

6.26 SEG. 

3.95 SEG. 

4.50 SEG. 

0 REMACHAR CAJA HEBILLA 

ENSAMBLAR Y SELLAR CUBIERTAS 

(ULTRASONIDOÍ. 

ROTULAR CUBIERTA 

EMPACAR E INSPECCIONAR 
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CURSOGRAMAANALITICO RESUMEN HEBIL\..A. K-12 
DIAGRAMA No. 1 PROPUESTO ¡:j. OBJETO: OPERACION () 10 

HEBILLA K-12 TRANSPORTE ~ 6 
ACTIVIDAD. ESPERA o 

ENSAMBLE DE LA HEBILLA K-12 INSPECCION !l 2 
MIGUEL RAFAEL PEDRAJO MAQUEO ALMACENAMIENTO ,. 2 
TESIS PROFESIONAL TIEMPO TOTAL 2505 

TIEMPO SIMBOLO 
DESCRIPC!ON SEGUNDOS " ~ o "" I' OBSERVACIONES 

MATERIAL EN .J< 

TRANSP A 
ENSAMBL DE ~ 

ADAPTADOR Y CAJ.\ HEBILLA ' 
TRANSPORTE EN BANDA MOVIL 463 = 
ENSAMBLE DE CONJUNTO 
EXPULSOR Y CAJA HEBILLA 
ENSAMBLE DE TRINQUETE Y 
CAJA HEBILLA 
ENSAMBLE DE RESORTE DHRE EL TRl~<OUETE 

FIJAR CONJUNTO EXPULSOR A CAJA 'f CO~IJUNTO EXPULSOR 

CON UN EJE METAUCO 
ENSAMBLE DE OOTON EXPULSOR A 
CONJUNTO ARMADO 
INSPECCION ~ 
TRANSPORTE EN BANDA MOVIL 571 ~- PFWE8A Dl.L FW>CICNA· 

COLOCACION CUBIERTA SUPERIOR E . ~rErHo Ü[l '.IECM/151.'C 

INFERIOR AL MECANISMO 1 
SELLADO POR ULTRASONIDO 
TRANSPORTE EN BANDA MOVIL 626 ~ --ROTULACION ~ 

BANDAMOVIL 395 -- PAf~., r1r1ESOE 

AL 10[rJTIFICACIO'I 
45() 

TRANSPORTE AL ALMACEN 
ALMACEN DE PRODUCTO ~ 

SEMI· 1 ERMINADO 

--~· 

TOTAL 2505 10 6 2 2 
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DIAGRAMA BIMANUAL Rt::SUMEN HE¡jf LA K-12 
l'IROPUESTO 

o 55 r.g<"~;ii~i-;~A'iio~=N°"o'-'l-------------¡OPERACION 
o 19 

o " 
hA~C~Tl~Vl~OA~O~. _ _,_H,,,E"'Bl'°'LLA=K"'·1,_2 _______ --l~~~~~=ORTE 

"-M~rG=u=.~, "'•;"'~~:~"'~"'=~~~""R'°~=-~o"°LAM'°'~"'~~·~"'~~"'A~K~··~' _____ _,SOSTENIMIENTO 
TESIS PROFESIONAL 

DESCRIPCION MANO IZQUIERDA 

OPERACJON 1 
TOMAR CAJA HE BILLA 
UNIR HERRAJE Y CAJA 
TOMAR REMACHE 
PONER REMACHE 
ESPERA 
COLOCAR ENSAMBLE EN MAQUINA 
ACCIONAR BOTON DE E~CENOIDO 
TOMAR ENSAMBLE 
ESPERA 
ESPERA 
OPERACION 2 
TOMAR CONJUNTO EXPULSOR 
LLEVAR A DISPOSITIVO 
ENSAMBLAR A CAJA HEBILLA 
TOMAR TRINQUETE 
LLEVAR TRINQUETE A DISPOSITIVO 
ENSAMBLAR TRINQUETE 
TOMAR RESORTE 
LLEVARLO A DISPOSITIVO 
ENSAMBLAR RESORTE 
ESPERA 
ESPERA 
ENSAMBLAR EJE 
ESPERA 
ESPERA 
ENSAMBLAR BOTON EXPULSOR 
TOMAR ENSAMBLE 
ESPERA 
ESPERA 

OPERACIONJ 
TOMAR CUBIERTA INFERIOR 
LLEVAR CUBIERTA A ENSAMBLE 
COLOCAR CUBIERTA EN ENSAMBLE 
ESPERA 
LLEVAR ENSAMBLE A CUBIERTA 
COLOCAR ENSAMBLE EN CUBIERTA 
LLEVAR A MAQUINA SELLADORA 
COLOCAR EN MAQUINA 
ACCIONAR MAQUINA 
ESPERA 
ESPERA 
ESPERA 
OPERACION 4 
ESPERA 
ESPERA 
COLOCAR Erl MAQUINA ROTULADORA 
ACCIONAR MAQUINA ROTULADORA 
ESPERA 
ESPERA 
ESPERA 

OPERACION 5 
ESPERA 
SOSTENER LO {INSPECCION) 
ESPERA 
COLOCARLO EN CAJA 

TOTAL 

TIEMPO lOTAL 2505 
SIMBOLO 

o 1 ~-:> O 1 \' O 1 ::> O l \' DESCRIPCION MANO DERECHA 

lt:=::::=1=:::::t!;;;:::j:::¡;i d~~:~A~~~;~it~ ~~":TADOR 
~ SOSTENER ErlSAMBLE 

!~~i~~E~=~~~· sosTENeR ENSAMBLE 

LLEVAR ENSAMBLE A MAQUINA 
COLOCAR ENSAMBLE EN MAQUINA 
ACCIOllAR BOTON DE ENCENDIDO 
TOMAR ENSAMBLE 
LLEVARLO A BANDA MOV~L 
COLOCARLO Etl BANDA MOVIL 

TOMAR ENSAMBLE 

b::~t:==l~~~+===lLLEVARLO A MAQUINA ROTU~DCRA 

~:;:::;;t;:==ltl===t===lCOLOCAR ft¡ MAQUINA ROTULADORA ACCIONAR MAQUINA ROTULADORA 
RE TIRAR DE MAQUINA 

r:::==t1í==::t~~~+===llLEVAR A BANDA MOVIL f---- COLOCAR Etl aANOA MOVIL 

~~E~s~l~~~~~~roMAR ENSAMBLE 
SOSTENERLO flNSPECCJONJ 
LLEVARLO A CONTENEDOR 
COLOCARLO EN CONTENEDOR 

25 5 20' lO r14 4 · 3 



DIAGRAMA DE OPERARIO 
ENSAMBLE HEBILLA K-12 

BALTECRN340 

OPERACION1 

HERRAJE 

"""'""'" 

.--

281 



~ 
~ 

OPERACION2 
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DIAGRAMA DE OPERARIO 
ENSAMBLE HEBILLA K-12 

MAQUINA SELLADORA 
BRANSON 8700 
(ULTRASONIDO) 

OPERACION 3 

·-----------·~ ---··------~ 
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DIAGRAMA DE OPERARIO 
ENSAMBLE HEBILLA K-12 

MAQUINA 
ROTULADORA 

IMPAK201·A 

OPERACION 4 

~ LJ 
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DIAGRAMA DE OPERARIO 
ENSAMBLE HEBILLA K-12 

EJ 

OPERACION 5 

( ) 
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Para el caso del ensamble del Conjunlo "Lado Hebilla" utilizado en los cinturones activos 

estáticos y dinámicos, se obluvieron los siguientes resulfados: 

ENSAMBLE UNITARIO DEL CONJUNTO "LADO HEBILLA" 

PROPUESTA ORIGINAL PROPUESTA AJUSTADA 

TIEMPOS TIEMPOS 
EN SEGUNDOS 

OPERACION OPERARIOS ESTANCARES 
OPERARIOS EN SEGUNDOS 

OPERARIOS PROPUESTOS ESTANCARES 

1 8.69 1 8.69 
2 17.87 2 8.97 
3 4.50 3 8.90 

4 4.50 

TOTAL 31.06 31.06 

La propuesta permitió reducir el ciclo productivo de 17.87 segundos a 8.97 segundos y 

las líneas de ensamble de dos.líneas en dos tumos, a una línea en dos tumos i otra 

adicional con únlcam~nte 2 ~per~rlos en un· sólo tumo. Esta última puede ser adaptada a 

la primera en el óiró Í~do ~~ ¡~ tJ~nda n;óvll, cori objeto de reducir costos tant~ dli'.'Cios 

como Indirectos (2 operarlos y supervisión). 

ENSAMBLE DEL CONJUNTO "LADO HEBILLA" 
• unidades por hora • 

PRODUCCION 
REQUERIDA EN 
2TURNOS 

442.5 516.5 

PROPUESTA 
ORIGINAL 
1 LINEA/2 T. 

201.5 

PROPUESTA 
AJUSTADA 
1 LINEA/2 T. 

401.3 

LINEA 
AD!CIONALJ1 T. 
(2 OPERARíOS) 

100.7 

A continuación se presentan los siguientes diagramas para el ensamble .del Conjunto 

"Lado Hebilla": 

a. Diagrama de operaciones dé proceso 

b. Dla¡frama de nujo de pr~ce~o 

c. Diagrama blmanual 

d, Diagrama de proceso de operarlo por estación de trabajo 
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DIAGRAMA pE OPERACIONES DE PROCESO 
'CINTURONES ESTATICOS Y DINAMICOS 
ENSAMBLE CONJUNTO "LADO HEBILLA" 

PROPUESTA ORIGINAL 

CONJUNTO "LADO HEBILLA" 

HEBILLA K-12 

HERRAJE ANGULAR 
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CORTE DE CINTA 0-------------t 

8.69 SEG. · ENSAMBLAR COMPONENTES 

ETIQUETA DE IOENTIFICACION 

'17.87 SEG. G:f COSER LADO HERRAJE . 



CINTA POLIESTER 

DIAGRAMA DE OPERACllJ;;¡;¡; DE PROCESO 
CINTURONES ESTATICOS Y DINAMICOS 

ENSAMBLE CONJUNTO "LADO HEBILLA" 

PROPUESTA AJUSTADA 

CONJUNTO "LADO HEBILLA" 

HEBILLA K-12 

. HERRAJE ANGULAR 

CORTE DE CINTA.. 1' ------~------1 
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B.69SEG. ENSAMBLAR COMPONENTES 

ETIQUETA DE IDENTIFICACION 

B.97 SEG. 0 'cosER LADO HERRAJE 

8.90 SEG. ·ili'.. COSER LADO HEBILLA 

·~~·I b !~•-··"'"'~" 
. 1 . 

L_ 
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CURSOGRAMA ANALITICO RESUMEN CONJUHTO"LADO HEBlt.LA" 

DIAGRAMA No. 2 PROPUESTO 
OBJETO: OPERACION o 4 

CINTURONES ESTATICOS Y OINAMICOS TRANSPORTE => 5 l~ ACTIVIDAD· ESPERA D . .::.~ 
ENSAMBLE DE CONJUNTO" LADO HEBILLA" /NSPECCION o 1 

MIGUEL RAFAEL PEDRAJO MAQUEO ALMACENAMIENTO V 2 
;.=<. 

TESIS PROFESIONAL TIEMPO TOTAL 31.06 
TIEMPO SIMBOLO 

OESCRIPCION SEGUNDOS o => D o V OBSERVACIONES 

~~HERRAJEA -CINTA 
TRANSPORTE EN BANDA MOVIL 8.69 ~ 

COSTURA DE CINTA LADO HERRAJE -
lii~r,~ AMOVIL 8.97 ~ 

EBJLLA 
VIL 8.90 ·~ 

4.50 
TRANSPORTE Al ALMACEN 
ALMACEN DE PRODUCTO 
TERMINADO 

; 
·. 

.·. 

'U'M" -·~ 
. , 1 . 
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OIAORAMA BIMANUAL RESuMEN COHJVHTO"LADOHEllMllA" 

DIAGRAMA No. 2 PROPUESTO 

L~ 
OBJETO: OPERACION o 35 

CINTURONES ESTATICOS Y OINAMICOS TRANSPORTE ~ • 
ACTIVIDAD: ESPERA o 15 

ENSAMBLE DE CONJUNTO "LADO HEBILLA" SOSTENIMIENTO " ' MIGUEL RAFAEL PEORAJO MACUEO 
TESIS PROFESIONAL TIEMPO TOTAL 31.06 

SIMBOLO 
OESCRIPCION MANO IZQUIERDA UI~ o V u '~ o 1 V DESCR!PCJON MANO DERECHA 

OPERACION 1 1 
TOMAR HEBILLA 1 TOMAR HERRAJE DE SUJECION 
LLEVAR A DISPOSITIVO '~ 1 LLEVAR A DISPOSITIVO 
COLOCAR EN DISPOSITIVO ' 1 COLOCAR EN DISPOSITIVO 
TOMAR CINTA DE POLIESTER 1 1 ESPERA 
PASAR LA CINTA POR COMPONENTES 1 1 PASAR CINTA POR COMPONENTES 
TOMAR El ENSAMBLE 1 1 TOMAR EL ENSAMBLE 
ESPERA ' 1 LLEVARLO A BANDA MOVIL 
ESPERA 1 ' 1 COLOCARLO EN BANDA MOVIL 

OPERACION2 1 1 
ESPERA 1 1 TOMAR ENSAMBLE DE BANDA 
ESPERA 1 ' LLEVARLO A MAQUINA DE COSER 
COLOCARLO EN MAQUINA DE COSER 1 1 COLOCARLO EN MAQUINA DE COSER 
ESPERA 1 TOMAR ETIQUETA DE IDENTIFICACION 
ESPERA 1 1 COLOCARLA EN MAQUINA DE COSER 
PISAR PEDAL DERECHO (FIJADOR) 1 1 1 PISAR PEDAL IZQUIERDO (ENCENDIDO} 
QUITAR PIE DE PEDAL 1 QUITAR PIE DE¡. EDAL 
TOMAR ENS.A.MBLE 1 1 TOMAR ENSAMBLE 
ESPERA 1 ' 1 LLEVARLO A BANDA MOVIL 
ESPERA Ir 1 COLOCARLO EN BANDA MOVIL 

OPERACID 3 1 
ESPERA IX... TOMAR ENSAMBLE DE BANDA 
ESPERA 1 ' LLEVARLO A MAQUINA DE COSER 
COLOCARLO EN MAQUINA DE COSER ..- 1 COLOCARLO EN MAQUINA DE COSER 
PISAR PEDAL DERECHO (FIJADOR) 1 1 PISAR PEDAL IZQUIERDO (ENCENDIDO) 
QUITAR PIE DE PEDAL 1 QUITAR PIE DE PEDAL 
TOMAR ENSAMBLE 1 1 TOMAR ENSAMBLE 
ESPERA I~ 1 LLEVARLO A BANDA MOVIL 
ESPERA 1 

,,.... 1 1 COLOCARLO EN BANDA MOVIL 

OPERACION4 1 : 1 
ESPERA TOMAR ENSAMBLE 
SOSTENERLO (INSPECCJON) 1 1 SOSTENERLO (INSPECCION) 
ESPERA 1 1 LLEVARLO A CAJA 
COLOCARLO EN CAJA or or 1 1 COLOCARLO EN CAJA 

TOTAL 14 ' ,. 1 1 ' ' 



DIAGRAMA DE OPERARIO 
CINTURONES ESTATICOS Y DINAMICOS 
ENSA~1BLE CONJUNTO "LADO HEBILLA" 

HEBILLA HERRAJE DE 
SUJECION 

j DISPOSITIVO DE POSICIONAMIENTO 

OPERACION 1 
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DIAGRAMA DE OPERARIO 
CINTURONES ESTATICOS Y DINAMICOS 
ENSAMBLE CONJUNTO "LADO HEBILLA" 

OPERACION2 

= 
r·········-·1 
¡!~:~~~~~~~:] 
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DIAGRAMA DE OPERARIO 
CINTURONES ESTATICOS Y DINAMICOS 
ENSAMBLE CONJUNTO "LADO HEBILLA" 

OPERACION3 

r·········- ·· 1 
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DIAGRAMA DE OPERARIO 
CINTURONES ESTATICOS Y DINAMICOS 
ENSAMBLE CONJUNTO "LADO HEBILLA" 

CAJA DE CARTON 
CORRUGADO 

OPERACION4 
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Para el ensamble del Conjunto "Lado Contra" del cinturón estático pélvlco, que 

conjuntamente con el ensamble del Conjunto "Lado Hebllla" forma el juego completo de 

dicho cinturón, se obtuvieron los siguientes datos: 

ENSAMBLE UNITARIO DEL CONJUNTO "LADO CONTRA" 

PROPUESTA ORIGINAL 

OPERACtON 

1 
2 
3 
4 

OPERARIOS 

TIEMPOS EN 
SEGUNDOS 
ESTANDARES 

13.60 
17.02 
8.97 
4.50 

44.09 

En esle caso, la lasa producliva resultó suficiente y por lo tanto no se realizó ningún . 

ajuste. 

ENSAMBLE DEL CONJUNTO "LADO CONTRA" 

- unidades por hora -

PROOUCCION 
REQUERIDA 
EN2TURNOS 

123.4 143.0 

PROPUESTA 
ORIGINAL 
1 LINEA/2T. 

211.5 

A continuación se presentan los sigulenles diagramas para el ensamble del Conjunto 

.. "Lado Conlra". 

a. Diagrama de operaciones de proceso 

b. Diagrama de fluj~ de proceso 

c. Diagrama bl111anuat 

d. Diagrama de proceso de operario por estación de trabajo 



CINTA POLIESTER 

CORTE DE CINTA 

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO 
CINTURON ACTIVO ESTATICO !PELVICOI 
ENSAMBLE CONJUNTO "LADO CONTRA" 

PROPUESTA ORIGINAL 

CINTURON ESTATICO "LADO CONTRA" 

1 
0------< 

13.60SEG. 

CONTRA ENCAPSULADA 
HERRAJE DE SUJECION 
ANILLA CINTA 

COSER CINTA ("LOOP") 
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17.02 SEG. 0 ENSAMBLAR COMPONENTES 

ETIQUETA DE IDENTIFICACION 

. 8.97 SE~. G) COSER LADO HERRAJE 
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CURSOGRAMA ANALITICO RESUMEN CQ/f.JUHTO "LADO CONTRA'" 

DIAGRAMA No. 3 PROPUESTO 

f t OBJETO; OPERACION o 4 
CINTURON ACTIVO ESTATICO IPELVICO) TRANSPORTE => 5 

ACTIVIDAD. ESPERA D 
ENSAMBLE DE CONJUNTO" LADO CONTRA" INSPECCION o 1 

MIGUEL RAFAEL PEDRAJO MAQUEO ALMACENAMIENTO V 2 
.:.-.!-

TESIS PROFESIONAL TIEMPO TOTAL 44.09 
TIEMPO SIMBOLO 

DESCRIPCION SEGUNOOS o => D o V OBSERVACIONES 

MATERIAL EN ALMACEN 
TRANSPORTE A LA LINEA 
COSTURA DE CINTA ~ DOBLADA SOBRE SU 
TRANSPORTE EN BANDA MOVIL 136" ~ E.JE DOS VECES A 

ENSAMBLE DE CONTRA, HERRAJE Y ~ 25CM(LOOP 
AWLLA CINTA 
TRANSPORTE EN BANDA MOVIL 17.02 .::oc 
COSTURA DE CINTA LADO HERRAJE ~ 

CON ETIQUETA DE IDENTIFICACION 
TRANSPORTE EN BANDA MOVIL 897 -INSPECCJON FINAL 
EMPAQUE 450 
TRAUSPORTE Al ALMACEN 
ALMACEN DE PRODUCTO 
TERMINADO 

... O!/ 4 , 2 
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DIAGFMMA BIMANUAL tcESUMEN CONJUNTO"lAtlOCONTlllA• 

DIAGRAMA No. 3 PROPUESTO 

t ~ 
OBJETO: OPERACION o 39 

r~ CINTURON ESTATICOS Y OINAM/COS TRANSPORTE " 9 
ACTIVIDAD: ESPERA o 18 -

ENSAMBLE DE corlJUNTO ·LADO COflTRA· SOSTENIMIENTO • 2 
MtuUEl RAFAEL PEORAJO MAQUEO -
TESIS PROFESIONAL TIEMPO OTAL 44.09 

SIM LO 
DESCRIPCION MANO IZQUIERDA º'" o V o 1~ o V DESCRIPCION MANO DERECHA 
ENSAMBLE 1 

1 1 ESPERA . lle TOMAR CINTA POLIESTER 
ESPERA 1 1 LLEVARLA A MAQUINA DE COSER 
DOBLAR CINTA rLOOP"} 1 DOBLAR CINTA rLOOP") 
COLOCARLA EN MAQUINA DE COSER COLOCARLA EN MAQUINA DE COSER 
PISAR PEDAL DERECHO (FIJADOR) PISAR PEDAL IZQUIERDO (ENCENDIDO) 
QUITAR PIE DE PEDAL QUITAR PIE DE PEDAL 
TOMAR ENSAMBLE 1 TOMAR CINTA 
ESPERA ' LLEVARLO A BANDA MOVIL 
ESPERA 1 1 1 COLOCARLO EN BANDA MOVIL 

ENSAMBLE 2 1 1 
TOMAR HERRAJE ·~ 1 TOMAR CONTRA 
LLEVARLO A DISPOSITIVO 1 

' 
LLEVARLA A DISPOSITIVO 

COLOCARLO EN DISPOSITIVO ' 1 1 COLOCAR EN DISPOSITIVO 
ESPERA 1 '--' 1 TOl,.!AR ANILLA CINTA 
ESPERA 1 ' 1 LLEVARLA A DISPOSITIVO 
ESPERA 1 ~ 1 COLOCARLA EN DISPOSITIVO 
ESPERA 1 1 1 TOMAR CINTA DE PDLIESTER 
PASAR LA CINTA POR COMPONENTES 1 ' PASAR CINTA POR COMPONENTES 
TOMAR El ENSAMBLE '-- 1 1 TOMAR El EtlSAM8lE 
ESPERA 1 

' 
LLEVARLO A BANDA MOVIL 

ESPERA 1 1 ·~ 1 1 COLOCARLO EN BANDA MOVIL 

ENSAMBLE 3 1 1 ' 1 
ESPERA 1 '"- TOMAR ENSAMBLE DE BANDA 
ESPERA ,~ LLEVARLO A MAQUINA DE COSER 
COLOCARLO EN MAQUINA DE COSER 1 COLOCARLO EN MAQUINA DE COSER 
ESPERA 1 ' ' TOMAR ETIQUETA OE IDENTIFICACION 
ESPERA 1 1 ' COLOCARLA EN MAQUINA DE COSER 
PISAR PEDAL DERECHO (FIJADOR) 1 1 PISAR PEDAL IZQUIERDO (ENCENDIDO) 
QUITAR PIE DE PEDAL 1 ' ' CUITAR PIE DE PEDAL 
TOMAR ENSAMBLE ' 1 TOMAR ENSAMBLE 
ESPERA 1 ' LLEVARLO A BANDA MOVIL 
ESPERA 1 ' COLOCARLO EN BANDA MOVIL 

OPERACION FINAL ' ESPERA ~ 1 TOMAR ENSAMBLE 
SOSTENERLO (INSPECCION) ' 1 SOSTENERLO (INSPECCION) 
ESPERA 1 i LLEVARLO A CAJA 
COLOCARLO EN CAJA 1 IK 1 1 COLOCARLO EN CAJA 

TOTAL 14 1 18 1 " 8 o 1 



DIAGRAMA DE OP_ERARIO 
CINTURON ACTIVO ESTATICO 

ENSAMBLE CONJUNTO "LADO CONTRA" 

OPERACION 1 
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DIAGRAMA DE OPERARIO 
CINTURON ACTIVO ESTATICO 

ENSAMBLE CONJUNTO "LADO CONTRA" 

ANILLA CONTRA 
CINTA 

DISPOSITIVO DE POSICIONAMIENTO 

OPERACION2 
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DIAGRAMA DE OPERARIO 
CINTURON ACTIVO ESTATICO 

ENSAMBLE CONJUNTO "LADO CONTRA" 

OPERACION 3 

············1 
1 
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DIAGRAMA DE OPERARIO 
CINTURON ACTIVO ESTATICO 

ENSAMBLE CONJUNTO "LADO CONTRA" 

CA.JA DE CARTON 
CORRUGADO 

OPERACION 4 

302 
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El proceso más complejo e Interesante resultó el ensamble del Conjunto "L.ado. Contra / 

R.etractor" del cinturón activo dinámico. que, conjuntamente con el ensamble del 

Conjunto 'Lado Hebilla", rorma el juego completo del cinturón activo dinámico. 

El estudio de tiempos mostró los siguientes resultados: 

ENSAMBLE UNITARIO DEL CONJUNTO "LADO CONTRA RETRACTOR" 

PROPUESTA ORIGINAL PROPUESTA AJUSTADA 

TIEMPOS TIEMPOS 
EN SEGUNDOS OPERARIOS EN SEGUNDOS 

OPERACION OPERARIOS ESTANDARES OPERARIOS PROPUESTOS ESTANDARES 

1 19.03 1 1 11.48 
2 7.35 2 1 13.92 
3 8.16 3 1 8.16 
4 14.56 4 1 14.56 
5 5.93 5 1 5.93 
6 11.39 6 1 11.39 
7 13.50 7 1 13.50 
8 14.17 8 1 14.17 
9 28.36 9 2 14.16 

10 8.97 10 1 8.97 
11 7.16 11 1 7.16 
12 4.23. 12 1 4.23 
13 6,31 13 1 6.31 

TOTAL 149.12 133.96 

En este caso, la comblnaclin da' ajustes en la secuencia de operaciones y el Incremento 

de operarios en. estaciones de trabajo criticas, redujo el ciclo de producción de 28.36 

segundos a 14.56 segundos y permitió un ahorro sustancial al reducir también el número 

de lineas de ensamble, de tres lineas con dos tumos operativos a dos lineas con dos 

turnos, considerando únicamente las necesidades del primer ano da producción. El 

ahorro serla mayor en anos subsecuentes. 
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ENSAMBLE DEL CONJUNTO "LADO CONTRA I RETRACTOR" 

- unidades por hora -

PRODUCCION 
REQUERIDA EN 
2TURNOS 

357,8 418.S 

PROPUESTA 
ORIGINAL 
1LINEA/2 T. 

126.9 

PROPUESTA 
AJUSTADA 
1LINEA/2 T. 

247.3 

A continuación s~ presentan los siguientes diagramas para el ensamb.le del Co~junto 

"Lado Contra I Retraclor". 

a. Diagrama de operaciones de. próceso 

b. Dlagram~ ~~n~Jo de ~roc~s~ 
c. Dlagr~ma blmanual 

d. Diagrama de proceso de operario por estación' de trabajo 



DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO 
CINTURON ACTIVO DINAMICO 

ENSAMBLE CONJUNTO LADO "CONTRA/RETRACTOR" 
PROPUESTA ORIGINAL 

CINTURON ACTIVO DINAMICO 

EJEO FLECHA 
ARBOR 
TUBO RETENEDOR 
RETENEDOR VOLANTE 
VOLANTE DE INERCIA 
TRINQUETE MACHO 
RESORTE SENSOR 
RESORTE VOLANTE 
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HOJA No.1 

19 03 SEG ENSAMBLAR MECANISMO 

BUJE LADO CUERDA 
CAJA O BASE 
CARRETE PLASTICO 
BUJE MECANISMO 
TORNILLO EJE 

ENSAMBLAR CAJA 

TAPACON

7

C:E::: i€> 
-~=~~~"':~~~~~E"'ss=T1~c-A ______ 

3 8.18 SEG. ENSAMBLAR LADO CUERDA 

SEGURO 
CONJUNTO SENSOR 

14.56SEG. 

TAPA LADO MECANISMO 
REMACHES 

5.93SEG. 

ENCORDAR Y ENSAMBLAR 

CONJUNTO SENSOR 

ENSAMBLAR LADO MECANISMO 



CINTA POLIESTER 

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO 
CINTURON ACTIVO DINAMICO 

ENSAMBLE CONJUNTO LADO "CONTRAIRETIJACTOR" 
PROPUESTA ORIGINAL 

306 

HOJANo.2 

CORTE DE CINTA G) ~ 
1-~~P_A_S_A_o_o_R~~~~-<~~EG. . 

COSTURA DE CINTA ~ 

13.50 SEG. 0 

14.17 SEG. 

CUBIERTA PLASTICA 
PASACINTAS O HANGER 
CONTRAK-12 
HERRAJE DE SUJECION 

28.36 SEG. 0 
ETIQUETA DE IDENTIFICACION 

1 

8.97 SEG. €) 

BO~T~O~N~H~EM~B~R~A~~~~~~I 
BOTON MACHO 

7.16 SEG. 

TORNILLO HEXAGONAL 
RONDANA DE PRESION 
CONJUNTO BUJE 
BOLSA POLIETILENO 

4.23 SEG. 

ENSAMBLAR CINTA A RETRACTOR 

VERIFICAR {PRUEBA ANGULARj 

ENSAMBLAR COMPONENTES 

COSER LADO HERRAJE 

ENSAMBLAR BOTON 

6.31SEG.· 

EMPACAR E INSPECCIONAR 
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO 
CINTURON ACTIVO DINAMICO 

ENSAMBLE CONJUNTO LADO "CONTRAIRETRACTOR" 
PROPUESTA AJUSTADA HOJANo.1 

CARRETE PLASTICO 
CAJA O BASE 

-j-~g:L~HA~-~~~~~~-I 
TUBO RETENEDOR 

TAPA CON CUERDA 
REMACHES~~~~~~~~¡ 

GUIA PLASTICA 

8.16 SEG. © 
SEGURO ~~~~~~~' 

CONJUNTO SENSOR 

14.56 SEG. 

TAPA LADO MECANISMO 
REMACHES 

5.93SEG. 0 

1 

ENSAMBLAR MECANISMO 

ENSAMBLAR CAJA 

ENSAMBLAR LADO CUERDA 

ENCORDAR Y ENSAMBLAR 

CONJUNTO SENSOR 

ENSAMBLAR LADO MECANISMO 
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO 
CINTURON ACTIVO DINAMICO 

ENSAMBLE CONJUNTO LADO "CONTRAIRETRACTOR" 
PROPUESTA AJUSTADA 

CINTA POLIESTER ~-J 
CORTE DE CINTA G) 

, ___ P_A_S_A_D_OR-----;l~EG 
COSTURA DE CINTA ~ 

13.50 SEG. 

14.17 SEG. 

CUBIERTA PLASTICA 
-PAsACiÑTASOHANGER 

CONTRA K-12 

0 

HERRAJE DE SU~ECION ----

14.18 SEG. 

(DOS OPERARIOS) 

ETIQUETA DE IDENTIFICACION 

8.97 SEG. 

BOTON HEMBRA 
BOTONMACHO 

€) 

1 

7.16SEG. 0 
1.9RNILLO HEMQQ~AL 
RONDANA DE PRESION 
CONJUNTO BUJE 
~~1,§~ POLIETIL_eNO __ _ 

____J 

423SEG. @-

HOJA No. 2 

ENSAMBLAR CINTA A RETRACTOR 

VERIFICAR (PRUEBA ANGULAR) . • 

ENSAMBLAR COMPONENTES 

COSER LADO HERRAJE 

ENSAMBLAR BOTON 

EMPACAR E INSPECCIONAR 



CURSOGRAMA ANALIT!CO RESUMEN 
DIAGRAMA No. 4 
OBJETO: Ol'E~ 

>----=c~··~TlJ~R~o~•~·c~r~•v=º=º~'·~·M~•C~O~------iTRANS~RK 
CSPCRA 

ACTMOAO.ENSAMBLE DEL CONJUNTo-coNTRNRETRACToR• 
MJGUELRAf"AEL PEORA.JO MAQUEO 
TESIS PROFESIONAL 

INS!'ECCIOH 

AtW.CENJtilillENTO 

TIEMPO TOTAL 

f'ROPtJESTO 

30 
12 

12973 

309 

b::TIE;o,-M:;,P,:,O,+--,,--,---r'5~'Mo,OOL~O-r--,,--.-.,,----;OBSERVAC!ONES 

1-+--t---+---l!----t----iCOtt \JN PfOUERO 

11.48 

t392 

616 

,455 

"' COSER C\t HA 'f COLOCAR PASADOR 11 J9 
ENSAMBLE CINTA A RE TRACTOR 
TRAt~SPORTE EN 0ANOA MOVIL 1'50 
VE.R!FICAC10N ANGULAR 
TRANSPORTE EtJOANOAMO~ 1At7 
ENSAMBLE. OE CU61ERT A PLAS T /CA, 
PASAC1NTAS, CotHRAK·12 Y 
HERRAJE A CINTA OE RE TRACTOR 
TRANSPORTE EN llil.NDA MOVIL 14\8 
COSTU!'l.A DE CltHA LADO HERRAJE 
CON ETIQUETA DE IOEt,T!flCACION 
TRNlSPORTt EN BAHDA MOVIL 697 

716 
BOLSA 
BOLSA 

EN BOLSA 
TILENO 

631 

12973 30 12 



DIAGRAMA BIMANUAL 
DIAGRAMA No. 4 HOJANo.1 
OBJETO: 

RESUMEN 

OPERACION O 
PROPUESTO 

179 

310 

49 
65 

,.,A~c,=1v~1o=A=o--C~l~NT~U~·~º"=•c~T~IV~O~D~IN~•M~IC~O~-----l~:~~~~ORTE ~ 

""M-IG_u."'E~o=s.'-'A:"'.~"'~~·L"'~i"'~'"'~"'~~·.;,_,u,,"°"A"'g~u·c=,;g~"~'~"Al~R~E~T~RA~C~TO~R~·-__,sosTENIMJENTO V 13 

TESIS PROFESIONAL TIEMPO TOTAL 129.73 
SIMBOLO 

DESCRIPCtON MANO IZQUIERDA o (;:) o 1 V o ,,, o 1 \' OESCRIPCION MANO DERECHA 
OPERACION 1 
TOMAR VOLANTE DE INERCIP. TOMAR RETENEDOR VOLANTE 
ENSAMBLARLO A RETENEDOR VOLANTE ENSAMBLARLO A VOLANTE DE INERCIA 
TOMAR TRINQUETE MACHO SOSTEf~ER 

LLEVARLO A DISPOSITIVO 1~ LLEVAR ENSAMBLE A DISPOSITIVO 
COLOCAR TRINQUETE EN DISPOSITIVO COLOCAR ENSAMBLE EN TRINQUETE 
TOMAR RESORTE SENSOR TOMAR DESARMAOOR PEQUEÑO 
LLEVARLO A DISPOSITIVO '"""' LLEVARLO A DISPOSITIVO 
COLOCARLO EN ENSAMBLE DISPOSITIVO AUXILIAR ENSAMBLE DE RESORTE 
TOMAR RESORTE VOLANTE SOSTENER DESARMADOR 
LLEVARLO A DISPOSITIVO LLEVARLO A DISPOSITIVO 
COLOCARLO EN ENSAMBLE DISPOSITIVO AUXILIAR ENSAMBLE DE RESORTE 
TOMAR ENSAMBLE TOMAR ENSAMBLE 
ESPERA '= LLEVARLO A BANDA MOVIL 
ESPERA 1 COLOCARLO EN BANDA MOVIL 
OPERACION 2 
TOMAR BASE "- TOMAR CARRETE 
LLEVARLA A DISPOSITIVO LLEVARLO A DISPOSITIVO 
COLOCARLA EN DISPOSITIVO COLOCARLO EN BASE 
TOMARARBOR TOMAR EJE A ARBOR 
ENSAMBLAR ARBOR A EJE EflSAMBLARLO A ARBOR 
TOMAR TUBO RETENEDOR SOSTENERLO 
ENSAMBLAR A EJE SOSTENERLO 
ESPERA LLEVAR ENSAMBLE A DISPOSITIVO 
COLOCAR ENSAMBLE EN BASE COLOCAR ENSAMBLE EN BASE 
TOMAR BUJE MECAfllSMO ESPERA 
LLEVARLO A DISPOSITIVO ESPERA 
COLOCAR BUJE MECANISMO EN BASE TOMAR MECANISMO DE BANDA MOVIL 
ESPERA •:O• LLEVARLO A DISPOSITIVO 
ESPERA COLOCAR MECANISMO EN BASE 
TOMAR TORNILLO MECANISMO TOMAR OESARMAOOR 
LLEVARLO A DISPOSITIVO LLEVARLO A DISPOSITIVO 
COLOCARLO EN ENSAMBLE DISPOSITIVO ATORr~ILLAR ENSAMBLE DISPOSITIVO 
TOMAR BUJE LADO CUERDA ESPERA 
LLEVAR BUJE A BASE TOMAR ENSAMBLE DE DISPOSITIVO 
COLOCARLO EN nASE . ,,. LLEVARLO A PRENSA HJORAULICA 
ESPERA COLOCARLO EN PRENSA HIDRAULICA 
ACCIONAR MAQUINA HIORAULICA ACCIONM MAQUINA HIORAULICA 
TOMAR ENSAMBLE TOMAR EtlSAMBLE 
ESPERA LLEVARLO A BANDA MOVIL 
ESPERA COLOCARLO EN BANDA MOVIL 
OPERACION 3 
ESPERA 1--t-f- TOMAR ENSAMBLE DE BANDA 
ESPERA LLEVARLO A MAQUINA REMACHADORA 
COLOCARLO EN MAQUINA COLOCARLO EN MAQUINA 
TOMAR TAPA CON CUERDA ESPERA 
LLEVARLA A MAQUINA ESPERA 
COLOCARLA EN El~SAMBLE TOMAR REMACHES 
COLOCAR REMACHES EN ENSAMBLE COLOCAR REMACHES EN ENSAMBLE 
ACCIOHAR MAQUINA REMACHADORA ACCIOfMR MAQUINA REMACHADORA 
TOMAR ENSAMBLE TOMAR ENSAMBLE 
TOMAR GUIA PLAS TICA SOSTENER 
PASAR GUIA POR TUDO RETENEDOR ·~ SOSTENER 
ESPERA LLEVAR A BAHOA MOVIL 
ESPERA COLOCAR EN BANCA MOVIL 

OPERACION 4 
ESPERA ' TOMAR ENSAMBLE DE BANDA 
ESPERA • ' LLEVARLO A MAQUINA ENCORDAOORA 1 ' ' 5UBTOTA\. 3119 14 1 o 29 t 14 • ,, 



DIAGRAMA BIMANUAL RESUMEN 
DIAGRAMA No 4 HOJANo.2 
OBJETO: OPERACION O 

hA°'c"'r1~v1"DA~D~-'C"IN,_,T_,,UR"'O"'N'-'A"'C"'Tl"'VO:_Oe;l"'NA-"M"'IC,,,o'------1~:~~~:0RTE ~ 

1.M~IG~u"~"'~"'~~2~;:;!e'°'~"'~"'~"'~·"'C~;:J~"'-'M'"'"~;.;6;c,~~~~"'º"'"""TR;clV:ocR"'E'"'TR"'A"'CT:;O"'Rº_--isos1eN1MreNTO 
TESIS PROFESIONAL TIEMPO TOTAL 

SIMBOLO 

PROPUESTO 
179 
49 
65 
13 

129.73 

OESCRIPCION MANO IZQUIERDA O , ., O 1 \' O D ! \.' DESCRJPCJON MANO DERECHA 

lll 

COLOCARLO EN MAQUINA ENCORDADORA COLOCARLO EN MAQUINA ENCOROADORA 

~~~~=~ l--'---11;.--~.~-+-+f---'--l~g~~~~~~~~NA ENCOROAOORA 
ESPERA COLOCAR SEGURO 
TOMAR CONJUNTO SENSOR ESPERA 
COLOCAR BALIN A CONJUNTO SENSOR ESPERA 
SOSTENER TOMAR ENSAMBLE 
ENSAMBLAR CONJUNTO SENSOR A BASE SOSTENER 
ESPERA LLF.VAR A BANDA MOVIL 
ESPERA COLOCAR EN BANDA MOVIL 

OPERACJOH 5 

~;~~~~ ~~~~~~~~E~~:~~~~E~~~~3~~~~~L~N¡~~~~~; ::::;~HAOORA 
COLOCARLO EN MAQUINA J-I COLOCARLO EN MAQUINA 
TOMAR TAPA LADO MECANISMO ESPERA 

¿~~~r:L~ ~!~~~l~:,,1BLE k,..':J~t:::r::=t ...... ;;:::;;::, ::;;j¡t:::::=l~~:¡~AREMACHf"S 
COLOCAR REMACHES EN ErlS.\MBLE COLOCAR REMACHES EN ENSAMBLE 
ACCIONAR MAQUINA REMACHADORA ACCIONAR MAQUINA REMACHADORA 
TOMAR ENSAMBLE TOMAR ENSAMBLE 
ESPERA LLEVARLO A BAPiOA MOVIL 
ESPERA IJt- COLOCARLO EN BANDA MOVIL 
OPERACION 6 
ESPERA 
ESPERA 
DOBLAR CINTA rLOOP") 
COLOCARLA EN MAQUINA DE COSER 
PISAR PEDAL DERECHO (FIJADOR) 
QUITAR PJE DE PEDAL 
TOMAR ENSAMBLE 
SOSTENER 
SOSTENER 
ESPERA 
ESPERA 
OPERACION 7 
ESPERA 
ESPERA 
ESPERA 
TOMAR CltlTA POUESTER 
ENSAMBLAR CINTA A RETRACTOR 
PASAR CINTA POR DISPOSITIVO 
ESPERA 
TOMAR ENSAMBLE 
ESPERA 
ESPERA 
OPERACION B 
ESPERA 
ESPERA 
COLOCARLO EPI MAQUINA 
ESPERA 
MOVER PALANCA A LA IZQUIERDA 
MOVER PALANCA A LA DERECHA 
TOMAR ENSAMBLE 
ESPERA 
ESPERA 
OPERACION 9 
ESPERA 
PONER ENSAMBLE EN orSPOSITNO 
TOMAR PASACINTAS 

1=,;-.""f~,__-tt--,--~...,---1~~:~ ~~~~=~~ g,~:6~~~0 
TOMAR CUBIERTA PLASTJCA 

SUBTOTAL 56 10 39 1 67 23 g 1 7 



DIAGRAMA BIMANUAL 
DIAGRAMA No. 4 HOJA No. 3 
OBJETO: 

RESUMEN 

OPERACION o 
PROPUESTO 

179 

312 

49 
65 

'"'A=cr=1v~1o~A=o-~C~IN"-TU~·~º~"'-'A~CT~IV~O~O~IN~A~M~IC~0-----1~~~~~:'RTE ~ 

r.M'°IG""U~E~?'~ii:~i,;~""A~;¡:.o¡,Ep,¡;;~~~~~;_,o;;"oi'i"~c;;~i:~T;.¡uº"'e~;;-CO"'N'-'T"'RAl=RE"'T"'RA~C"'T"'OR"-º--1SOSTENIMIENTO \? " 
TESIS PROFESIONAL 

OESCRIPCION MANO IZQUIERDA 

LLEVARLA A DISPOSITIVO 
COLOCARLA EN DISPOSITIVO 
TOMAR CONTRA K·12 
LLEVARLA A DISPOSITIVO 
COLOCARLA EN OJSPOSITIVO 
PASAR CINTA POR COMPONENTES 
QUITAR ENSAMBLE DE DISPOSITIVO 
LLEVARLO A BANDA MOVIL 
COLOCARLO EN BANDA MOVIL 

OPERACION 10 

ESPERA 
ESPERA 
COLOCARLO EN MAQUINA DE COSER 
ESPERA 
ESPERA 
PISAR PEDAL DERECHO (FIJADOR) 
QUITAR PIE DE PEDAL 
TOMAR ENSAMBLE 
ESPERA 
ESPERA 
OPERACION 11 
ESPERA 
ESPERA 
COLOCAR ENSAMBLE EN DISPOSITIVO 
TOMAR BOTON MACHO 
COLOCARLO EN DISPOSITIVO 
ESPERA 
QUITAR DE DISPOSITIVO El CINTURON 
LLEVARLO A DANOA 
COLOCARLO EN DANDA 

OPEHACION 12 
TOMAR BOLSA DE POLIETILENO 
SOSTENER BOLSA DE POLIETILENO 
TOMAR BOLSA DE POLIETILENO 
SOSTENER DOLSA DE POL1ETILENO 
TOMAR BOLSA DE POLIETILENO 
SOSTENER BOLSA DE POLIETILCNO 
ESPERA 
COLOCAR BOLSA EN SELLADORA 
ESPERA 
ESPERA 
ESPERA 
OPERACION 13 
ESPERA 
SOSTENERLO llNSPECCION) 
LLEVARLO A CAJA 
COLOCARLO EPI CAJA 
TOMAR BOLSA DE POLIETILENO 
LLEVAR A CAJA 
COLOCARLA EN CAJA 

TIEMPO TOTAL 129.73 
SIMBOLO 

O ; ~) D 1 \' O O 1 \..' OESCR1PCJON MANO DERECHA 
1 LLEVARLA A OISP0SlTIVO 

~~~t:=~~=~==~~;'2""~t====5[~:¿~~~~~~~~~~1~1e~mA MOVJL 11 COLOCAR ENSAMBLE EN DISPOSITIVO 
TOMAR BOTON HEMBRA 

~~~~~~~~~~~~COLOCARLO EN DISPOSITIVO ACCIONAR DISPOSITIVO 
CUITAR DE DISPOSITIVO EL CINTURON 
LLEVARLO A BANDA MOVIL 

1.ir COLOCAí{LO EN BANDA MOVIL 

~~=i==~~==E=3TOMAR TORNILLO HEXAGONAL 

k -~ ~~'~¡: ~~~l~~~¡~ ~~~~~~ION 

!~§ig~!~~~~~METER ROtlDMlA DE PRESIONA BOLSA TOMAR CONJUtHO BUJE 
METER CONJUNTO BUJE A BOLSA 
LLEVAR BOLSA A SELLADORA 
COLOCAR BOLSA EN SELLADORA 
ACCIONAR SELLADORA 

~=:c:::¡~::::'¡t;;_-:;;¡.::_-.::.::-=1~é:~~~RB~~~~AAD:E~~LN~~~RARIO 

~~~t3~~2~~f~TOMAR CINTURON 
SOSTENERLO (ltlSPECCION) 
LLEVARLO A CAJA 
COLOCARLO EN CAJA 
ESPERA 
ESPERA 
ESPERA 

1 ' 
TOTAL 78 11& &3 1 fi 101 1 33 12 1 8 



~~~~~~~~~~~~~~~~~EO~PERARIO DIAGRA~~c°TIVO DINAMIC~ETRACTOR" CINTURO LADO "CONTRA! ENSAMBLE CONJUNTO 

OPERACION 1 
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DIAGRAMA DE OPERARIO 
CINTURON ACTIVO DINAMICO 

ENSAMBLE CONJUNTO LADO "CONTRA/RETRACTOR" 

1 DISl'OSmVD DE POS~IDfTO 1 

OPERACION 2 
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DIAGRAMA DE OPERARIO 
CINTURON ACTIVO DINAMICO 

ENSAMBLE CONJUNTO LADO "CONTRA/RETRACTOR" 

OPERACION3 
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DIAGRAMA DE OPERARIO 
CINTURON ACTIVO DINAMICO 

ENSAMBLE CONJUNTO LADO "CONTRA/RETRACTOR" 

OPERACION4 
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E OPERARIO . DJAGR~~g,.JIÍO DINAM'.Z~ETRACTOR" 

OPERACION 5 

1 e:¡, 

1 ---



DIAGRAMA DE OPERARIO 
CINTURON ACTIVO DINAMICO 

ENSAMBLE CONJUNTO LADO "CONTRA/RETRACTOR" 

OPERACION7 

DISPOSITIVO DE POSICIONAMIENTO Y 
TENSIONADO DE CINTA 
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DIAGRAMA DE OPERARIO 
CINTURON ACTIVO DINAMICO 

ENSAMB~E CONJUNTO ~DO "CONTRAIRETRACTOR" 

OPERACION 6 Y 1 

OPERACION B 

O!SPOS!TIVO DE 

VER!f!CAC!ON ANGULAR 
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DIAGRAMA DE OPERARIO 
CINTURON ACTIVO DINAMICO 

ENSAMBLE CONJUNTO LADO "CONTRAIRETRACTOR" 

•'"''"'''"' 

PASACINTAS CONTR~ 

O"HANGER"' K-12 

CUBIERTA 

Pl.ASTICA 

DISPOSITIVO DE POSICIONAMIENTO 

OPERACION 9 _ 
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DIAGRAMA DE OPERARIO 
CINTURON ACTIVO DINAMICO 

ENSAMBLE CONJUNTO LADO "CONTRAIRETRACTOR" 

OPERACION 10 
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DIAGRAMA DE OPERARIO 
CINTURON ACTIVO DINAMICO 

ENSAMBLE CONJUNTO LADO "CONTRAIRETRACTOR" 

DISPOSITIVO DE 
ENSAMBLE 
DE BOTON 

OPERACION 11 

BOTON 
,HEMBRA 
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DIAGRAMA DE OPERARIO 
CINTURON ACTIVO DINAMICO 

ENSAMBLE CONJUNTO LADO "CONTRA/RETRACTOR" 

CAJA DE CARTON 
CORRUGADA 

\ 
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RESUMEN 

Como ya se mencionó, el equilibrio o balance de lineas 'Ideal" no existe en la realidad. 

En cada uno. de los casos de.nuestro estudio, existen factores limilantes de operaciones con 

maquinaria ~specl;,~a·o;e~s~inble~ crlllcos, que no permitieron balances o ajustes adÍ~ionales a 

las lineas de ens~:~ble .• Olro.factor,lmportanle y limllante fue la necesl~ad de especializar al 
".;' 

operarlo para maxímizar~u r~ndimlenlo. 

Por .lo ante;or, ex/;ll;á ·~~~ capaci~ad excedente y la eficiencia prodÚctlva 'no se;á opllmlz~da, 
per~ aúri asl considera,;~~que será la máxima posible bajo los requerimle~t~s l~planl~dos p~r 
las condiciones d~ ~peraclón. 

Flnalm~nle fesúUa/~portanle establecer que en caso de una demanda adicional ~e mercado no 
- .- -.:--. ·· .. 

esperada, las lineas diseñadas son de Upo modular, por lo que existe ,la_.. posibilidad de 

Incrementar la capacidad en un plazo relativamente corto, siempre y cuando la estructura de 

personal y especlalmen/e la capacidad del equipo de laboratorio tengan la capacidad para 

absorber/a, 

RESUMEN DE CAPACIDAD INSTALADA VERSUS DEMANDA 

- unidades por hora -

Clnlurones activos dinámicos. 

Clnlurones activos estáticos 

Hebillas 

PRODUCCtON 
REQUERIDA 
EN 2 TURNOS 

llM' 1997 

357.8 

123.4 

442.5 

418.5 

143.0 

516,5 

CAPACIDAD 
INSTALADA 
PROPUESTA 

494.6 

211.5 

602.B 
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En los esquemas de las' líneas· de producción que se ~resema_n a continuación, se utlllzaron 

algunos conceptos con.· relación ª' . área máxlm~ de trabaja;· que .es aquella. parte ~el . lugar 

laborable dentro de la cual deben .estar ladas las herramientas y malertares y puede ejecutarse 

el trabajo sin generár d.~rTla.slada r~llgá: Esta ióna o área se Umlla desc:ri.~lendÓ arcÓs con los 

brazos extendidos totalmente·;; coma en'é¡' caso del. área normal.de trabajo;"debe considerarse 
;,:-· . ,«~~ ,~~.".~. ·.·::,,: '"'.-.''" , ... ·~ 

tanto el plarioh~rl~aiítalé~mo ~i.ver11~a1: •·' .· • ; . 
~0· ~ 

•, ',- ••."~: •'"'' ••-,..:,;_~.·¡;;:/: .. "'\~'" ••'••',• ;,_• • < ','•, •''•, •,••'L _rn,,.; O.•'-',, • 

Al proyectar disposillvos,' máquinas y estaciones' de· trabajo; hay que tener en cuenta factores 

como alcanc~ de ros br~icis; ~s~aclo ,libre para las ú~~ás y sostén para ~;cuerpo, p~és estas 

dimensiOne·s ·ccl'r,léi~~J~s ~:~~anaS-sOÍl'crite-riO 1inpórt-~~·;e·rú~~'.~ésiab1ece;:·_u~-:~~bi"erite ~~~~do y 
. ·.' . . ...:·_,í :" : .·' -=~ >-~ · __ ~· .'. :, . : .. -... ~ .. ·, -.. _ .. ·: .. -·;,_, ·: .. _-. :~~~-:~·.: '/''.'. .. ---'.- ,,;. -_·' :· ·_. \ -~--. ·~:-.:_;: ~ ~-:: :;_-- .. : ::· -.. 

eficiente para' e! traba)a~or.• se •. debe. prop~rclonar al :oµer~ri~ u~, asl~ndo cómodo y cuidar. de 

que la allu~a de ést~'úrllm~ se'a ial~dl~ada para Ün tiab~jo ~fi~lenie dér~pér~riaien po¿l~lones . 
' .. - .•. - _' . - ',. ., ~ ,; .. . • . ,l~ . . . . ' . . ,_ . 

sentado y de ple allemativámente. 

En las figuras 3.1 y 3.2 sé presentan algunas recomendaciones de valores Úsuales en Estados 

Unidos, las cuales .deberán ajusÍa;..;e a ;as i:a;aci~irsul:Bs local~s del perso~al obrero de ra zona 

de All~comúlco.' · 



FIGURA3-1 
AREAS NORMAL Y MAXIMA DE TRABAJO EN EL PLANO HORIZONTAL PARA MUJERES 

EN EL CASO DE HOMBRES MULTIPLIQUESE POR 1,09 

FIGURA 3-2 
RECOMENDACIONES PARA UN LUGAR DE TRABAJO SENTADO 

1 
A 
' 

Anura de la. 
superficie de 
trabajo. 61 cm 

Espesor de la 
superticie de 
trabajo, 5 an :r 

' .. , 1 
' o ---'--'---

Espacio libre 
'para las piernas, 
66cm 

-T~~ciolilre 
F para lascaderas. l 20cm. 

---[~m~ 
¡:::.·:-

~~-!-~..i...,~-'---~.¡....:... ......... ~~~....._------
Longilud del . 
apoyo para los 
pies, 30 cm 
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LINEA DE PRODUCCION 1 
ENSAMBLE DE HEBILLA K-12 

PROPUESTA AJUSTADA 
U~A LINEA DE SEIS OPERARIOSIOOS TURNOS 

~ ¡=ri•OOol 
y 

, 

c.P ~ 
y 

c.P CJ ~ y 
~ y 
@] 

ENSAMBLI! HEBILLA Kt:I 

MATERIALES 

I· 

OPEllACIONt y ' Cljlf"Cl'lllM.r 

' Hm1Jtt4-pl1darl(.12 

' R...,.1ctit13X7& 

[§] 
OPEllACION2 . c11r111n10E•pult<ll'l"C..,tlrvlll" 

' T1wu¡11.t•l"h1t11• 

1 RnortilMbh 

7 E!•mttillc:o y . llot~••PllllO' 

OPERACION) . Cib1'11pl•1tc11ronor 

·- " C1b11'11plhtca~p.nar -



LINEA DE PRODUCCION 2 
CINTURONES ESTATICOS Y DINAMICOS 

ENSAMBLE CONJUNTO" LADO HEBILLA" 
PROPUESTA AJUSTADA 

UNA LINEA DE CUATRO OPERARIOS/DOS TURNOS 

328 

UNA LINEA COMPLEMENTARIA DOS OPERARIOS/UN TURNO 

ENSAJ.mLE"CONJUNTO LADO HEBILLA" 

MATERIALES 

OPERACION 1 
:1 EnAmble hebdlÍ . 

on1apoN~~ef 

;_, Herr•JG aniJl.11111 'de ~ecióñ 
- -'.~--=. ---~ - - --.. ---;-o -

OPERAC/0-..-2·-- ,-. 

<I'· ' EliC1J8~·1denllrica* 

OPERACION3 .. 



LINEA DE PRODUCCION 3 
CINTURON ACTIVO ESTATICO !PELVICOI 
ENSAMBLE CONJUNTO" LADO CONTRA" 

PROPUESTA AJUSTADA 
UNA LINEA DE CUATRO OPERARIOS/DOS TURNOS 

329 

ENSAMBLE CONJUNTO "LADO CONTRA" 

MATERIALES 

OPERACION 1 
1 

OPERACION 2 
2 Herra¡eang11l1rde&ujeci6n 

Clnt~pobhter 

- 4 Conln1pél\llC11encapaulada 

OPERACION 3 

• 
OPERACION4 

8 

Andlacin:a 

Hllon~lon 

Empaque COl'FUQldOIEtiqueta 
1qQ_~~b~.!.l!_~a;gue 



LINEA DE PRODUCCION 4 
CINTURON ACTIVO DINAMICD 
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ENSAMBLE CONJUNTO LADO "CONTRA.IRETRACTOR" 
PROPUESTA AJUSTADA 

DOS LINEAS DE CATORCE OPERARIOS/DOS TURNOS 

1~~ Cl J 
~.!l.~ an~ 

llPlllACIONt 

' 

a. .. _ • ....,. .. ,_ ._ ....... 
-'lt'•ledle--·;;- -,.. ....... _. 
T"""°...;,_·,. 
-~~ ... e.:..;.· 

º"u.cotl .·:··:. : .. º:,· 
11 T.,.__,._. 

11 ·11-d>Htllr-, 

°'':'°°"'' ·cw.,;..:.\-~:-· 

O,.UCIOHI 

" 
- . - .,:·._:'·. -;., 

llrll4C:IOHl1YU 

~~r.crMtar 
'. ,. : 

Ccrh """ _,..,.,,. -

""'- ........ ~ , . .-_.,_;.... -

JI T .... ,~-..-. 
r11r111-

!:"",_..mr1 
C.....,....ktll ........ 

.,..,_,._ttX11UllO 

~-~'~ 
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3.6 DISTRIBUCION DE LA PLANTA !"LAYOUT"l 

La distribución de la planla o 'Layout• llene como objelivo lograr una disposición eficiente 

tanto de las diversas áreas de aclivldades de la empresa como dé su maquinaria· y equlp.o, 

manteniendo, al mismo tiempo, un índice de seguridad ~atlsfa~t.orto para: tod~shis e.mpleados. 

En resumen, una distribución de ia~ áre~sprod~~ivas; éreÍ ·'~~rs~ri~I. de lo~ mat~rl~le~; de la - ·. ' . .. . . . .,. . .. 

maquinaria y de los servicios au~illares: que ~erirí1ta'fábrlcar nué~trÓs: produ.ctos ~ un ~osto 

competitivo que genere una ÚtlÍldad ~rá~~~~bl~:: ~~ líó rri~reádo ablérto a la c~rnpet~~cla 
:;_ _<:i' ·;!. 

' ,·.,.·,: '~··' ''"' .. -·:·.-< '~·· '.·.:·_;:> \-.";;·.: 
., .. . . ~~·::.. .,, 
··"t 

Internacional, 

<<:·' 
Los tipos de distrlbÜción dé.planta, púederi clasificarse.en ires versiam•s:· 

En primer lugar, se e~éu~ntra e;:~a~L~ fJr posi~Jón fija o por situación fija del materlal. En 
'-: ··- C· ·r-· 

este esque~a. el trabajo debe hacers'e o ei'¡iroducto debe d~ fabrtcarnli, con el componente -·... ;·:.: 
prlnclpal situado en una posiéión fijá previa. : .. ' 

En segundo Jugar, sé tiérié lil :Layout; por pród~cto o 'par producción en linea. En este caso; 

un productó o t1é~ de prodÚctos se fabr,fári e'n ún área iieiermlnadá, paró á dlferénciá de Ja 

distribución por posición fija; él m~l~rlal se mueve en forma ~~~¡l~ua, ::,' 
·> .,· ·:.\~· .!. '.:;.',. ':-.'~·; •• 

~ '1<·.:·. - -

En tercer lugar,.está e1'.~Layout" por proceso o de dlstrlbúcJón por.funciones. En este último 

caso, todas ias op~raclo~~- 'que• Jnterj~~gan'. ~n 'un misma' ;r~ces~; ,¡~~ a~rupad~s ell ·su 

totalidad·.: :.::: ,,: · .'.> ::, ' (:·.; .. , ··;.:.· •'" · '.:,·:_·.- ' 

·•,.,·· 

Para el caso de nuestia pÍenta se usará el '.Layout'., por prod~Ct<Jo parprodúcció~ en linea, 

en el. cual Ja ~ec~en~Já. de á¿tlvid¿de~ d~ pro~~sa'mf~nÍcÍ e~t.Í d~te;;;¡Ínad~ por ~I diseno del 

producto; el cual sé· elabora en forma secuencfal, realizando una operación y luego Ja siguiente a 

lo largo de la línea de fiujo. 
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Aunque la distribución de la planta en el caso de los procesos en línea, no afecta la ·dirección 

del flujo del producto, si afecta la eficlen~la de la línea y los lrabajÓs que se aslgneri a los 

operarios Individuales .. · 

Para diseñar.!~ dls;~b~~lf~ de la pian;~, se uUllzó el rnélocfo ~.L.P. ("Systemallc Layout 

Plannlng"): el éual. utiliza uiia técnicá 'cuaiitáilva q'úe ·µropÓne dlst~buclones'con base< en la 

conveniencia de ~~~~nlay~finldad operailva_~nlre los c1~~·~~áÍne~t0os. ,• ·• . 
. :.::/· ¡~·;>·· .;,,;:/: ··.;· .. ;'..· ·::·;;-,,;:. ,·, .. 

En el diseño del "Layout", también se ·~ansiderarori las slgulentés reglas generales para lograr 
... - .'. :'. ,. ', ;· i' ·, ·~ ::·· • ci.·' -

una dlstfibuélón de µlanía encienté:.: • ·• • • 
,. 

En el pÍa~o de iá dlslrlbuclón~pr?puesla para Ía pla~Ía, se'muesfran las s~perfi~les totales 

recornendadas µ'ara cada .de~arta~ent():' . 

Con obJelo de con;a; ~~nuna ~pcl~n. vl~~j~ párn exp~nslone~ fu;~r~{se. cuen·t~ con los 

1,098 m2 de áreas· verdes; las cual~s pcir su ubicación serian fécll~~nt~ ~lllÍz~~!es pará ·este 

propósito, minimizando ';os c~,;,~los a reall~ar y por leí tanto los: casios resp~cllv~s. · 



DIAGRAMA DE CORRELACION PARA LA UBICACION DE LOS PROCESOS 

1 ALMACEN DE MATERIA PRIMA 

2 CORTE DE CINTA 

3 ENSAMBLE HEBILLA 

4 ENSAMBLE CONJUNTO 'LADO HEBILLA" 

5 ENSAMBLE CONJUNTO 'LADO CONTRA' 

6 ENSAMBLE CONJUNTO "CONTRA/RETRACTOR" 

7 ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO 

8 CALIDAD 

9 MANTENIMIENTO 

10 OFICINAS 

DIAGRAMA DE HILOS DEL METODO SLP 
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AREAS 

VERDES 

____ ..:!!!~!..----

ESTACIONAMIENTO 

574M' 

OFICINAS 

506M' 

DISTRIBUCION DE LA PLANTA/ "LAYOUr' 

AREAS VERDES 

1098M1 

AL.MACEN CE PARTES Y COMPON~NTES , , 

40014' 

fOiii':iFI 
l:.cAoi:~.~~·:-1 

eO.;;.;.;m.;>I 

U8Clll.lTCIROCEccrmta.CE~ 

220M' 

1,IXISMª 

"""""""' 110M' 

....... 
72M' 

........ 
5414' 

~·-----------

PATIO 
DE, 

MANIOBRAS . · 

1onM1 

ESCALA1:400 
llAAJO 

1----- --------- r ........ 1 
!CASETA 

VIGILANClA 

AREAS VERDES 

276M1 

BBM 

71M 



3,7 ESTUDIO DE ORGANIZACION 
ORGANIGRAMA GENERAL 
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La empresa está Integrada por diversas áreas que operan conjunta y coordinadamente 
. _. . ' . . - / .- .~ 

en la producción, venta y distribución de articulas que sean:capace~ de s~tlsfacer-las diversas 

expectativas de los usuarios o consumidores -- y_ que sean: surtidos -én -;óima'·-~fi-~l~nte y 
'o ... ·~ ' - '·· •. ' -)':-:· .. ,,·.'-·· -

oportuna. 

En la actualidad y debido al ¡Íroces°: ele glÓb~tlzaciÓn'. ~Úndlal da los ~eicados y de la 

apertura de México a la ~ompét~n~l~,~~t~;i~lo,~~}. ~~~e- ~~E~,Í,~~~a&~~l~<~~e ~~da u~a d~ -

las áreas de la empresa partlcip'e iiri la Implantación de técnicas que -prÓvoq-uen un ·cambio de 
.. :';;::· .- . ·"·'~ .~. ~·.-~ ·, 'r;.· \ 

cultura hacia los conceptos de calidad totai'y "!e]ora;:o_rítlnua y,'p()Í IÓtarito; hac_la una mayor 
-- - • ""' -.. ~- 1- •• - "' • 

produccitÍn y mejor prodÜctlvld~d en todos sus íiei>aita~e~t~s, que 1é p~rmuá ser co~petltl~o 
a nivel mundla; en precl~s, calidad y servicio.· - - - - ;j, · --. ' : ' '.' 

_A continuación se describen brevementé lasresponsabilidades' dé'é:ada,\ma de las 
--:.:~'··~= .; -;·>> '..:;;:.::: <;"'.~:<,i/·:~. ,,_¡._~'--_:-: · . .< 

áreas que conforman la empresa, Incluyendo los <irganlgriunas propuestos; basados tanto en _ 

una recomendación general de Autoliv de acuerdo a su proplá'y amplia -experiencia 'en este,-
__ , . -· ..... · ,·... . ., -

ramo Industrial, como en las propias necesidálles'de 1a"n~ev~ é;;,pr~s~,' l~s-cuales estén 
--,_- ·-;-;· •',_·:;, 

directamente relacionadas con la capacidad Instalada qÚe -se pl~~~ll-y c~~ la~' U~eas. de 

producción diseñadas. 

3.7.1 Ventas y co·merclallzaclón. 

Las _áreas de ventas y comerclalizacló~ se l~tegrarén en u_n sólo -departamento 

por cuestiones práétlclls'. sús"-ac:\fvlda.des - esté~ -_encaminadas hacia -- la 

penetra~lón del mercado'~'través de _la presentación directa d~_sus productos, 

cal_ldad y servicios, l_ncluida la negociación referente a la obt_énclón de un nivel 
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de precio condiciones de venta que le· permitan mantener una utilidad 

razonable. 

En el mercado automotriz y eip~clftcain~nte e~ el segm.e.nto correspondiente a 

cinturones' de seguridad, la labor d~ \lentas está lntlrn~mente rélaclonada con 
• . • • • · ,- .. ~, > .·' ~-' ' • · ;· • • ,.. -,. 1• e: · ' 

aspectós técnicos, por lo que. ~.°.miá1ffi.enf es indÍsp.ensable una relación muy 

estrecha con las áreas dé lngenlerla\i'desariói1~·técnléo tanto del cliente como 
~. -· 

de la propia empres;. .::;, ···'/-· 

Generalmente ¿pe;a cb~o fil¡;~ y ·:Jinal d~'. c~~u~Í~~cl~~.'~~ ambos ~enlldos; · · 
entre eÍ cllente /tbd~~·tas demé~ ár~~s'de, la ~~Pi;~~.~yi{ciúe Íoda la 

Información prove~lente del mismo pásá:a Íravés.dei dep-~rtamento de ventas, 

el cual. lo dlstribuy~ a. cada. una de lasjÍre~~ correspondleniés~ y, de ·m'anera .. 

slmllai, entre empresa\i cuente, ya;que t~da la1Íllor01ación que proviene de las 

distintas áreas de. ta emp;~~~ •. pasa . por este. de~a~~~;~to ant~~ de ser 

entregada al clle~te. 

Algunás de tas fu~clones prtri~Jpales qu_e, reallza el departamento de ventas son: 
,. 

EÍ anéllsls det~Ílado \Je: l~s co~tos de t~~ diverso~ .productos, en base a 
• •. • _. ' ~ v->; ., . . •' •.• • '¡" ·"· . 

estudios reallzá'dos por tós de'part~inentos de'Íngenierla, contabilidad y et 

mismo departame~ÍÓde'\/éntas: en iéísCu'ates se desglosa ta maierla prima, 

la mano de ob;a dlreCta: los ·g~sto~ ltÍdlrictos, ."!os gastos operativos, etc., 

con objeto de fija'r prec/os dé v~n;a ¿~,;,p~lillv~·s y que, a la vez, permitan 
. ' .·-. . .·.. .,. . : . ,.;.. ' ... ·.· ~. ; . ;·. 

los márlienes de u.Ul!dad y rentabllldád proyectados.·. ,· 
·.· 

El recib~ y ~nátisis de los programas de requerh11lent~s de los cllentes, para 

trans!Órrnarlosen un programa híteino. de producción que lnCiuya cantidades 

y plazos de entrega: 
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El control de las entregas de los diversos productos a los clientes. 

El recibo, desarrollo y control da. los proyectos de los ·clientes; tales como· .. ·; . -· . ' 

nuevos productos, móÍ!ificaclonesa l~s productos .act~ales, prototipos, etc., · 

dlstribuyend~ la lnforrii~ción.lnl~lal a tod~s I~~ d~p~rta~~ntcis rei~61onados . 
- '• - .. · .,, .,,_... '' - . 

con su estudio para posteri~;mé~I~ i::o~~lnarel pl~n d~ ~i:~1Ón p;o~uesto,. · 

<:::!:.-. '< ·> :·~- -~.'::'.·-~~·'.:-·: .~:.i;, .: ' -
La sÓllcltud de áproba~lón 'det;cliente, sobre Íodcis .. tos'·~cámbicis que se 

efectúan en la lnfÓ~~~(ón';~cn~cá . (dibujos,; nd~a~.;~ e:~~~in~~i;l~nes), 
'. >,: . - .. . "· .~; - ···• . . . - Y •• :· • • ., " 

puesto que ta empiesa,~o pu.e~e ef~ctÚarios···p.· ..•. ~ .•. _ .• º .. ·.· .. r ... · •.r js. '01a:;~Ún eri Jos casos en 
que el dlse~o sea de sti propiedad? ..• ·' . • ;'. 

" .. ·/.. :.::· ::':» 

• 'La presentación de los progr~;;,asde Integración l~eal ci~' é:o¡;;pónenÍes por 
- ... · ' .. - ,,. ... -.~ -~' -- ~- _. ·_;'.,_'-.- :· . .,_ - ~ .. ;· - :_:_- -'p.·-.-, .. - ._. -

fases o etapas, los éu~les éle'iier~~ ser validados por el cliente.'c' 

La notificación previa 'at cllen.Íe,' cuando se decida o necesite utilizar por 
,,;. 

primera vez algún herráméntát nuevci,'·i:oií objeto.de recibir Instrucciones 

precisas respectó' a 1~\¡,;i;ii~ciÓ* d~ ;,:,ue~i;as ·,~lcl~les, validación del 
• ' ,, • .;;,~- • e • • - ~: - -· ' ' ' - • • -

proceso y esiudló del slstemá ife calidad propuesto;';.·· 

La coordlna~lón íi~'~c'ci¿nes p~ra unifi~ar los crite~os 'él~· calidad enÍre el 

3.7.2 Operaciones 

El Úea .de ~peraclones. está formada por io.sdepartamentos de producción, de 

control de. producción, de ~~lldad, de ingenierla· y de_.compras J ioglstlca, de 

cuyas responsabilidades se of;ece una breve descrtpclón. 
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Producción 

El área de producción es la responsable de transformar las materias primas en 

productos termÍ~ados, en ~iv,oiumen, costo, calidad y· tiempo de entrega que 

requiere cada ciiente 0.Útiiizan~o en Jorma. eficiente los ·procesos de tecnoiogla 

avanzada propuestos por el área de ingenle:ra .. 

Para lograr lo anteriord~be ínántener.un estrtcto control y monitoreo del avance 

de ros progr~mas de.:~ap~cliáción f ~ntre~ámiento de su personal y ,una 
. ·' .... ·· ' : 

cooperación continua·con'·ér:áÍea. de lngenlerfa para la selección de la 
: . . .~ . . -. . - : 

iecnologla, ~aqÚl~arill, dlspo~lti~;;;, ~ano de obra, supervisión, etc., más 

adecuados pa.iá maxlml~a; p,;;ductividades y eficiencias operativas. 

Dentro d.e sús' réspÓns;~lldad~s básicas se encuentra la aplicación constánt~ , 
de un ~~Ógra~:~ de ~ontr6~· estadístÍco de producción, el cual le permita preveiir .. 

posibles desvl~dones ~Íl. las normas del proceso productivo y corregirlas, en 

forma inmedl~ta /permané~te, en caso necesario, sin. ~e~~rar ·~'rob17mas . 

laborales y h
0

uman°os .. • 

Sus activldad~sadlcl~nal~~ prl~~ip~les pu~den ;asumirse como: .. · 

• La re~Hza~Ón d~ lnv~~tlga~l~n¿~· ;erác16na<la's con l~s ,pr~ce~os Industriales 

y esp~cificament~ 'de ~étj~,;~ efici~ntes de rabri~clón y cont~ot operativo, 

Incluyendo el dlse~o da .~err~in1elltas y equlp~s, de sl.stemas adecuados para 

el manejo d·e matertaies, ele., para desarrollar Ja capacidad de proponerlos 
- . . ' . 

en forma slstemáUéa a.1 área.de Ingeniería, con el objelivo final de aume,ntar 

la productivida~, elevar el nivel de calidad y disminuir los costos. 
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El desarrollo, conjunlamente· con· el· Departámenlo de lngenlerfa, de la ·. . ,• 

tecnologr.a de . proceso seleccionad.a, delermlnando _los diagramas de 

operaciones de. prcicesb, lo~ ~~Hujo (o'cúrs~). de proc~so: los de proc~so del 

operárto, l~s de ~ecorÍido·d·e·:',: __ ; .. _ •. ·.c~'.~idacies, :t~:, c~.~o ~arte eséncíal. de sús 

respon~abl;idade~. • ". ' ... . ·f.· '." •.. ·· - .. · ,.·:.;. 
--~-·. ~-::;·:·.·. '· :; :_ 

El establecimiento, lrnplementa~IÓn y.'contrÓI,. tárnblén en conjunto. con. el -

Departamento de ;n~enferf;:-.d(l~s ciclos'. dé 'ma~tenÍmlénto ~re~enllv~, _

evitando en lo posible éfectos llegáÚvÓ¿ sóbre éi ¡i;o~escí prod~cuJo. 

• El manleniiniento permanenle de programás:de,mé)ora conlÍnua en todas 

~us ~-reas~~~~~¡~;~~~~~:;: 'J~:-:· '. <<,,'.: ·;;~:~/ ·'~;_:;: (· - J;~ _-> 

. La planeaclón d~la p;cxJu~Óió~> la c~~rdl~:~lón de los recur5os de los 

diferentes departameiÍIÓs.para llegar a una mela deprodÚc~IÓn,-lrÍcl~yendo 

el balance de la capacidad Instalada para c~brÍr ios programas da producción 
• . - . _;_:<'·· :.,; 

y, el control de les rutas de tiátia¡o respectivas; para'elltriÍgar productos en la 
-- . - ·: ,_ - __ ., ' --- .co--·-

·cantidad, calidad, localidad y fechas programadas.'. También '1ñciúye la 
' . ¡" 

programación de la producción, fijando los pa¡ámeiros d~ lnl¿I~ ·y• fin de la 

operación productiva para lograr el nivel más efi~lenté . .'· -•• 

El érea de programación es la responsable d~·propo~r~~~r a la plaiita l~s 
--,· ·. - ·' ,'·. ' -

matarlas primas, malerlales y compone~le~. n~c~;á~os-para, los diversos 

procesos productivos, planeando en 'forma lóghia la adquisición.de éstos en 

cantidad, tiempo y especificaciones 'requ~rtdas •. 

Algunas funciones a.dlcionales que.son responsabilidad dél área de planeaclón y 

control de producción son: 
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La preparación oportuna de la requisición de los materiales en volúmenes o 

lotes económicos en base a los programas· de producción. 

El balan~e y control de lo·s Inventarlos basándose en pronósticos de ventas y . 

programas de pro.ducclÓn, lo cual es ~pllcabte a tos Inventarios de materia. 

prima, qu~ e~tán fo~acÍo~ por tos m~teriates o componentes que se utilizan 

en ta fabrtcacl~~ 'de ~~ ~roducl~; t~s Inventarios en proceso q~e están 

compuésto~ po'/~~JeÍÍos mat~rlates que han. sufrid~ un~ tran~formaclón sin 

llegar ·~ s;r prodüct~ te;;;;lnado; tos de producto te~ln~do ~~e ~stán 
•.... ' _.'y;; __ .. -:···-... ,' _.. ,•. ·· .. _. ·'-

formados p~i los -productos en la tase fina{ para' su dlstiibubión y venta y, - . ,. .. ·- __ .,, ··;, .. 
finalmente: tos de:partes y accesorios que ayudan á 'ta rña'nutáctura, pero no 

fonna~-Part~ de 1~ ·n;at~ri~ p-r~á dli-Í!cta:·;·-:· : :-·:·· · 

:gá::.~::·lngenler~3~~ la :r~~ptn~abl: •. tant:de~~L~~~~.~'ª ·tecnológla. más 

adecuada parn~antenercomp~tiÍ1va ~·¡~ errí;ietia'~ nl~jf m~ñd¡~j en tas áreas 

de COSIÓ,' eficiencia,' prodÚCciÓn, produCtÍ~Ídad,' etc., co-mÓ de proporcionar 

soporte tecnológico y técn,lco a todasl~s. de'rná/á:eas ~e.18' einllresai a sus . 

proveedor~~'~. fi~al~~nie y '.~-~;;~¡~~fu- e~~ ~,\~p~~~~~~¡~: d~: ve~tas y 
_ ·::· , . ..... .· . -·-: >-.; ,~ 't· .~:_v. . . , :':~ . _ -~,;·:. '..-:- .- -x. 5t· . _ 

comercialización~-: a sus; cllerites:'( Es también ·responsable :de·. elaborar los 

diversos df~~;~rii~~·~e- ~;~c~~~ ~ fl~;d~-¡~xf~Íia;;¡~~~Jc1i~1da~ ~ logr~r un 

apego total a fas éspe~Írica6í~-~~.:;e1 dl~~~/y1~ s~l~ccio~ de herramentales, 

maqulnarta, :;¡;s;~~itlv~~. ~¡~:; é;~fofui~~ ~¡;~ ·~~rie 3i~p~~~nt~ de ·sus 
a~IVld~;des. -'.\:: <::.;'":, .~:~_~·.:> :-; .. . .. ·<:· ~;. r-.'.«-

· ¡· · -· ·•· -._. 

Otras funciones Importantes que realiza este departamento son: 

La planeación : e' Implementación , del ; m~nienl_Ínlento preventivo de la 

maquinaría, del equlpo;;<le io; dlsposÍtivo~. e_tc:•• utlllzadci en los diferentes 

procesos piodúéiivos::'L'a á¡,11cacl6~ del mantenimiento correctivo en los 

casos necesa~o~ y a medida que ~e vayan presentando. 
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El desarrollo y modificación en su caso, de Jos diversos productos," dando 

cumpllmlenlo a Jos requisitos. solicitados por el cliente. 

La generación, verific~cló~;· ajuste. y dlstriblÍcfó~ .{.los :departamentos 

Involucrado~. 'de . t~ ·. l~fom;iichln"~é~~J~~ ·.· ~~r11~1~ta ~ ~n . ,;111mo .nivel; 

incluyendo en ••. ésta:< planós, : especlficaéiones>· métodos •• de;, pruéba, 
"(, - ,. • ·-· ' , ,. ., .. ~·~ ,, ; ¡__· ', __ :. . • ' • • - •· 

desviaciones,. cambios de'' lngenlerla,·.· Íistas' de'i'matériates; sécuenclas 
t '; ••• .~.· :.";. : ,. :. . 

operállvaso consumo;;· · dl~gr~má~ de: pr~ées~_':;:pl~nlill~s:• ele .. ·. Esta .. 
- ',.~ ~'" ,.;:.-·.,\~-,~!._.,~;::o'.' ,.;;:¡•·;,'": 

Información resu
0

lt!1 lndls
0

pensableparÍi ítii'~ar'a cábo el
0

cÓrrecÍÓ
0

desempena· 
'·o- '·~·~- ~,. 

de las funcJÓn~sd~ cadad~p~rtamento'iie Já emptesa. . .. ' >· 
. ;'-'~. '..~-' - ,"J ;/~ "" 

I~ formación téénica é:té Ja 'empresa, tanto. Individual 
:·.,,: ,e, 

como colecllva. 

El diseno y f~brl~~~1Ón ·~·~ .1~~ mue~i;á~ y pió1611~~~ ·~~· n~~v~s 'pr~ductos, eri 

colaboración coii\,1 depart~mento' de pla~eacÍÓ~ ~~áriz~cJ~ 
asegur8m1en-10.d6 la c8;;~:Sd 1 ~~-~d¿:;~6-~:Jrte1~~~1~·¿.~;--·~·1~~·0-. :··: 

para el 

El· desarrollo conUnu~;:de ~~idlo~·df J~e~~~s i~~vl~Íe~los p~ra .el 
'" 

- ?.:; . '-~·.':, 
,._,· .. 

--;-:_.'.,,'' 

La ejecución de iás acciones correcllvas planeádás en colaboración con el . -. . - . . -· .~ ..,.· "- .... _ .. _ -- . . ... _, , ... . ' . 

. departáinento de ealldád,1 é~ rún~IÓn de' JÓ~ ~~.ÍllsÍ~ causa,efeéio de las 
. ··. 'JJ·, ,· - ..... -- ·-·-, -

desviaciones ~péráuv~s e~éontr~da~. ; 
... -.·:·> .~.-- ;:'o.. - . ,> ~; ;·,- .. ,. . ·,' '. . 

El. diseno de dispositivos; mecanismos .• etc., con el propósllo de lnérementar 

la fiabllld~d y prodÜcll~ldad .de lo~'p~~esos: 

La automatlz~~J~n e lnn~~aclón.tecno.lógl~~·~e la planta en forma'conllnua y 

permanente. 
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El desarrollo y control de nuevos proyectos e Instalaciones o modificaciones 

de las actuales. 

La elaboración de planos 'cie dlstrlbuclón dé 1á planta, tos cual~s deberán Incluir 
1 • ' ' '•' ••• :· •• -. -·'' ·······- ' - ,. ., 

diagramas cde .recorrido .de ·~eilvldaíles .. :c.~n 'ta, .. ubka~ló~ ~e. todas'· las 

operadones; e~tá~lo~~~ .;~· Ín~p~cciÓ~;~ ár;as de: ~'~-~c~n y. tia~sJortes, en 

concordanda con 10s'Cúagi0énas_cie.f_!Ujó:·:: ·;')'.?~· .;·,:·,-. . -; .,'.'' 

_{.·~· .~· .. " -~ 

El desarrollo de la~ Íl~Ía~ d~ rtiateriales cori las e~p~~iri~a~Ío~esJ~diJiduales 
' ..... ·'·' . . . ' . 

para ca.d~ componellté, ~~brie~do la~rio~as lac~le~'e inier~aclo~ales. · 

• El establ~clmle~to de tas~~peclftc~~l:n~s d~I pr~ducto t:rmln~do para cubrir 

tos estandares n.~ée~arl~s. de acuerdo a 1a{inorin~s locale~ e 

Internacionales. ·· 

Calidad .. 
El área de calidád tot~r esté dividida en varias secciones con actividádes 

Importantes. La primera 1'1amada aseguramÍentode lac~ll~~d, lle~e a su cargo • 

el desarrÓllo, .Ímplementaclón y monito;~o del slst~nill: de 'ª planeac!Ón 

avanzada para: el aseguramiento d~: la calidad-_ tanto para· productos· nuevos 

como paiaproducioi ~étual~s.: con objeto deloJ;~r el ciumJ;1m1e~t~,d~ to~os l~s 
req~~rimle~to~ ~ei cn~nl~: llasádos ; ~ú vez en estrictasno~as ; reguÍaciones. 

gubem~menta'i~~ y Jr~pla~. 
. ·:' .·. _: --~·-:~, ': _. . .. ' 

Esta sec~IÓn e.s también responsable de la planeaclón y control d_el desarrollo 

de. los nuevos productos so~citados por el cliente, así como de la elalioraclÓn de 

todos los procedimientos d.e calidad necesarios para alcanzar la 't:alldad total" 

en todas las flrea~de la empresa. 
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Su labor más Jmportanle .es Ja de seleccionar 'e Jmpleínen.lar, de acuerdo y en 

concordancia con las necesld~des de Jos cllenlés, el sl~l~m~ d~ calidad total, 

tipo ISO 9000, para cubrlr 'ca~·· lllá~l~a eficle~tl~. dichas: necesidades y 

requerlmlentos. .. ~-. :~-:,,~y' 

La segunda sección se conoce c~mo c~Íld~d 'iriÍerna a·:d~ 'p~i:~so y es la 

responsable de realizar las Jaboies'q~z;~·-;rqul~i~;; e~ 1ó~'proc'esos de la 

planta y en cada una de sus á;e~;•;rocl~ci'1~á~/~¡¡~¡9¡¡~~~Ú~~r Üna ~,:;,ducclón ' - . '·\_ ·'·<. ).··~·- .. - ...... - ,_. ' .- . . '" . . 

con niveles de calidad en co~co~~~éla.dori ,~ soll~Íi~d~;~~r'1b~ ~1ién1es y que 
.- --~-<~:'. : .. ·.- ,. , ·:~~-~!: .. ~:-.:_<··. - -· .. 

permila fabrlcar Jos _productos.'al .~'!1er•_inlent~~ ~2"el t.leJT1PO,deseado, _sin 

retrabajos y evitando el a~tlgOÓ conlrÓJd~ ~~lld~d cci~eí:il~o:'. . 
\~>" ·-· .:·~~-·· 

,_ - ::;-:-~ 

Las secciones de a~~guramlento d~-~alldad y ~e calidad l~te~a d~ben: • 

Mantener Jnroimados a Jos departamenÍos lnvohiÍ:rádos sÓbre Jos niveles de 
' . . ' . - . . ~: -~ ~. ' . . ' ' ' - - :.· . ' .. . -

calidad eri Já ; manui~clura . d~i : product~. ; de1er'm1riand~: JÓ~ í~dlces y 

parám~lroses1~dÍst1~~s qu~. pe;inita~ manle~er ~ meJci;ar la calidad· del 

producto. 

Retroallmentar a proveed~res, pla~I=~ /cuentes de'proble~as ~fer~ntes a la 
- - '. ·.;,: -... ,. ,-_ .. -.. 

calidad del produéto y pla~.ear e lmplelllerítar soluciones para_ resolver en 

definitiva Ja causa de los mismos:•·'·· 

coordinar con los Departamentos d~ lngenlerl~ y P~ddu~ÍÓn, la pralleaclón y 
. . . . . - . ·' : ' . ' . ·.: . l ~:: . . • 

desarrollo de la plán~~ciÓn av~nzada p~ra '~ éalíd~d.' 

,, •. :-~o~.c--

COOrdÍnar con. Recursos· _Humanos, ·ra eJeéuclón de. programas de 
,';,,• 

capacitación enrocados á meJÓrar los niveles de calidad enel desempe~o de 

lodos los puestos laborales. 
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Dar asistencia técnica a la pla~ta operativa y a Jos proveedores en aspectos 

diversos relacionados con calidad, para asegurar el cumplimiento total de 
! . . • 

especlfica~Jones y normas y por.io tanto Ja ·;atlsfacción d~ los clientes. . .. . . 

Mantener Ja Información té~nlcanecesarta a líltlmo ~lvel~ para ~~~arrollar 
correctamente. las fu~~lone~ ci~i~epartame~16. 

Llevar a cabo estudÍos dé factlbllldad_Y a,nállsls del modo Y,el efecto de la 

falla, . en conJÜ~to · co~. ot~os ·· depaÍta-~entcís'. p~ra llle]orar eficiencias. y 

prevenir desvlaclo.nés 'en los ·prócesós productivos:· .. · " 

,;·'. ·.. ._ 

Evaluar el sistema de cost~s d~ ~attdad, p~ra man;;~erlo bajo ~onlrol ·y 

asegurar su correcta_~pllcacl~n.',"i .. 

. Diseñar y efectuar un prngra~ade vlslt.as perlódl~s a cll_~nies par~ ~revenir 
Ja ocurrenéÍa d~proÍli~mas·~n sti~ pÍ~~¡~,¡'y;'~{;;llei~n ~~~es;ntai, dar 

""··"'', ;-"'cc.'--

seguimlenio a Jos mismos hásta iagrar íá sáíuclón. ~f~cÍÍvá y pe.m~nenle de. 
: ~ ,_ .. 

sus causas. 

Aprobar lo_s. he~amentales ~úe s~. li~ri · d~ utlilzar.· en la fab~caclón de. un · 
.. ._ .. · . · .. ' '.'.., .. '.' :·· .• , .. ,,,e __ .- .... ·_ .. ,_ 

producto nuevo o én la de un prod~clo ~á existente ~on ~~mbl~~- p~p~e~tos: 
: . ;- : ;:·>:-·· . ·.·E·.· ~;.,.-·°;'-'- - ·. • . , ;-- ·.• 

de calidad. 

- . . . . . _:· ,.~_/, . ;' i"-.' .-.- ·, 
EslabÍecer planes para el control estadístico de la. p~odúcéió_~, mori'uoreartos 

y mantener registros detallados, para mantener" el," nivel; de c·caiidad 

establecido por Ja pollllca de calidad total de la empresa:::·.· ' 

La sección de recibo de materiales, tiene como objeÚvo el. ~e a~~gur~r qu~. Jos 

componentes y materiales diversos que Ingresan a Ja empresa, c_umplan _con las 
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especificaciones y niveles de calidad establecidos, asl como con el grado de 

confiabilidad requerido. 

Finalmente, la s~cclón de laboratorto'. se enca;i¡a: de:: realizar la~ pru~;as 
necesarias y en las ca~iid~des Y, frecuencias esta~tecldas en Ío;' pl;nes 

estadísticos, par~ aseg~rar et es;rlctó ·'cumpll,;¡~~lo : ii~ la; normas y . 
. , . ,. •-¡, .•. - ' • 

especificaciones en todas y cadá una de las etapas del ·p¡oc'eso, Iniciando en el 

proceso de,recibo cl~'inateri~les Y.finalizando ~o~ la~ht~o~.del producto· 

terminado. 

·Compras y Logística 
- . . : ··'. ~ ., -· ., ' : : 

El área de compras 'es la réspo~sable de reallza'r las adquisiciones de todos los 

materiales produétlv~~ y no P,:oducu.fo~ que ingre~~n :1~ pÍanta. Está dividida 

principalmente: en' tas ~áre~s ~e comp:~s :de rriatertai; naclon al, compras dé 

materiái lmportádo, desárróHCÍ de ~rovéeilores y almacenes, 

El área de comp;as de ~afa~ái na~ion;l~st¡;en~~rgad~ el~ \~s relácion~s con 
: ;:-;c.·_:_ ),,_ -~.:-· ,_·. 

los proveedores ioéales qué se encuentran denlro del teriitorto nacional. El área 
·' .:,., '/; ;.•''< \ •• 

de material ''."pórtado se encarga,cié'tÚúsqÚeda ci!l próveedorlls ~xtemos y la 

1ogtst1ca detrnprirtáctÓn'<i~ ~cimp~~~~t~~- e c. ·.· / ·.·.. • , 

Et. área. de des~rroll~.cie 'd:~v~~~or~i. l~pjt~a ta búi~ue~a. setecci~n y 

desarrollo d.e nuevos~ pro~~edorés qúe >ueciá~ proporcionar ventojas 

cómpetlllvas en prec1o:dat!d~Íl;Í1einpo de
0

entr'e1iá; i~!llstlca, etc. 
·- ". --:-.. ~-; 

Lás actividades pririctpaÍes qué_ realizan eslas áreas scin: 
. - "-"· ----.-~:~ -:__,·~·:_.~<.¡ 

La t~calizacló~ de r~~ntes de ~~aste¿lmlento, de~eoii1~and~ las ventajas 

relativas en pr~~I~, calidad}tÍe~~~ d~~nlr~~a de·~~~a' p!lsible fuente. 
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La programación y control de las compras de materiales ·~r~ducllvos para la 

fabricación y/o ensamble. de IÓs ~róduci~s y, l~rnblén: de los ~aleriales n.o 

compras de 'i:omponeniOs' a: réa1izar, y dé:' su: valór> respons'ablllzéndose' 

conjuntainenle C:~h Con1r~1orrá;
1

i~:i~~el~;~e1 'ci~; lnvéntari~ ~esullante como 
: ',, - ; ·~;,¡"": >: _:,~ --.,,.;. _-¡ .-.·.~~,· 

de su efecto erÍ el flujo de .efecll~o ci~J~ e1mpre~~("~~.~.~ Flow"). 
-., ... ~,-,. . ·.\.:~-:·· -'.?!-

El control por medici ~e ~edldos y órdenes de cornprá para que se reciba de 

Jos .. diversos pro~e~dare5': ¡~·· ~á'rii1~~/~Üll~i~;da./curnpllendo con las 

condlclo~espa~i~~~~.· · •· " · · '",,. > " i' · '.~:. ./ '• · F · 
/oL .-'>»:-::-, -~~.-.:_::;,-_-. 

La compra de rnátérÍale~'qúé ~~ri;pfan' con '¡a~ esp~cificaclon~s establecida~ 
' . - . . .·, . . - - ' ',- . - -· . ' ,_ . . . -

por el área de lng~nle~Ía 'éiet
0

P~~<J~clo .. 
-· ... :.}._--· . '\". _:;_:>>"- --.::~.:~.><./-~ !>~:.··. __ -~'. ·.' ·-

El asegurar la recepcló~ de :jfc~rtificad~ de. calidad po~ parte de los 

proveed~res, en cad~lot~o ernbá;qíie! " ·- - .· .. -
- --.~.;:;'. 

El sano desarrÓllo de las relaciones con Íos proveedores áctuales, sin olvidar 
. '~~ '' '' ' 

la obligación de rnánténer procesos de mejora conlinua, buscando al mismo 

tiempo y. ~n ;~~~· ~nsta~te ~u'evos prov~edoies ~·~~ se~~ ca~aces de 

cumplir y ~ajorar ¡~~ re~ueri~lentos de la empres~. e~' io ref~re~~ a ·:. -,:_ -./ . : . > ... -_.-: ;,-.... ' 
puntualidad de entrega, precios y calidad de los productos que se requieren. 

El pr~pórclonar a t~do proveedor las especificaciones del·. mát~Íial, -!os. -· 
planos a último nivel y toda la Información técnica adi~lon~I n~c~s~rla para· 

el desarr.ollo del material, la cuál deba originarse .en el Departamento de 

lngenlerla. 
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El mantenimiento de una comunicación constante con los proveedo.res en el 

total de aspectos relacionados con la función de comprás. 

El ~rea de almacenes debe asegurar el surtido eficlente' ... y. 'oportuno d.e. los 

materiales requeridos por las llneas en base a los prograní,ás de.producción y el 

cumplimiento de los programas de entrega a los cii.lnies .•. Tamblén ·d~ba · 
__ · ,.,_:_ -:·-·· ': ·:_._ 

mantener un almacén ordenado, limpio y con· tocallzaclón de· materiales bien 

estructurada, a través de: 

El manejo de un sistema eficaz de claslficaéión .e Identificación. de los 

materiales. 

.. . 

El abastecimiento de los mat~rlales a,la plan.ta en baseª· prime.ras entradas-

primeras salidas para evlta~.su deterioro por un periodo de excesivo tiempo .. 

de pennanencla e~ ~¡ alm~cén .. 

La prevención del surtido a las 'uneas 'de prÓducciÓn y clientes, de material 

-" 
producto terminado qÍi'e per~ila s~ Inmediata ÍdentificaciÓri 'y co~trot 

., ~:;...- .. ~·~,;.·: .. ,-~:·> 
La verificación ·.de que IÓs materiales 'récib;d~s d~t los'.proveedores 

' "~;.·; , - ,: . i . ,·;> .. I<'.• 

corresponden en su ciintenldo;volumen'y cár;Cterfstlcas ·¡¡ 1as'éspeclficadas 

.. ·,, 

El suministro de todos los materÍales eri ~a~~~a los' pedld~s emitidos por el 

departamento de producción;·· 

La recepción del producto tennlnadÓ, su ideniÍficaclón y ubicación, asf como 

su correcta expedición a los clientes. 
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3.7.3 Administración 

El área de edmlnlslraclón es la responsable de controlar todos los valores de la 

empresa, su contabilidad, fuentes de recursos financieros y de~arrotlo de los 

reportes necesarios pera le correcta evaluación de sus resultados contables, 

operativos y financieros. 

' .·:",·: ·_:., 

Las funciones principales que realiza este departeme.nto son: · 

La preparación e Interpretación dé los report~s fi~~néier~s ,com~ son: el 

Estado de Pérdidás y Gana~ci~~; ei e~.1áncé Genéra.1, ;~I fiuJ~ de efectivo . 

¡cash Flow"), el programa de lnver51Ónés;etc'.:·.· · ::;-· 
:,.- ,_.';:. ·: ,: . ·- ':, ~ ... 

La auditoria conlln~a de las dlv~isa; ~ue~ia; y re~ÍsÍrós de la empresa. 
-·-; . ·':; _:_.. -- ~- ;~,~ 

- - ".-'· ... - .. :· -~ '·/· 

La preparación y presentaélón ·de . las• declaraciones fiscales: para las·· 

agencias gubernamentales y la supervisión deialla~e. d~ toda acilvld~~ 
relacionada con los lmpuéstos y del ~ÜrnpllmÍ~ni6iie toda~ y c~d~ ~ria de las _._,.__ -

obligaciones fiscales correspondlent~:"~ ':·:;, . <;. , ; ' . /'; 
Le coordinación y preparación del pres~·puesto a~ual qúe detie abarcar todas 

.,,_.,, ·\·: ·. -.--·; 
les áreas de actividad de le emp~esá: ~Je ., 

El desarrollo de fuentes de fiÓanclamlenlo que sóportén las aÍ:llvldades de la 

empresa. 

El mantenlmlenlo y. cont~~I de las cuenla~· y; aslgn~clones aútorlzedas, 

comprobando que joda~ las sumas gasl~éla~ ~e"c~ntablllzan correctamenli 

El desai'rollo de reglslros ad.ecuados de todos los éontraÍos, 
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El registro, comprobación y ·análisis de lodos los reportes. de carécter 

contatile como son: Ingresos, gastos, ventas, lnvenÍarlos; caja, pagos a 

proveedoies, ~obras, factura~h'.1ri, costos, ~le. 
. ' . . ¡ 

---·:e·.'(· ·' .. ~ _., .: : 
. ,•.\" •. :-.·, 

La elaboración de Informé~ periódicas de tod~s las c~enlas'y s~b'.éuentas de 

las estados fináncleras .de la empresa.: . : 

·.El proporclanar:~rot~~~j~~. pa,}L ~:l~as de la campaftla .~edl~~te una 

apropf ad8 coberltlra Poi- rTied.10 d~;~
1

lg~~oS; : ·.~~;~- · .· -~ ;\:: · 

La supecvlslÓn d.e las ope~aCio.nes de ~rédito\ 1.a cobranza/ vigilando que la 

lnvestlgaclón·.neeesaria par~· ~ll aprob~clón.·y··~lorgllmi~nlo •. s~a reallzada 

adecuadam~rite. ' :·· 

La salvagualda de los tllulos, documentos y valares de. la empresa. 
'~. •' . '. - . - - , 

:·,,.· 

El establecl~lerito ~ co~·íd1na'ción d~ • uÍí plan integrado: de procedimientos 
•' .... f.•, . ' - . 

para· el control de las operaciones,. el cual debe .Incluir slsle~as ·cama el de 

costos e~téndar, pr~~upue~tos de gástos, planea~lón éle :1~~ utilidades'. etc., 

asr como programas para la lnv~rslón de capital y financlaml~nto .. 
. _- .· ·.::- . . ·_; __ ._ .. _,_::' 

La inedlciÓn de la valideZ:' de los objetivos de ia co;ripaJÍÍa, asi coma la 

efectl.vldad de las normas, • la esiructura d~ la '~!llin1zac1Ón y . los 

procedimientos para alcanzar dichas objetivos . 

. ,-_· , ' _.· .. 
La planeaclón, Implantación y· control de,' los sistemas .y _medios_ de 

. tratamienra ·de la Información y procesamiento d~ d~tas que conduzcan a 

una mejor admln.lstraClón de la empresa. 
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• El control del departamenlo de lnformállca, asegurando slst.emas e.flclentes 

que proporcionen a todos los departamentos la Información necesaria a 
. . - - . ' . 

través de reportes de diseno práctico, evitando lá mulllpll~aclón de reportes 

Improductivos e lnnecesartos. 

Relaciones Industriales I Personal 

El área de recursos humanos es resp~nsable d~ · prbp~rcÍ~nar a la empresa, 

.personal con el perfil necesarto en cada una d~ sus Ílreas. ope~allvas y 'de 

servicio o administración, para que ésta opers".dent~Ó de:·las programas de 

productividad y calidad requeridos. -También e~Jespons~bl~ .dé di~~n'ar e 
··,.: 

Implementar los programas de mantenimiento general: ctpac,it_ación, higiene y 

seguridad Industrial. 

Las principales funciones que realiza esle departamento son.: 

o El análisis y desarrollo de la descripción de responsabilidades d,e todos y -

cada uno de tos puestos de trabajo de 'ª emp;~sa,' asl como del nivel de 

aptitudes· necesario para desempeílartos; yá qüe: cada puesto ·de trabajo 

debe estar cubierto por la persona más fdón~~-~~:m .oc~~~r10:_ , 

A este respecto,. es lmpoitarite realiz'ar Jna cci~~lante. y; d~talláda labor 
: - -;. ·' '._ ' - .-,-.· ~-, '.' ;y_'_:.:- ;~·- ;_:::. -· ---.:: 

·analltlca que permita conocer en lodo mamen!? la situación_ real de .cada 

puesto de trabajo, a fin de a~egurarse de que sea oc'tipad~· p;,r ia per5ona 

que cubra• en forma adecuada el perfil del inlsmó: ya que la 'mejora de la 

productividad y de la calldad, sólo pueden obtenerse cuando ~I peraonal e~té 
plenamente Identificado con el puesto, con la empresa y ~decuadamente 

motivado. 
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Debido a que la formación y entrenamlenlo es Imprescindible dentro de la 

empresa, el can.dldato debe seleccionarse en base a su potencial fuluro més 
que en base a su capacidad actual. 

o La realización de las funciones de reclulamlenlo, selección y conlralaclón del 

personal que pasa a formar parte de la empresa. Para lograrte en forma 

eflclenle, se siguen los procedlmlenlos habituales, tales como: 

Estudio del perfil del puesto. 

Prospección de los candidatos. 

Anuncios en diversos medios 

Ullllzaclón de empresas especializadas 

Entrevistas, pruebas y exámenes. 

Reconoclmlenios médicos .. 

o La mejora y actualización de las: :evalua~lonés pertódlcas de los diversos 

puestos de trabajo, :~oniu~ta~~nt~ '~~n \fas ~esponsables ·de c~da 
' - ' -.';,..····· ·:·.· ,.;-·. •, . , 

departamento y ma.rÍtenl~~do 1{opci,~~n1d~d de 0prdm'~~lón que re.suite básica 

para sustentar el nivel de m0Úv~c1óíl' ge~~~al O"indlvldu~i .•.•. 
. . ,-:;-" ·,_<:,;: . - - '·' ".~-

El personal eventual deb~ serváioradÓ po~ s.us.supervlsores ·.¡¡ flruillzar cáda 

empresa. 

;· ,:: ~ 

El desairollo. del personal, promcivlendX la'toria ·de dlicfslones en cada. 

nivel de la émpresa de acuerdo iíÍa d;scrÍii1~11~~'r:~~~n~~·~llldades'y 
. - ' - . - . ' . . . . . •; ·-- -~ ' . ~- --· ·- . 

autoridad de . cáda. puesto,• asegurando le superación j¡ernonal. de los 

empleados. y operarios;· méjorando las relaciones humanas y reduí:iendo 

la sensación de Inestabilidad pote~clal' ~n ~I em~~~ ~el personal, a 

través de actividades tendientes a cumplir con dicho fin. · 
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El establecimiento de los canales de comunicación necesartos para que 

el pe~onal reciba p~r part~·.de I~ emp~esalalnrormaclón generada y, a la 

vez, la empresa pueda réclbir' y .at~íider 1ás 'quejas' por parte de los 

empleaé!ós, aslcomo mantene..Se Informada 'éle l~s problemas personales. 
·. ··, ,I; . 

de éstos:· .· .. ··. ·· · · .: 
')." 

La promocló~ d~Jcido Í1~ de aCtlvld~~ ~.~!'~arqÜe méÍore el ~1Íina de 

trabajo .Y, l~s relaciones éntre•ei peraonal y_ la~elTlpresa ~y entre los 

c0mp~nente.s :~~Í ··mi~~~ -~~~~na1.~:~~pera~d~_·;~~~b1é~ ·~~ las .. 

organlzaciÓnes ci~ iá eomú;:¡idad ~/¡~ p~rno~ió~ ~~fl~i ;~~l~Í~~d~s ·. 
sociales: ·",····· ·•.' ·<.;;;-·: ' · \> :.c.~··'· · · ' 

.. ).\". .,:·,~:.· .,;,, ·,:: ;•,:'; ·,,'.! 
./.: ::· ~. '·. ~- ~ ~ :;~ .. - ·;<;· :(:r. 

La elaboración de programas dé ca'pácitaclóri ·~ entrenamÍeni~·~~ntÍriuo a 
>:~ ' •-_:::;",, ~~ ~ ... ~ -0-, ;~: • .; • ~.-,·; r __:_:-;;:.._, 

todos los niveles de la empresa/acorde con )os requ'erimlentos de' los 
. " .. -, .. '··· :.e-,·."' ... ,,.,.-., .... ,_.. . .. 

la misma empresa. Estolncl~ye ~ri ~sVé~i~la los· ;,~~~~s empleados, 
.: ~-~·-.:.!_, ;:;,_, •.•,-;: ·-=j •,L_-;o-· 

para ayÚdarlos adesarioilartllintíiénsu capacidad péraonal •. 

El desarrollo de rel~C:ío~e; dlr~ctas.!'on los slndl~atÓs a 'fos cuales estén 

afiliados los trabajadores de. la emprésa, '.para prevenir y. en su caso 

resolver, todos l~s posibles ~~~l~mas que se presenten tanto en la 

relación ob;ero-patronar, como en las relaciones ~on I~ Sec~~tarfa del é. 

Trabajo en materta de capa~llaclón, higiene y segurlda~ industn~i:L~s . 
programas de salubridad deben Incluir tanto el de prlm~ros ÓuxlÍfos, cojno ; 

ros concernientes a la ellmln~clón d~ condlclories sanllaii~~ ci;ií~1~óÍes; 
mientras que los programas _de ~egurldad lndÜsirlai'd~b~n 1~~1~1i 
campanas y concursos de segurl~~b, • 1ri~es'u~~c1Ó~ y' tre~encló~ iJe 

accidentes e Instalación y runclonamÍ~-nto ;;~ los ~omltés d~ seguridad. 
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Las responsabilidades ·del departamento'· tambMn inéluyen las ·siguientes' 

actividades: 

La comunicación al lnstltuíó:Mexléano del'séllúro· sociat.sobre alias y· 
. ' . : . . , ·,;'. . ,',:,:··';. ,;·~-.'\ .. .::- .~:;:;•,;':-'. -~ ·;::-:L -O .. ~·-:_·,.._.· .. ·_;\ ~' > ·_-;. ·.-::,'.: 

bajas de empleados, as! ééímo de 1a·s móillficai:lones'salarlales;· 
.. ':--.·,.: .. :~: ~ ··~:.-,~:~~'~ ;:: '<'.~:~:-_:(~-~ -~:.\~::' '.;_:{:, -~ .. 

El manejo del Sl~Ímia de AhÓiro para el Rell~ {s.A:R)/ .. 
·~"·~''.< ,. ".' ·--~::-~:'.·---~-':_'p. :i.·-:::·:·.:-: (-~:-':,··> 

1.a supervisión' ci~'1á~'áiéa~ deU~pl~~~;'1~ie~dencla y ylgllancla de la 

empresa. 

La reallzaC!ón de flnlqultiis, Ílquidacion~s; convenios, transferencias de 

personal entre .~~part~~~~t~s. p~~~~l~n:s' y d~spldos, ya sean 
e ~'.: 

lndlvldu~les o col~cil~al 

El pago de la n~ml~~ a )~do el pe~nal. 
La revisión, conjuntamente . contabilidad, de los 

documentos corresp~n~lentes al IMSS, lnf;navll, etc, 
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3.8 MARCO LEGAL 

El origen de toda sociedad es un acto conslltuUvo de_ naturaleza contractual. La sociedad 

surge de un contrato, que tiene la partlcul~ridad de dar nacimiento a una. persona distinta de 

aquéllas que Intervienen en el acto' y _:fas ~~aies se colllpiof11eten a efectuar aportaciones, 

desprendiéndose de parte des~: ~;rlmo~;o,;~port~~l~ri~s tju~ ~n sJconjunto forman el capital 
. - --·-· . .. . . . ", ' ·' ·-

- social, núcleó del patrim;,-n10<1n1~1a1 de;ia/l'~rsóna, Jurrcíréa·;~ :sociedad que nace, distinto 

totalmente del d~ 165 ~pcirta~t~~ ~§u~;,aas~r:uuu~a'ciri'¡Ja~a i(~o~secución del objetivo que se 

propone la srici~dad, ( - : : . ' ' : ·:;/ ; 
"'<_.'.. ~~· .. ,•','.":'-'.• ;(;;: . ;·;L". 

-Nuestra ~mpre~a ~erá constituida colllo Úna So~ledad Áriónl,;,a de Capital Variable cuya 

descrlp~lón e~ Ía ;Í~ur~ri;e:. / 
.. ,,.- '. --, ·.º·:; -:~'._'._ .. ' . ·.·::> ··.: .. 

Sociedad_. Anónima es fa que exfst_e bajo 'una d~nolll-rnacJÓn social y __ se compone 

excluslvamerííe de s~clo~ cuya obllgacló~ s~ ÍÍmiia al pago d~ ~us ~cclones. El capital variable 

se establece en.alguna~So~led~d~s:A~ó~lm~s_a finde poder modificar su Capital Socfal ~In 

tener la ~ec~sÍda~de:·cJ~si1ria'rue'IT1¡,~}erÓgar cantidad alguna en dicha modificación. La 

Sociedad de Capital Verlabfe no Uerie necesidad de variar su escritura social o Informar a través 

de publlcacl~~es s~s a~u~~~s ~~ra· ~ismlnulr o aumentar su capital social, salvo cu~n~o éste > 
, . . · ... ·~- :- ' - .. ;;. - ' - . , - . . -

se aumente disminúy~ ~¡ju~~ cantidad mayor al mínimo y máximo autorizados. 

precisamente ár cápÍt~r níÍnlmÓ y el ~apitar variable que es ~¡ excesoder capital riJo. cuando se 

trata de· una soc1edad·:i·p~r- ~~~l~rl~S d~ ~apitBI vari8ble, el .~ap1tai ~-s~~l~f Sie~pre ~eSi~;á 

representád~ p~r á~~rblle~ no~(~allv~s. 

La empresa se;á-admlnlstrada'por'u'ri Gerimte:Gen_eral que r~po~ará,.a_unConsej~ de 

Admlnlsl~aclón, el cual a ~'u ~~z ;~p~rtará ~ lo~ ~ccl~~l~as. No~~- ll;n~,,~ s~~uridad de, contar -

en ella con Inversión extranjera directa; pero en'éualqufer caso s~~debe~ é:~~pllr con ras leyes 
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relacionadas con fa consliluclórÍ legal de una empresa, su funcionamiento y. restricciones, 

Incluyendo en estas .laforma y el mon;o ~e partf~lpa·c;ón ~~ranjera en s¿ Capflál Social: 
,.~-~-- .'. -~ -_ ; ', ' ,., .. , -;.:,_ ;_--

En México existe una Constl!Úcfóri ; .. ~~e Íige: lo; actos del go~ieni~, Instituciones e 

Individuos; fa cual dertva';~ ÚrÍa seif~'de leyes/~d!~Üi c~~Ó~;fisc~I, el·,~~~flario;el civil, el 
··:;: - - •.' ·. /;i. ~~---: ~!'.: ·;,:_.~:i -,,:.:-.-: "!:··' 

penal, etc., y regfamentácfories de carácter local yregforiáf. u.n''numeró lnipórtánte de ellos. 
- , . -.:,·: -;.~.,·.1/i'/:'::-=>~-<f::>;.·:1:~~~ ~).~':'•-)\;~:--1-·.~'.~~~/;:,~(~~>:~::;:;',('.-~~c.:,~·://-,:,:ú-~.'_::1·~1} ·-, i-~·· ·,. 
repercuten·en ·diversa· grado sobre el .·proyecto y deben .se~ considerados cuidadosamente, ya 

que toda actlvfd~d empie~~rtai y !Ú~nitÍva sé eni:u~~tra'.~~~~~~á~~·;Jo/un ~~~º JÚ~dico 
especfffco. 

-_ --;"::: '_~,:,. :'./::: ~ ':, .- - -:::-. 
;_:_~ ~-: -~· -i~--«~:·-·' '; ~. -~ -~:-~(': 

.[:-,--·· 

a esos ordenamiento~. se ~~c~s.!Ían ~~allza;'llná serle'tle act!:;,Íd~des y trémfte~ en las étiversas 

Secretarías de GobÍerna:• d~ . f~s •. c~afes •.algunas. de,· las més lmportanted se describ~n 
- ·-: _ ·.-.-~-:.::;_ :_ ~·-.:_-·-_ -

brevemente a contlnuacfó.ri:',. .. 

A ¡ secretaría de Relacr~n;; Éxterr~res 
J:iario·~~e genera ~I Acia Constlt~Uva de fa empresa: obteng~ 
'; . . ,. . . - . 

s~éi.Ji~;¡á de• RelacÍ~nes. Exteriores para· 18 constitución de . fa 

misma, fncluy~Íldo en .la lnfoÍmaclón prop.orcfo~ada el .nombre propuesto, el ~anta del 

Capital Sedal y su posfbl~ m~z~fa enfre capital nacfonaf y extranjero, etc;· 

B ) secretaría de Hacienda. y Crédito Púbilco 

El aviso de apertura se debérá presentar en la Oficina Federal de Hacienda 
. .. - . 

correspondiente al domfcflfo en donde se ubique el fugar princfpaiéill 1as aCtivídades del 

contribuyente. En caso de estar fa planta localizada en una io~lldad y las oficinas' en 
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otra, se debe ·considerar· al de· ta planta como domlclllo principal. Asf también,. al 

presentar el menclon~d.o aviso, se d~bérá contar co~ ló siguiente: 

'· ,'. 

o Libro de licias de Acuerdos 

o Libro d.e RegÍsÍró .de Ac~lonistas 
o Libro de. Registro cie Ulllldades 

o Libro de Inversión en Acciones 

o Libro de Variaciones de Capital 

o Libro de Registro de Adquisición de Moneda EXtranjera 

O Libro Diario 

O Libro Mayor 

O Escritura Constitutiva 

O Constancia de Domtclllo (contrato de arrendamiento o boleta predlal a nombre del 

contribuyente) 

o Registro de Representante Legal 

O Copla del Poder del Representante Legal 
. . 

Este t;ámlte. se llevará a efecto en ta Admlnlstr~ciÓn Fiscal Regional correspondiente al 

domlclllo del contribuyente. 

c) Instituto Mexicano del se'guro Social 

.o Aviso de Inscripción de Pat;ón 

O Aviso de Inscripción de Empresas en el Seguro de Riesgos de Trabajo 

o Aviso de Inscripción de los Trabaj~dores 

Los documentos .que se deberán prese~tar son los siguientes: 

• Acta Constitutiva de ta Empresa 
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• Poder Notarial del Representante Legal 

• Copla del Alta en la Secretarla de Hacienda 

• Constancia de 061l11~11Ío -

Los trémit~~ sa liev~/én a c~bÓ ~n la Agencia Adminlstraliva del IMSS correspondiente 
·.· .( ... , ' 

al domicilio del p_atróni -

o ) Registro P¿blléo dé la Propiédad ' -

E) 

' .-, :- ' .· .,.· . \: /- •, ... 

D Inscribir los Pod_ere~ Otorgados 

o Registro del Slndl~ato Correspondiente 

O Registro del C~~t;atÓ Cole~livo o ContraÍ~ Ley 

D Registro de l~~Co~Ísio~es ~lrjas '., . 

• Seguridad e Hl~iene'(Libr~~-de ~aqulnarla y Libro~ de Actas de Seguridad) 

• capacit~cló~ y ~rodJ~;lyld~d 
• PartÍclpaclón d~ ÜÚ1ÍcÍ~cies , · ... ~:·:·~.: :~>·· 

·;.; .. 

F) DepartamenÍo del DlstrtÍÓ ¡:~'ll~rat y/o Gobierno del Estado 

o Licencia de Uso de Suelo, si se va a construir 
;·. . -- -

• -Autorización de Planos (estructurales, arquilectónicos, fachada y otros) 

• Aviso de Terminación de Obra 
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o Inscripción de Contribuyentes .en .el Padrón. Flscar del Departamento del Distrito 

FederaÍ o receptoria ·~~espondlenl~, para el pago de Impuestos estatales como 

son: 

• 2% sobre n~IT11rias / 

• Predlal (si se es prÓpÍetarlo) ·.·•· 

Agu~ bara•·tlsoi~~u~i'J~,· 
• Energía .eléctrtca (C.F.E.). Corriente Industrial (planos autorizados por SECOFI, si -

s·e es propleÍariÓ)_:.' 

·. ·. ,:,. .... ~~·:. >::\' 
o Visto llu~no d~

0

801Tltieros . · 

o LlcerÍcl~ d~. FÚ~clcirla~lento (~torg~da por la ·Delegación o por· la Secretaría de 

Fln~nzas dél E~tad~) · 

G) secretarla de c~mercib y Fbniento l~dustrlal 
·. '.~_:·: , .. · 

o Autorización de Planos-de Eneróla Eléctrica· 

>'., ·. :'J,.\ .'':,······'·'_\:·<',:· 
o Registro del Valo

0

rAgregado Nacional 

o AútorizaclóÓ deiUso de Gas L.P. o Diesel 

H ) secretarla d~ D~s~~~¡U ~0~1al . 

o Solicitud de Registro 

o Licencia de FÜncicinamlento 
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Se deberá presenlar lo siguiente: 

• ·Licencia de Uso de Suelo 

• Vlslo Bueno de la Delegación 

• Esludlo de E¡,;l¿Íones a la AtmóSfera 
. -_ . . :.---·~ :.. ,- : ·.: ·. . . 

• Esludfo de Desca·rga de Aguas Residuales 

• Reglslro de ~~prisa Gene~adora de Resl~uos Pel/g;osos 

1 ) Instituto dei Fo~do ~acl~n~I ~~ri, la Vivfe~da de ios T~abajadores 
. -·.:<:-:,' 

o sollcllud d~ Alla d~ i~ Empresa.en el lnfonavlt 
,· ·~; . ,f._:: 

J ) Cámara Naclon;I de ia 1n~Ü~tr1á ~e Tra'nsfonmación 

. ,·· .. ··. . 

o Soll~ilud de Alla ~Inscripción' 

K) Varios 

o Desarrollo del Reglamenlo lnlerlor del Trabajo, Eslalulos de la Empresa, etc. 



CAPITULO IV 

ESTUDIO ECONOMICO 



CAPITULO IV 

ESTUDIO ECONOMICO 

El análisis económico llene como objetivos principales: 

o Calcular el costo total de la operación de la planta. 
- . -.. ' 

o EsÍimar los g~stos de operación y distribución de la empresa • 
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. o Investigar el ~r~~ib ~~tenclal de los productos propuestos y las ventas resultantes con dicha 

base. 

o Determinar el ITI~nto de los recursos económicos necesario~ para la realización del proyecto, 

Incluyendo el capital de trabajo y las Inversiones en activo fijo._ 

o Proponer une estructura de capHal Social y su mezcla con p;1sl_vo; b·ancarios para financiar 

el proyecto. 

o Estimar el Estado de Pérdidas y Ganancias, el Balance ·General c'o'n·sus Indices Financieros, 

el Estado de cambios en la situación financiera.-de _la emp-;esa 

0

0 Flujo de Efectivo. ~ 'Cash 

Flow"), ele. 

4.1 COSTO DE PRODUCCION 

El costo de producción esté formado por el costo lota! de la. materia prima o componentes y 
por el casi~ o gast~s de_ las ~pe~clone~ necesa~~~ para su transformación en producto 

lerminado, pudlend~ defi~lrse de la si~ule~te inari~ra: 

COSTO DE PRODUC~ION = C:STO PRI~~·+ ~¡STOS INDIREÚÓ~ DE PRODUCCION 

A su vez, el casio. ~rimo se d~mpo~~ d~Í caif6 de la m~teri~ ~rima y de I~ mano de obra 

directa; siendo las m~tertasprim~~ aquelia~'campo~enle~ o matéiiales que forÍ!ian la estructura 
' ; • - - - • ._:..'.-_· ._:_ .• -- ·•--.- ---- ~-- ·,.-.-,,ce , ' '.- - ·• ·• • 

del producto -Y la _mallo dé obra ~ireciá, aquella que se umiza eri las lf~eas productivas para 

lransformar la materia prima en produclo termin~d~. 
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4.1.1 Materia prima 

En las Tablas 3.1 a 3.5 del Capflulo 111 de este estudio, se presentaron las listas de matertales 
. :.-' . . - '·' .· , ' .. 

directos para cada. producto terminado. En ellas se precisaba tam.blén la canlldad Individual a 

utlllzar en cadá · producto :·terminado, . su unidad de • hiedlclón, :su procedencia, sus 

· espec;ncac1ciné; y 1~~-~~Cl)~~s de tab~cación ln~Ól~~;~d~s ~~ ~~ 1~~nsronnaclón, pah1endo de 
.. ' ... ·. ·-·_:; . ·. . . ,., ·' ' 

maten~ prima original y al~n~ando su estad~ de ~órnpone~le de ~nsamble final .. 
. ~~- -

Como el; mercád~ ;· aulomótriz : presenta 'una: ~ene: de ~~~-ueÍ'ÍrÍllentos relacionados con 

prográmas de calidad .total/ cuy.a_ eSt~cla, aplleaclÍln" es Indispensable para convertirse y 

mantenerse· comÓ· proveedor: directo o• ln~l;~~I;; de· i~~-·arrria¿6ras, ta: selección •de los 
:·· _ .:.-~ .>.t._:;:-·:'.'~<'.~ '.J~.--:·:). ·.'.>.'_.;~~ -{:t'.'.· .. : \::.':··><:~.'- ';_j.f_'."'.:·c~.:::.;~~~~.:-~',_.~ ,\·\.::\·'/;.e_.,·,,'--·: _ 

proveedores denuestra·emp~esa dependerá d,e que los _mismos se. ~ncuenlren debidamente 

aprobados por dichas amiadoras, en 'base al cumpllmlenió'' 1ciÍ~i-.d~i:¡os ;equ~rimlenlos 
establecidos en sus'prograina~'de ¿;1id~dtb1á( . ' ~ ·\' A. . . . .. 

Debido a lo anterior, el ~LeD~é pi:v~e~6res.lnd~;~~los.ap;Ób~d3aLr~e~le por ia 

lnduslrta automotriz local, es generaime~le pequeño en níi;nero y su capácidad. productiva es 
, ........ 

0! '·•' ..• .___. .• -: '•'-(f,,.·-·· ... -

restringida en periodos de expansión 'económleaf IÓ cual dificulta' énconlrar empresas' que 
·:. ,,. __ , __ ... c:-i'.:;.·":,'.;-,"I: :.-';-_.,_. '.,-.~!.'· :' ·<·. ,·_:-,-, ~ •, ,;;: ' 

cumplan metódicamente en cái1dad y_11emp0s cieellfrega .... 
'r,! :.,. ~- .::·-- . -·~;:.,.". 

Lo anterior es especlalm~é-~l~rtben ~pera~lorÍ~; de-~an~i~ctúra)a1e~'c~~o troquelado, 

Inyección de plásllcos, tralamlento térmlcÓ; gÍllvanoplaslla, ele.: las cuales resullan básicas para 

soportar adecuádam~nte el. presente_proyecto. 

Sin embargo, a través de un ·esfuerzo Importante, se logró consegulrpára .. la grán mayorla de 
' - . - "·: - ' . -· - ·-.. " 

los componenles loeales un 'riirri1n10 ·de tres cotizaciones de proveedores diversos. Los 
' -.- ,• ' ' • 1 • \' -- •• , 

componenles ~n funciáne,s y éspecificiiclones crlÍÍcas d~nlrodel funclon~mle~lo del cinturón de 
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segurldad y e.speclalmente dentro del re1nii:1or o fabricados 'con herramental~s que .. requleren 

Inversiones cuantiosas, no justificables económicamente por l~s llmll~clones'·~e volu~~n ~n el 

mercado local, serían lmpor1~dos directamente de la err;pre~a que pr~~orclonará la t~c~ologla 
que sirve como base para el desa.rrollo de est~ tiab~jo, A~To1.:ÍV. 

Esta misma empresa estableció las especificaciones d~ diseño indispensable~ para ~ÍJe cada 

uno de los componentes y el conÍ~nto en ge~e~al cumpla~, con lo~ requerimlen~os, la~ pruebas 
' . ,- ·.· 

· de laboratorlo, .las pruebas_ de . ~a,;;po, ··etc:; esta~lecidos' Íanto por -medio de ·normas 

gubemamental~s como por .médio de lasnonnas propias de las ·arrriadoras automotrices .. 

- \ . . .- .. :·: .:_:- "·---:<··. __ -'.·_: -. : ., ·, 
La razón especlfic~ y ~b_v_lá p~ra que:cada uno de los componentes tenga especlficaclone; 

tan estrlctas y toÍ~i~nclas rn'u'~ reducidas; especialmente en áieas corno resistencia a la tensión, 

abrasión; lmpae1ó;etc ... ~~ ~~~e·i.~ue ~~~-~~~ ~nsamblados el tot~¡j; componentes.en forma 

de cinturones de segundad debérán,' a su 'véz;- enfrkntaí"y~·pasá'r e~itÜsám~nta:prueba~ críticas 
·\::-_ 

que simulan accidentes reales,. con' el objetivo final -de avilar en lo' posible, muer1es o lesiones 

graves alos úsiJ~rios. : ; 
,,-

Utlllzand.o Ías ~siiiié:tu·r~s'~e ñi~i~nal~; d~ ¡;s T~bl~~ 3.1 ·y 3.s -~~mo !~~s~'. ~ •. ~rocedló a 
~~ . -~: . 

obtener; como ya se mencionó, un mfnlrno.'de.tres cÓÜzá51cines'par~ cada_ni.ate~-ªcprirna y para 

cada proceso de transformación.· 

A los diversos proveedores/ se les en°tregÓ un estrrnado de l~s volúménes de unidades. de 
' ' . ' -

cada com~onente, proyectados para los tres pri;;;ero~ año; de fÍmclonamlento de la empresa y, 

tanto las especificaciones de cada materia prlma original, como las de cada componente . .·.~ . 

terminado resultante después de sús diversos procesos 'de fabricación. 

Paralelamente se les enlregaron las pruebas de laboratorlo específicas e Individuales para 

cada componente, con las especificaciones, rangos, límites, ele., para asegurar una 
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coordinación adecuada entre proveedor.es y nuestra empresa para la apliéación. conjunta de 

eslámlares de calidad Idénticos. . . 

Finalmente y en alg~no~ casos ~n q~e se. requ~ri~ ~~bric~Í:iÓn de herramentales tales como 

moldes, troqueles:C etc,'. se solicitó, 9· dlclÍos proveedores ,que amortizaran en ronna unitaria et 

costo de los ,;,ismo~; co~siderand~ ~I ~~l~m~n 'de"unidades pronosticado. Estos casos ~on 
excepcionales; y~· q~e en· este seg~enió .dé· ~~r~~~ci; las armadoras normalmente cubren el 

costo de Jos herramentales; como parte' lntegrardé la negociación comercia! con su proveedor 

de cinturones de se~u~dad. './' 
A continuacló~ se p,resenl~ un ies~~~n ;d~1as~rueb~sde laboratorio principales. 

Principales prueba~ de.labÓ;~t~ri~': 
:(:'" 

o Color (tono) - co!"paración .coníia •master" de co.lor y homogeneidad del lote. 

o Apariencia - Inspección' v1~J~1 (r~y~duias; rracÍuras, rebabas, poros, mi11Í.c1Ías, hilos sueltos, 

filos cortantes; etc .. 
'{:~~~~!:< "~. ;<~.,'-:' 

¡·~-: ·. 

o Resistencia a la tensión directa~ Cinta 12,274 kgr, herraÍes / 3,632 kgficontrás t 2,088 kgr, 

pasaclntas 2,270 ~~r. ~> ':, .>.: 
0 

O Dimensiona!; M~dldá~'divera~~-
·- >'.:~.; ._ .;.;; • \ ·:·· ·,. • •; ••• 

O Flamabllldad "Plástiéos/ M"ix de.100 mm/ mln. de penetración dé flama;.clnta I Méx 101.6 

mm/mln. .,.,.,. 

o Temperatura (cámara cllmáÍl~a) ~.Sin derorniíicliines~ 2 hrs; a -40'C y 2 hrs. a.100°c; 
:..>: __ -o ~e:~·; ;:~ 

o Acabado 'Tipo y ~es1s1éiic1aiie1 tratamlenió ·e1éciro1rtíco. '' " . . .. . ' >,..:- ~~ - -·-- -

O Corrosión (cámara ~allna): sin é~rroslÓry en5~ hrs. (ac~ros). 

o Material ( especiflcaclon~s)-100%'~1iés1er (~l~ta), ace;os~mlcroscóplca). 
' . . . . -~· - - :.'. _._,_ : .. 

o Textura - Hilo/ 150 (checar en el com>) ... " 

O Dureza - Plásticos (variable de a~ueíl:fo ~l. rnatert~I). 

o Resistencia a la tensión después de al>ra-~I~~ ~·Cinta t 2·,043 kgf. 
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o Elongación - Cinta / Máx de 9% ·a 1, 135 kg! .. L• misma especificación. después de 2500 

ciclos en abrasión. 

o Degradación (Fadeómetro) '. Cintá lMál<. rengó_# 4 de la~~scaia gris ISO ( 75 hrs. estándar 

y# 3 de la misma esca!~ (1 SOh,;, e~lll~d~;¡;"; 
o Encogimiento - Cinlo I Máx 3%· .. · · ::, .. . <;·'.: 

o Resistencia a la abra~i~n!ci1~1~'/oe~p~é~~e2500 cÍéÍ'iis J~~br~~iÓn en he~llla no debe 
'e'. ·",, . , .:_ ·-

haber endureclmienlo excesivo o ".8hbi?.~_de olro Upo. 

D Olor - Cinta/ lnobjetabÍe a temperalura sÚpeÍior a 79'C y menor a 90"C; 
.--, ! • ' ~ ~ 

o ldentmcación - Número de 1óiéíi. 

o Endureclmie~to r~Í~uJó(''~·tlffnes~"Í: Cinta/ ialerai. 5-25 y longitudinal 50-100. 

o Fúncionat a ~rod~~i() te~in~do 

• Prueba ~1n~~16a~Cr~s~ te¿¡. - Conjunto toral 

• Fuerza de ilberaclÓn hebilla 

• Conexión lnf~lár deh~bllta 
,._ --.. -.. 

• Resistencia a la córrosión, temperatura 

• senslbÍildad ; 

• Prueba de vl~a y ~loqueo 
• Prueba d~ ~¡~~ 
• Prueb~ dé ~;b~ac1~f1 
• Pruebá d~ tJl¿~ueo angular 

• Bloqueos al impai:io o desaceleración 

• Fuerza de retracción· 

• Resistencia a la temÍIÓn, el.e. 



373 

Los principales proveedores escogidos en esta etapa preliminar, fueron en prtnclplo· 1os que 

cuentan con la aprobación de las armadoras automotrices y, entre ellos, se selecctonaron de. 

acuerdo a factores tates como precio, calidad, servicio, tecnologla, etc . 

. Procesos de fabricación de 
componentes principales 

Tratamiento térmico (Temple y 
revenido) 

Pintura electroforética 

Troquelado 

Forjado 

Maquinados 

Acabados electrollticos 

Inyección de plásticos 

Proveedor 

Temple y Forja Fortuna, SA. de C.V .. 
Edo. de México ·· · · 

Detrolt Industrial Ténmlci!; S.A: de C.V. 
Edo, de México 

Siele y Cia.; s'.A .. 
Distrito i;:ederat ': .. 

Troquelados d~;réd~ión, S.A. de C.V. 
Edo. de México • · · 

·.·_- '·-_.:___ ---

.Laminadora mexicana de metales, S.A. de 
·c.v.·~ Dls.trilo Federal 

tecnomecánlca, S.A. de C.V. 
Pastejé, Edo. de México 

PROQUIPA, S.A. de C.V. 
Toluca, Edo. de México 

Electrogalvanoplastia, S.A. de 
C.V. • Edo. de México 

Inyecciones Técnicas, S.A. de C. V. 
Lerma, Edo. de México 

Moldeados Plásticos, S.A. de C.V; 
Distrito Federal . 



Componentes de compra directa 

Arandelas 

Plásllcos 

Cartón corrugado 

Tomillos/ Tuercas 

Hilo nylon 

Clnla poliéster 

Ellquelas de ldenllficaclón 

Componentes Importados 

Varios 

Materiales Indirectos 

Varios 

A-ulollv 

Autollv 

Arandelas y Chavalas, S.A. de C.V. 
Eslado de México 

BASF, s.A. de·c.v.· 
Dlstrilo Federal 

· .. ' ··' 
Empaques de Atenqulque; SA. de c.v. 
Distrito Federal . · 

DITTSSA, s~. ·~e c:v. 
Distrito Federal'' 

Tomillo~·~ he~aml~ntas de ~orte; SA. de 
C. V •. e Distrito. Fede.ral _ · 

r--

Hilos TIMON, 's".A'. dé é.v; 
Distrito Federal · ' 

Manutacturas ;~xtll~s;de~I. S.A. de c.v. 
.(MATISA)' Lerma, Edo. de México 

. Roslpatch Mexicana, S.A. de C.V. 
-Dlstrilo Federal-· · · 

Barcelona, Espana 

Zwlckau, Alemania 

D.F., Edo. de México 

' - .. -
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. . ..... ··' . . . 
Finalmente se presenlan una seile de lablasadlclonales, 4.1 a 4.7, que eslablecen el costo 

Individual por comporÍ~nté y s~ ~~ma como. c¿nJunto, :is d~clr, el costci dti. inalerlales que· se 
. . . . - -- --· .. ,, ~- -- -.- - - -. . - . - . . ' 

ullllza;án para iá p~ducé:lón d;, losclnlurones protollpo, a saber: el clnt~rón activo estático 

pélvlco y el activo dinámico con sus respecil~as hebillas K-1.2. 
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Para evitar l,a re¡Íeticlón lnnece~aria.de datos, .los cesios prom;dlo. correspondientes.a los· 

diferentes tratamientos efectrolltlcos, ~I t~alamfent¿· térmic~ y al • rotofinish. •,por u~ldad de_ peso 

(kg), son los siguientes: 
,.'.• 

o "rotoflnÍsh •. NS o.4o¡ galvanizado' N$ ú1sitroplc~Hzad~. NS :Ú4; il~~ado'.blan~' NS 

2.54; zlncado-ne~ro ~ N~ 3~4'.s4; trata~ient~ iénn~co Y~s 2'.~oá·~.30.H'.·. tt 
Los costos . de . los · componentes i~cales . s~ refieren ;~1 crimpo~~~te te;;nl~~d~; 'is decir, · 

sumarizan lo~ diversos costo; de ~us proce~~s de fabrté~~ló~f de ~~ ;~\~~~ ~rl~a :'i d~. l~s 
. ·. . . '·.· - ··._->-.-----;·. - ... " 

correspondlentés fletes· de ·transpórte estimados para· viajes ·entre proveedores' de :C11versos · 

procesos o ~tapas en la fabricación de' los componenÍe~ y ~~trL~l~h~~: p~~~e~die~) Ía · .. . . .. ~ - ".) 

locallzaclón reciimendada para la planta, es decir, Atlacomutco •. sl estof~e;3·~pllcabie: . 

Los costo; d.e los m
0

~teriales Importados Incluyen las tarifaso lrnpue~tris de Ím~ortaclón 
establecidos en las ,;acciones arancelartascorresp~ndl~ntes, los ga;to~ ~du~~ale;; los,~l~tl;tos - . , . '. ·· .. "'; ·.·;· 

fletes estimado~ desde_ el_lugarde origen hasta la planta. · '~·, · 

Las princlpaíés r~cclones arancelarias con sus tarifas ré.spe~Ílvas,'. para ia Importación de 

partes y componentes ~ara cinturones de s~gurldad son las slgulent~s: 

• 39269099 • Los demás (manufacturas de.plástico) 11.3.5%,. 

• 7316239ÍI ~ Los:derl1ás (;~rriach~s) i 13:s%. < 
, .. 

• 73202001 • Re8oríes con peso unltarfÓ Inferior ii Igual a 30 gramos 16.0%. 

• 73269099. Los demás (manúracturas.i'é ~¡~~º ~ ~~e~)112.o%. 
• 83023006 • Dispositivos retractares y\us ~~~·es '~·¡;¡~ii~· sueltas pará clnturonés 

,.-·:-:·----;_·_c.--o 

de seguridad/ 8.0%. 

• 83023099. Los demás (guamlclones, herrales y arttculos similares); 1s:o%. 
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• 84829101 - Bolas de acero calibradas, con diámelro Igual o lnferíor a 17 mm./ 0%. 

• 87062101 - Clnlurones de seguridad/ .12.0%. 

Lás Tablas 4.1.a 4.7, que s~·presenlan a continuación, 
1
1ncluyen Íodos los eiementos 

anlerlormenle 'menclon~dos, ·con e.I, objeto de lograr las mejores c~lizacl~nes para ·cada 

compo~enle de los cinturones de seguridad y hebillas. 

COSTO DE MATERIA PRIMA 
SUB-ENSAMBLE HEBILLA 

Cantidad Dólares 
~ Descripción porclnturón Unidad ~ americanos Procedencia 

Caja l"Channel' 1.0 

2 Conjunto Expulsor/ .. Cantilever" 1.0 

Trinquete 1 "Latch" 1.0 

ResortehebiUa 1.0 

Eje melállca 1.0 

6 Balón e•pulsor. 1.0 

Cubierta plésUcá lnrertor 1.0 

Cubierta plástica.superior· 1.0 

9 Herraje adaptador K-121 Remaches 1.0 

10 SUB-ENSAMBLE HEBILLA 

NOTAS: 1) Tipo de cambio N$ 3.39 =' i:oo dólar americano 
2) Lab planta clnturon .. de seguridad 

pieza 0.993 0.293 Local 

pieza 0.220 0.065 Importación 

pieza 0.534 0.158 Importación 
';: : 

pieza o.i7o o.oso Local 

pieza·. 0.156 0.046 Importación 

pieza 0.456 
.. ; "" ,- ,_. .. 

Jmpartaclón 0.135 

pieza .0.298 D.OBB Local 

pieza 0.264 0.078 Local" 

pieza 0,939 0,277 Local 

4.030 1.190 



TABLA4.2 

COSTO DE MATERIA PRIMA 
ENSAMBLE "LADO HEBILLA" 

cantidad Dólares 
~ Descripción por cinturón Unidad NS americanos 

10 Sub-ensamble hebilla 1.00 pieza 4.030 1.190 

11 Cinta poliéster 0,435 metros 0.661 0.195 

12 Herraje angular de sujeción 1.00 pieza . 0.794 0.234 

13 Etiqueta lde.ntlficaclón 1.00 ple.za 0.140 .0.041. 

14 Hilo Nylon 5.50 niétros 0.076 0.022 

15 . Empaque corrugado I Etiqueta' 0,01" pieza.:· 0.030 0.009· 
(100 ensambles X empaque) - ·º'=· 

sue:roTAL EN~Á~~LÉ "LADÓ~EBIL~". 5,731 , 1,691, 
-

Desperdicio prom~cUo eát1ma'd~. .1.5% '0.086 0.025 
(Scrap) ·.\•o;··. 

16 TO~AL ENSAMBLE "LAD~ ~ke1LLA" 5,817 1,716' 
CINTURO,NE~ EST.ATICOS O DINAMICOS 

NOTAS: 1) Tipo de cambio NS 3.39 = 1.00 dólar americano 
2) Lab planta cinturones de segurtdad 
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Procedencia 

Ver Tabla 4-1 

Local 

Local 

Local 

Local 

Local 



~ 

17 

18 

19 

20 

21 

22 

23 

24 

TABLA4.3 

COSTO DE MATERIA PRIMA 
CINTURON ESTATICO PELVICO 

ENSAMBLE "LADO CONTRA" 

Cantidad 
Descripción por cinturón 

Herraje angular de sujeción 1.00 

Cinta poliéster 1,13 

Contra pélvica 1.00 

Anllla cinta 1.00 

Etiqueta Identificación 1.00 

Hilo nylon ·4.40 -

Emp~que corrugado/ Etiqueta 0.01 • 
(100 ensambles X empaque) 

. ' - - '.:·. ·.~;_ ·', :.' : . . -·.·'. 
SUB-TOTAL ENSAMBLE "LADO CONTRA" 

Desp~rdlclo pr~m~dlo ~~timado 
...... ',• ', ... -· 

TOTAL ENSAMBLE "LADO CONTRA" 
CINTURON,ESTATICO PELVICO 

Unidad NS 

pieza 0.794 

metros 1.718 

pieza 4.529 

pieza '0.076 

pieza -'-'-0.1.Ící--

.-/meÍÍOs . 0.061' 

piezas 0.030 

7,348 ' 

1.5% 0.110 

7,458 

NOTAS: 1) _Tipo de cambio NS 3.39 = 1.00 dólar americano 
2) Lab planta cinturones de seguridad 
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Dólares 
americanos Procedencia 

0.234 Local 

0.507 Local 

1.336 Local 

0.022 Local 

~:~41 Local 
--- . ,e - - .~· ·, 

"0.018.-. Local 

- 0.009 Local 

2.200 



~ 

16 

24 

25 

NOTA: 

TABLA4.4 

COSTO DE MATERIA PRIMA 
'11NTURON ACTIVO ESTATICO PELVICO 

Cantidad 
Descripción por cinturón Unidad NS 

Ensamble "Lado Hebilla" 1.0 pieza 5.817 

Ensamblo "Lado Contra" 1.0 pieza 7.458 

TOTAL CINTURDN ESTATICO PELVICD 13,275 

Contenido local 11,889 

Contenido Importado 1,388 

Total 13,275 

1) Tipo de cambio N$ 3.39 = 1.00 dólar americano 
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Dólares 
americanos 

1.716 

2.200 

3.916 

% 

3.508 89.6 

0.410 10.4 

3.916 100.0 
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27 

28 

29 

30 

31 

32 

33 

34 

35 

36 

37 

38 

39 

40 

41 

42 

43 

44 

NOTAS: 

Descripción 

Tapa con cuerda 

Buje lado cuerda 

~ 

COSTO DE MATERIA PRIMA 
SUB-ENSAMBLE RETRACTOR MVW-6 

Cantidad 
por cinturón Unidad ...!!!.._ 

1.0 pieza 2.637 

1.0 pieza 0.136 

Base con trinquete trabador y 1.0 pieza 2.447 
distancia! 

Carrete de plástico 1.0 pieza 

Arbor 1.0 pieza 

Eje o flecha 1.0 pieza 

Tubo retenedor cinta 1.0 pieza 0.671 :-

Buje lado mecanismo 1.0 P~~z~_ . 0,122. 

380 

Dólares 
americanos Procedencia 

0.778 . _, · 1'!1por:facl6n 

0.040.· 
• .. 

. Importación 

0.722 Local · 

\o.osé/ · LoCar 
.· 

" :o.055. Importación 
;.:;-_'·.'.·. 

·c:Locál :-_o.360 
•· 

0:1s8 ·Local 
. ··¡ 

: Í,;,port~clón ·<o:o36 
-;:,.· 

Trinquete macho/candado con 1.0 ·pieza 0.617 •• :0.182 .· '.,' locai 
localizador 

~---

Retenedor' volanle 1.0 pieza 
.::'r._·_ 

·, i ~ ' : lm?oiiaclón '0.090 .. .. '. 
Volante inercia 1.0 pieza ;e:?' Local 

Resorte sensor 1.0 pieza '0:123 · í_mportaclón 
··.; 

Resorte volante 1.0 ~e.za . 0.084 .·. 
. Ímport~~l~n 

'<> .. ·;·'.·' 

Tornillo flecha 1.0 pieza 0.045 0.013 Local· 
.. ' 

Balín cromado 1.0 pleZa . 0.23i_- 0.068 - Importación 

Conjunto sensor 1.0 pieza 0.319 0.094 Importación 

Remaches 9/32 4.0 pieza 0.032 0.009 l.0Ca1 

Tapa mecanismo 1.0 pieza 0.264 0.078 Local 

SUB-ENSAMBLE RETRACTOR MVW-6 -10.649. - 3.141 

1) Tipo de cambio N$ 3.39 = 1.00 dólar americano 
2) Lab planta cinturones de seguridad 



~ 
44 

45 

48 

47 

48 

49 

50 

51 

52 

53 

54 

55 

56 

57 

58 

59 

60 

NOTAS; 

COSTO DE MATERIA PRIMA 
CINTURON ACTIVO DINAMICO 

ENSAMBLE "LADO RETRACTOR I CONTRA" 

Cantidad 
Descripción por cinturón Unidad 2!_ 

Sub-ensamble retractar MVW-6 1.0 pieza 10.649 

Cinta poliéster 3.36 metros 5.107 

Hilo nylon 4.40 metros 0.061 

Pasador cinta poliéster 1.0 pieza 0.069 

Cubierta para retractar 1.0 pleza 0.120 
';.····,, 

Contra K-12 1.0 PIE'.Za :2.227' ·. 

Botón macho · 1.0 pieza 0:09() 

Balón hembra 1.0 pieza o:a85 ·· 

Herraje angula.r de ~ujeclón. 1.0 pieza 0,794. .. 

Pasacl~tas /.''.Hangar''. 1.0 P1~a • ·'2.~~2 .. 

Etiqueta de ldentifica_ción, 1.0 0.140 

Tornillo y tuerca hexagonal J 1.0 pieza 0.250 
Retractar 

p1.;za o.oso ·. 
Rondana de presión ~.Retractar 1.0 

Conjunto buje/ Pasaclnlas 1.0 Pieza. 0.740 ' 

0.0687 . . 0.001: 

Dólares 
americanos 

3.141 

1.508 

0.018 

0.020 

0.035 

0.657 

'0.027 

:b.¿2~ : 
,-;-

0.234 .· 

0.676º·'· 

b:a~1·· 
d:~;4. 

0.015 
··« 

o.210 
; 

.. 
o.ooó '. Bolsa polietileno 15 X 15 cal. 10 pieza 

.,· ,_;/~ 

pÍ~~ Empaque corrugado J Etiqueta 0.0667 ·.· '0.227 0.067 
(15 ensambles X empaque) ... 

SUB-TOTAL ENSAMBLE .. LADO RETRACTOR I CON~~;'.-· 
i·· 

22.902 B.757 
~·"' 

Desperdicio '1.5%~:· .. __ : 0.344' . '0.101 

TOTAL "LADO RETRACTOR I CONTRA'.' 23.246 6.858 
CINTURON ACTIVO OINAMICO . · 

1) Tipo de cambio NS 3.39 = 1.00 dólar americano 
2) Lab planta cinturones de seguridad 

JRI 

Procedencia 

Ver Tabla 4-5 

Local 

local 

Local 

local 

local 

Local 

local 

Local 

·. Loc81-

Local
0

-

local 

Local 

Local 

local 

Local 



TABLA4.7 

COSTO DE MATERIA PRIMA 
CINTURON ACTIVO DINAMICO 

Cantidad Dólares 
~ Descripción por cinturón Unidad NS Americanos 

16 Ensamble "Lado Hebilla" 1.0 pieza 5.817 '1.716 

60 Ensamble "Lado Retractar/Contra" 1.0 pieza . 23.246' s,asa 

61 TOTAL CINTURON DINAMICO . 29.063 8.574 

Contenido local 22.969 6.775 

Contenido lmp".>rtado 6.094 1.799 

·Total 29.063 8.574 

NOTA: 1) Tipo de cambio N$ J.39 = 1.00 dólar americano 

382 

% 

79.0 

21.0 

100.0 
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El costo de meterte prtma anuallzado serla el siguiente: 

COSTO DE MATERIA PRIMA 
1995 

- nuevos pesos 11cánstantes'~ ·~ 

VOLUMEN COSTO 
COSTO ANUAL EN TOTAL 

UNITARIO DE MILES DE ANUAL DE 
PRODUCTO MATERIA PBIMA UNIDADES MATERIA PRIMA 

Conjunto• Lado Hebilla" 5.817 427 2,484 

Conjunto •Lad.o Contra• 7.458 427 3,185 

TOTAL CÍNTURÓN ESTATICO PELVICO 13.275 427 5,668 

Conjunto "Lado Hebilla". 5.817 1,104 6,422 

Conjunto •Lado Contra I Retractar• 23.246 1,238 28,779 

TOTAL CINTURON DINAMICO 29.063 1,104 35,201 

COSTO DE MATERll:\ PRIMA 
1998 

- nuevos pesos "constantes'.' -

VOLUMEN COSTO 
COSTO ANUAL EN TOTAL 

UNITARIO DE MILES DE ANUAL DE 
PRODUCTO MATERIA PBIMI:\ UNIDADES MATERIA PRIMA 

Conjunto• Ledo Hebilla" 5.817 460 2,676 

Conjunto "Lado Conlre• 7,458 460 3,431 

TOTAL CINTURON ESTATICO PELVICO 13.275 460 . 8,107 

Conjunto "Ledo Hebilla" 5.817 1,193 8,940 

Conjunto ·L~do Contra I R~tractor• 23.246 1,339 31,126 

TOTAL CINTURON DINAMICO 29.063 1,193 38,066 



COSTO DE MATERIA PRIMA 
1997 

- nuevos pesos ''constantes" .. 

COSTO 
UNITARIO DE 

PRODUCTO MATERIA PRIMA 

Conjunto• Lado Hebilla" 5.817 

Conjunto "Lado Contra' 7.458 

TOTAL CINTURON ESTATICO PELVICO 13.275 

Conjunto 'Lado Hebllla' ·. 5.817 

Conjunto 'Lado Contra 1 Retractar" 23.246 

TOTAL CINTURON DINAMICO 29.063 

4.1.2 Mano ·de ob.ra dlre~ta 

384 

VOLUMEN COSTO 
ANUAL EN TOTAL 
MILES DE ANUAL DE 
UNIDADES MATERIA PRIM/!! 

495 2,879 

495 3,892 

495 6,571 

1,292 7,516 

1,448 33,660 

1,292 41,178 

La mano ~e obra directa es la que s; Útillza paia trarÍ~(~rm~·r la ~~teriapri~a en producto 

terminado y varía en forma casi proparcloÍial al número de unidades producidas. 

'. ,·,"·' ,• .·.":.-.¡- < ":-'"'··· .'l-.• '..~.~--·.: ·,.::. ¡;···: .> ... ''\•-_ ·/. .-

Las Tablas 4.8 a~.10 present~n los r.e~u~ri_mlen~~s de ri;iano de obra directa, es decir, de 

operarios por linea, por tu~ó y" totál~s. Í~dl~¡Íen~abÍ~~ paraprodu~lr ~ivotumeri de unidades 
.':~:_:>· 

proyectadas para el periodÓ 1995-1997, como demanda potencial de los cinturones de seguridad - ··,· - _.,, _,, ,,,, ... ., . ·-. '• ·':-":'' .. -· .. 
y hebillas manufaclurados por I~ empre~a p~pu~st~: ••··· . 

-- . - -_. ' i·· ";" ..... ~ ... ' "· ... > ' -_:.,:-_ . . '-:,, 

Los datos numéricos que se presentary a ~6nu~tac1Ó~. e~tán dlrectame~te relacionado~ con 

el estudio técnico realizado en el Capltuli,' 111 dEÍ_e~te.111ism~ estudio, c_oJT1~fnados con los niveles 

promedio de las curvas sal~riales y prestaciones vlg~nte~ ~~ la ~ona de l~callzaclón de la planta 

o sea, Allacomulco. 
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Las categorías salariales utlllzadas para el célculo económico, están de acuerdo al perfil del 

personal obrero necesario para cubrir eficientemente tos .requerimientos de la propia planta y se 

seleccronaron en base a la experiencia de Autoliv, con relación al tipo de habilidades manuales 
. ' . . - ' 

y de otro tipo, Indispensables para adecuar al personai a cada P~?sto u operación de ensamble. 

Estos costos incluyen la Ineficiencia productiva estimada en los cálculos de la capacidad 

Instalada. 

TABl.A4.S 
MAtiQ Qli Q§M QIB&gia 

llli 

VOLUMEN 
ANUAL OPERARIOS TOTAL 

MILES CE POR LINEA NUMERO NUMERO OPERARIOS 
PRODUCTO UNIOAOES POR TURNO CE LINEAS DE TURNOS ~ 

Clnturonet Est.Atlco' y Oln6mlcos 

Enaamblo Hebllla 1.531 .. 2 12 

Enaamble del Con.Junio "Lado l_iebllla" 1.531 • 4 

1 (adjunta) 

Cl"lurón E1titlco Pi\lvlco 

En&amblO Coojunto "Lado Contra .. 427 e 

Cinturón Activo Olnimlco 

Ene.amblo Conjunto "Lad~ Contra I Retractar" 1.238 14 56 

Produclo• vario• 

Corlo cinta general 3.196 2 

TOTAL OPERARIOS DIRECTOS 26 



Clnturone1 Eal.étlcos y Dinámicos · 

Ensamble Hol»lla 

Ensamblo del ConJ~nlo "Lado Hebllla" , 

Cinturón E1U1tlco Pélv/co 

Ensamblo ConJunt~ "Lado Contra~ 

Cinturón Activo Ofm!imlco . 

Ensamblo Conjunto "lado Contra I Aclractor" 

Productos vario1' 

Corte cfnla general 

TOTAL OPERARIOS DIRECTOS 

TABLA 4.9 
MANQ QE OBRA DIRECTA 

u.u 

VOLUMEN 

386 

ANUAL OPERARIOS TOTAL. 
MILES DE POR LINEA NUMERO NUMERO OPERARIOS 
~ PORTURNO DELINEAS ~~ 

1.653 12 

1.653 

1 (adjunta) 

460 

1.339 14 56 

3.452 

66 



Cinturones E116Ucos y Dinámicos 

Ensamble Hebilla 

Ensamble del Conjunto "Lado Hebilla" 

ClntUrón EatAtlco PélV/co 

Ensamblo ConJunlo "Lado Contra" 

Cinturón Activo Dinámico 

Ensamblo Conjunto "lado Contra I Retractar" 

Productos vario• 

Corte cinta g~ncral 

TOTAL OPERARIOS DIRECTOS 

TABL.A4.10 
MANO PE OBRA QlfiECJA 

1.!!.ll 

VOLUMEN 
ANUAL 

MILES DE 

~ 

1.787 

1.787 

495 

1.448 

3.730 

OPERARIOS 
POR LINEA 
POR TURNO 

14 

NUMERO NUMERO 
DE LINEAS DE TURNOS 

1 {adjunla) 

387 

TOTAL 
OPERARIOS 

DIARIOS 

12 

88 



TABlA4.11 
COSTO DE MANO DE OBRA DIRECTA 

llll 
• nuevas pesos "constantes". 

SALARIO CNARIO COSTO TOTAL VOLUMEN 
SALARJO CON SALARIO ANUAL ANUAL ANUAL EN COSTO DE 

DIARJOPOR PRESTACIONES TOTAL TOTAL MANO DE OBRA MILES DE MANO DE OBRA 

~ OPERARIOº POR OPERARIO• POR OPERARIO OPERARIOS DIRECTA ~ UNITARIO 

Clntu~s EsUitlco~ y Dlnii~icos 

Ensamble hebilla 14,73 21,01 7.669 12 92.028 1.531 0.060 

Ensamble del Conjunto~ Hebilla• 14,73 21,01 7.669 7 53.683 1.531 0.035 

Cinturón EsUitlco Pélvico 

Ensamble ConjUnto "Lado eontra• 14,73 21,01 7.669 9 69.021 427 0.162 

Cinturón Activo Dlniimlco 

Ensamble Conjunto "Lado Contra I Retrador" 16,56 23,51 8.581 58 497,698 1.238 0.402 

TOTAL 86 712.430 

• Promedio entre las categorfas (2) necesarias de la escala salarial en la zona seleccionada (Atlaeomulco) 



TABLA4.12 
COSTO DE MANO DE OBRA DIBECTA 

, ll.li 
·nuevos pesos "constantes". 

SALARIO DIARIO COSTO TOTAL VOLUMEN 
SALARIO CON SALARIO ANUAL ANUAL ANUAL EN COSTO DE 

DtARIOPOR: PRESTACIONES TOTAL TOTAL MANO DE OBRA MILES DE MANO DE OBRA 

~ ~ POR OPERARIO• POR OPERARIO OPERARIOS DIRECTA ~ UNITARIO 

Cinturones. Está ti~ y Dinámicos 

EnumblchebiHa 14,73 21,01 7.669 12 92.()28 1.653 0.056 

Ensamble del Conjunto "Lado Hebilla• 14,73 21,01 7.669 7 53.683 1.653 0.032 

Cinturón Estático Pélvico 

Ensamble Conjunlo •Lado eontra• 14,73 21,01 7.669 9 69.021 460 0.150 

Cinturón Activo Dinámico 

Ensamble Conjunto "Lado Contra t, Re!rado<" 16,56 23,51 8.581 58 497,696 1.339 0.372 

TOTAL B6 712.430 

• Promedio entre las categcx(as (2) necesarias de la escala salarial en la :ona seleccionada (Atlacomulco) 



TABl.A4.13 
COSTO DE MANO DE OBRA DIBECTA 

1lll 
- nuevos pesos .. constantes" -

SALARJO OlARIO COSTO TOTAL VOLUMEN 
SA1ARJO CON SALARIO ANUAL ANUAL ANUAL EN COSTO DE 

OIARIOPOR PRESTACIONES TOTAL TOTAL MANO DE OBRA MILES DE MANO DE OBRA 

~ ~ POR OPERARIO• POR OPERARIO ~ DIRECTA ~ UNITARIO 

Cinlu1ones Estiticos y OlnámiCO$ 

Ensamt>¡ehebifla 14,73 21,01 7.669 12 92.028 1.787 0.051 

Ensamble del Conjunto Lado Hebilla• 14,73 21,01 7.669 9 69.021 1.787 0.039 

Cinturón Est.itlco Pélvlco 

Ensamble Conjunto Lado Contra" 14,73 21,01 7.669 9 69.021 495 0.139 

Cinturón Aclfvo Dinámico 

Ensamble Conjunto "lado Contra I Retractui"" 16.58 23,51 8.581 58 497,698 1.448 0,344 

TOTAL 88 727.768 

·Promedio entre las categorfas (2) necesarias de la escala salarial en &a zona seJeccionada (AUacomulco} 
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4.1.3 Costo primo 

El costo prtmo se define como la suma de.fe materta prtme y de la mano de obra directas. En 

las Tablas.4.14 a 4.16 se presentan tanto el costo prtmo unllarto como el costo prtmo anual para . . , . 

cada uno de los productos ~bjetri de este estudio. 

TABLA4.14 

!;OSTO PRIMO DE PRODUCCION 
1995 

• nuevos pesos "constantes" -

VOLUMEN COSTO 
COSTO COSTO COSTO ANUAL EN PRIMO 

UNITARIO DE UNITARIO DE PRIMO MILES DE ANUAL 
PRODUCTO MATERIA PRIMA MANO DE OBRA ~ ~ NS"OOO 

Conjunlo "Lado Hebilla" 5.817 0,095 5,912 427 2.524 

Conjunto "Lado Contra" 7.458 0,162 7.620 427 3.254 

TOTAL CINTURON ESTATICO PELVICO 13.275 0,257 13,532 427 5.778 

Conjunto "Lado Hebilla" 5.817 0,095 5,912 1.104 6.527 

Conjunto "Lado Contra/ Retractar'' 23.246 0,402 23,648 1.238 .. 29,276 

TOTAL CINTURON OINAMICO 29.063 0,497 29.560 1.104 35.803 

El costo primo estimado para el cinturón dinámico, con valor de NS 29.56 refleja con exactitud la suma unitaria dB materia 
prima y mano de obra. En cambio, el costo total anual para el mismo cinturón, contiene costos adicionales debido a que el 
Conjunto "Lado Contra I Retractar" es utiltzado en parejas en algunos automóViles, situación que se puede observar en /u 
columna que representa el volumen anual de unidades. 
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TABLA4.15 

COSTO PRIMO DE PRODUCCION 
1996 

• nuevos pesos "constantes" •. 

VOLUMEN COSTO 
COSTO COSTO COSTO ANUAL EN PRIMO 

UNITARIO DE UNITARIO DE PRIMO MILES DE ANUAL 
PRODUCTO MATERIA PRIMA MANO DE OBRA ~ ~ N$'000 

Conjunto "Lado Hebilla" 5.617 0,095 5,912 . 460 2.720 

Conjunto "Lado Contra" 7.458 0,162 7.620 '. 460 3.505 

TOTAL CINTURON ESTATICO PELVICO 13.275 0,257 .·13,532 .. 460 6.225 

Conjunto "Lado Hebilla" 5.817 0,095 5,912 1.193 7.053 

Conjunto "Lado Contra J Retractar'' 23.246 0,402 23,648 1.339 31.665 

TOTAL CINTURON DINAMICO 29.063 0,497 29.560 1.193 38.718 

El costo primo estimado para el cinturón dinámico, con valor de NS 29.56 refleja con éxactrtud la suma unitaria de materia 
prima y mano de obra. En cambio, el casio total anual para el mismo cinturón, contiene costos adicionales debtdo a que el 
Conjunto "Lado Contra I Retractar" es utllizado en parejas en algunos automóviles, situación que se puede observar en la 
columna que representa el volumen anual de unidades. 
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TABLA4.16 

COSTO PRIMO DE PRODUCCION 
1997 

- nuevos pesos "constantes" -

VOLUMEN COSTO 
COSTO COSTO COSTO 'ANUAL EN- PRIMO 

UNJTARIODE UNITARIO DE PRIMO MILES DE ANUAL 
PRODUCTO MATERIA PRIMA MANOUEOBRA ~ ~ ~ 

.. 
Conjunto "Lado Hebilla" 5.817 0.090. 5,907 4g5 2.924 

Conjunto "Lado Contra" 7.458 0,139 7,597< 495 3.761: 

TOTAL CINTURON ESTATICO PELVICO 13.275 0,229. 13,504 495 . 6.685 

Conjunto "Lado Hebilla" 5.817 0.090 5,907 1.292 7.632 

Conjunto "Lado Contra I Retractar'' 23.246 0,344 23.590 1.448 34.158 

TOTAL ClNTURON OINAMICO 29.063 0,434 29,497 1.292 41.790 

El costo primo estimado para el cinturón dinámico, con valor de NS 29.56 reneJa con exactitÍJd la suma unitaria de materia 
prima y mano de obra. En cambio, el costo total anual para el mismo cinturón, contiene costos adicionales debido a que~ 
Conjunto "Lado Contra/ Retractar" es utilizada en parejas en algunos automóviles, situación que se puede observar en la 
columna que representa el volumen anual de unidades. 
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· 4.1.4 Gastos indirectos de producción 

Son aquellos costos de materlales y servicios, que no aumentan ife modo· directo 'con los 

Incrementos en el volumen de producción, ni son fécllmente identificables con el ·producto. o con 

el servicio que constituye el objeto principal de una op.era.ció~.·productiva. 

Los gastos Indirectos de fabricación no pued~n, en la p~~~i1ca, ld~ntlflc~~e ~l~~~~enÍ~ con 
·';·· 

las unidades Individuales de costos, bien se~ ponjua el preces~ d~ ha~~rmediclon'és direc:1as· 
. ¡ .. t.¿.i ';:,\ "\' ·"·;:- h.';~-" . 

resulta demasiado costoso º .. Po¡que no existe un :méÍodci'.'.~ceptáble' para· efectuar dichas e 
:·::-~('· <··~: .. ;:".~-,-·~;o/_, ... -,..,. -~-~_::.-~·- :;;¡{ -··.·-~:·;··.·.-::·· 
-',~· :'-:,:',. -.-:--¡. ;·,e~;. ___ ,-,:.·- ~~;:)···'· 

:::)~ -;-.~~;;.:: ··;·~-:--· ., 

mediciones directas. 

En resumen, son.tosgastosÍndlspens'able~ para Ía.opera~lón'prodÜCliva.que no pueden ser 

aplicados dlreclamente a!ª u~l~ad ;6~ucld.á, pi;~;pbea a un ~.~~eso.en l)ártlcular . 

. ·' ;.·'·,: ,•.'' .. · • .<· .·. ·'·' ,;. , - . ' . '• 

Los gastos indlrei:to~ de producción' pueden clasificarse en gastos fijos )i'gastos varlables . 

. •.; 

Gastos fijos : 

Los gasto~ riJós ·están' 1riie1Írados ~rt~~ipalmenié' por la depreciación, Jos sueldos 
:·;, ·- - , ~.:.--·:_: - -

prestaciones.del personal.indirecto,: los 'seguros de cobertura, los gastos de teléfono, fax, 
'-~- : -; .. 

papeierta,. etc./de. los depártameniós Indirectos. tales como Calidad, compras y Logistlca, 

. ·::: _.· ··«·-:_· · ... " ' 

L·o~ gasto~ d~ ési~ újti~o nonnaimente se divide entre gastos fijos y varlables. 

Depreciación 

La depreciación es un procedimiento de contabilidad cuyo. objetivo es la deducción gradual 

de un acUvo fijo a través del cargo periódico, nonnalmente mensual, a i~s costo•iy gastos de· 

venta de la empresa, de una parte proporcional del costo original de dicho activo, durante el 

periodo de su vida úlll estimada. 
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La depreciación representa la pérdida del valor material de un activo fijo por el deterioro o 

desgaste en su periodo d~ 'ser\tlclo. 

Los porcentaje~ de dep~eclaclón án.ual e~fabÍecldos por la ley son los siguientes: 

Moblllarlo 

· AutomóliUes · 

Edificios y c<Ínsiiucclon~s : .. 

10% 

.8% 

25% 

25%/10% 

5%' 

5% 
. ' . : . .. ·. . . . ~ 

Aplléando estJ{tasas de depreciación al valor de los activos fijos de la empresa cuyo 

desglose .se l~~l~y~-en las Tabl~s 4.18 y 4.19 de este mismo Capll~lo, se llenen los siguientes 

valores de depreciación, anual. 

Edificios y construcé:lon.es 
Maquinaria y equipo 

Equipo transporte 
Equipo de cómputo 
Mobiliario · 

TOTAL DEPRECIACION ANUAL 

COSTO DE VENTAS 
DEPRECIACION 
ANUAL TOTAL 

•i, N$ 

5.0 
B.O 

10.0 
25.0 

25.0. 
25.0 
10.0 

152,375 
.-121,071 

15,908 
56,321. 

106,221 
.. 19,201 

6,522 

477,619 
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Salarlos y prestaciones del personal indirecto 

Los sueldos o· salarlos del personal indirecto pueden también ser parcialmente clasificados 

como variabiés, pero por las caracteristlcas del negocio .en estudl_o y t_~mbién con el objeto de 

evitar complicaciones innecesarias en su desarrollo, se,~e-~idló aplic~r e( total de la partida como 

gasto fijo. 

La Tabla 4.1_7 mueStia 'los costos rela~~onadós 'rio~ eÍ_pe_raón~I indirecto de acuerdo a los 

organ1gram_as r~c~m~~dad~s. en ~' ~~1:>itu10111;· s~~c1~n:3.1.;··· 

Los niveles ~aiartáles y ias pr~staciones respe~ivas é:órréspo~~en a una investigación de las 

curvas salariales pio,ined1ci: para pu~~t~s• equiyaien_t_e_s en', el mercsdo laboral de la zona 



TABLA4.17 
PERSONAL INDIRECTO 

COSTO DE VENTAS 

~ 
- nuevos pesos "'eonstantes"" -

SALARIO 
SAl.ARIO TOTAL SAi.ARiO 

PERSONAL NUMERO PERSONAL SAl.AAIO MENSUAL CON ANIJALPCR TOTAL 
PUESTO ~ ~ ~ ~ PRE..'rrACIONES• ~ ~ 

Gerente de Operaciones 1 1 1 14,000 21,000 252,ooo 252,000 
Gerentedel'Ioducci6n 1 1 1 10,000 15,000 180,00J 180,CXXJ 
Getenle de Car.lad 1 1 1 8,000 12,000 144,000 144,000 
Gerente de lngenierla 1 1 1 10,000 15,000 180,000 180,000 
Gerente de Compras 1 1 1 8,000 12,000 144,000 144,000 
5upeMso<es de Producción 3 2 6 1.300 1,846 22,152 132.912 
Asistente de Ptoduceión 1 1 1 1,500 2,130 25,560 25,560 
~de- 1 1 1 4,000 5,680 68,160 68,160 
Asisier4es PlaneaciónlCa"4 de Produc:ci6n 4 1 4 2,000 2,840 34,080 136,320 
Supervisor lngenierfa de Producto 1 1 1 4,000 5,680 68,160 68,160 
Ascsfenles lngenieria de Producto 3 1 3 2,000 2,840 34,080 102.240 
Supervisor lngenietfa de Proceso 1 1 1 4,000 5,680 68,160 68,160 
Aststentes de lngenierta de Proceso 2 1 2 2,000 2,840 34,080 68.160 
~delabora!orio 1 1 1 2,500 3,550 42,600 42,600 
Asistentes de LaboratoM 2 1 2 ._'..1.200.:>·' 1,704 20,448 40.896 
SupeMsor de Calidad interna 1 1 1 2,500 ·: 3,550 42,600 42,600 
Encargados de Calidad infema 4 1 4 1,200 1,704 20,448 81.792 
SupefVisor de Aseg ... miento Calidad 1 1 •,1 :: '.4,000: 5,680 68,160 68,160 
Asislentes de Aseguramiento Calidad 2 ·1 2 ·1,200: .. 1.704 . 20,448 40.896 
SupeMsoo- recibo de maleriales 1 1 ·1 ·zooo. : .·. •· :'2.840. 34,080 34,080 
Ayudantes recibo de materiales 2 1 2 ...... · 1,200 :·. • . 1,704 20,448 40.896 
Jefe de Almacén 1 1 1 . 4,000 . 5,660 68,160 68,160 
S"'1>dclres 4 2 8 ;~~/i ,~,1~ '. 7,634 61.072 
Almac:eMtas 2 2 4 20,448 81.792 

~ 3 1 3 -·,~=F ':·>-:.\r~-- .:·' 51,120 153,360 
Peo;onaJ limpieza 2 2 4 . 7,634 30.536 
Mecánms 3 1 3 2,300 . 3,266 39,192 :117,576 .....,.,., 1 1 1 ·•2.300 .3,266' 39,192 39,192 
Eleclricistas 1 2 2 .2,300 3,266 39,192 78.384 - 3 1 3 1,500 2,130 25,560 76.680 

TOTAL COSTO PERSONAL INDIRECTO 2,SU,344 

•P;n el cákulo de los salarios estimados, se utiz6 el promedio de las.curvas salañales eón prestaciones de varias empesas en la zona de Atiaccmko. 
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Seguros de cobertura y otros gastos 

Los seguros de cobertur~·. contra riesÓos · diversos de los activos fijos se ·estiman en · 

aproximadamente 1% ~et valor t~t~lde los mismos activos. En g~~to~ Indirectos se c~rgarán 
.·' .. · '_, •, ' .. 

únicamente los seguros deadlvos fljos'ielación~dos coh;ei costo de ventas, lo~cuates alcanzan 

un valor de total de; NS s,s12,;1:i.Óo • ~~; I~ 'qua:'~I seguro ánual tendrá un cosía de 
-;:: :,::c-.'.'J ,-,~::'.~ .:"··.'.- >'. -«::_ .. 

NS ss.112.00. · -_. -·:: ~-->-·~, ,\ 
.·.·· 

Los gastos v~rl~s ;ei~cionád~s con los depart~m'entos lndÍÍe~tÓs, ~e estimaron de acuerdo a 
' ' - f:;; ' ~' . , ' ' - > - !.:· ;. . - . . ' ' - -··-· 

otras empresas d~I ram~. áúi~niótriz pe~e~~clente~al Grupo IUSA y aÍcanzaron un nivel anual 

de NS 222,000.00, :·Incluyendo Íeléfonci,·. fax;'. gastos. de automóviles. y . de viajes,> papelerla, 

preparacl~n de n\ue~;~~ ~.aia cll~~t~~. ~~P:~¡;a~I~~. ele; 
:::. - ;.:-:-,,.-_._ .. · 

El total anual dé amiíoi con~epÍ~sesÍI~ NS 277,172.00 

Gastos variables 

Los : gastos . variables, ·dentro . de ·los gastos Indirectos . de producción, corresponden 
'· ·, . . . . 

principalmente al mantenimiento, a malertales Indirectos de escaso valor en el caso de los 

cinturones de segúrided, a los Insumos lal~s como energla e.léclrt~a y egua 'y, flnalmen;e, e oiros 

gastos menores de poco. monto relatlv~. 

Mantenimiento. 

Se consld~ró un 'monto de apro~lmadamentl! el 2.0% del co~i~ d'é la '.ryiaqulí!arla y eq~lpo, 
aunque el promedio pondera~~ ~e las recorne11daclon;s de ió~ r~tirié'á~tes que propor~lonaron • 
esa lnforrnacló~ era de áproxlmadamente 1.86~ 

' ·:-

El costo ~n~al• total del mantenlml~nlo ~eré, ~orlo tanto, de NS 45,063.00 



399 

Energia eléctrica 

Aunque esle In.sumo no es de. uso lnlenslvo en este tipo de industria, en la cual la mayorla de 

los equipos básico~ ,son neum~llcos, se procedió a realizar un ~studlo ¡>rellmlna; ~el c~:nsumo de. 

energla eléctrica: ·'··: ,.;.; 

Los caballos dé riieC.ia:(H.P.) d~'los eqÚ)pos principales se transromiaron a Kw utilizando la 

fórmula:.1H·P. ;: o.14é'Kw: ei"COnSa;,~~~o·ó"íe.sumen de· cOilSuma·esumado es·:e1 StQu1enlá: · · 
.:;':;>·~:· ·~-~x=:·, ~:;;;.\<<' _. 

Producción (loéluye~do t~!Íer y·~~mpre~o;á~) 
~ '' : .... ,; . 

Laboratorio· '-_·;.·.. :-~:'. ~ 

Equipo de oficinas ,' 
·, ;~ . -.; : " . 

lluml.naclón planta (16.4'1ám~~ris de}oó WatÍs y 50 de 250 Watts)• 41 Kw 

Otros e Imprevistos (5% del súb:total) , 16Kw 

360Kw 

~.,.· 

Para esllmar la llumlnaclón planta 'se consideraron tanto el tÓtal de metros cuadrados en 

cada área de a~Ílvld~~. ~¡,mo Jos valores ~n ple-bujla; 'de la n·un;lnaclón recomendada para 

diíerentes trab~jos ~l~uales en el. Manual de inge~Jérla Industrial de Nlebel cuya ruante original 

es la· 1nt~m~Ú¡,naÍ Labour omce' en Gln~bra, Suiza.· Dicha. lnrormaclón establece que la 

Iluminación recomendada para: 

• Trabajos visuales de lineas de ensamble o de oficina en periodos prolongados es de 50 ples-

buj!a. 

• Trabajos visuales de poca alenclón como almacenamiento acllvo, cuarto de aseo, etc., es de 

10 ples·bujla. 
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• Trabajos visuales de muy poca a.tenclón como·. tránsito en· pasillos, corred.ores, 

almacenamiento Inactivo (cuarentena), etc., es. de 5_ ples~bujfa. 

Atlacomulco tiene ta tarifa H·M para un consumo.de 1,0ÓOWatls en.~detánte."EI costo por 
. ·-·-.· ,_._ -- , "'"·. _:.·· -

Kw Instalado es de NS 23.432 y el de Kw consumfdo·e~de. NS 0.122.'": 

La carga total concectada será ·de 600 .Kw y. ta demanda' contratada o demanda base de 

" facturación será del 62% de la carlla tótal o se"a 3.70 KwY 
1 ._, •• --

• 370 Kw X 3,460 horas an~ales e~,d~;~u~~s:= 1·,;60:200 KWH a~uales 
-·-' ., - ___ ; 

• 1,280,200 " .· ·.•· .·•. < / 
---- = 106,667 KWH mensuales 

12 .,· ' 
- .. ,~:·. 

El cargo mensuáJ p'ó':d~~a~~~ m¡~¡;¡;á~s:~; 23 . .Íi/ KWH X370 Kw X (1.025)2 = 

Ns 9,1oa.oo mensUa1es. ·;·,s· .. , .~.~~-
, • ~j :" :';,;_'.:: 

El cargo mensual ~~r e~~rgf~ con~umldá ~s: NS 0.1221KWHX106,667 X (1.025)2= 

N$13,~72:.oo-~-~~~-~-~,~~::~:\; ::·, :" -· -- ,.., i·_ 

..:.~:;-;-~ ._,_ 

':·:,':;·) 

El costo total anual de N$ i aó,4ea.oo 

Para .el éáicul~ d~ Ja capacidad necesaria deÍ transformador, p~r~ sbp~rt~r las operaciones 

productivas, se deben cambiar Jos Kw por su equivalen.te 'en ."Amperes; ulllizarido fónnu.Jas 

existentes para corriente alterna tanto en una· cómo en tres fases:·•. una vez :conocido el 
- :- . ' - .. .,: .· ·: _.'" :- ':. ·,·_,-... : :·.':·.: ' . 

nmperaje, éste se transforma en KVA, unidad de medida de tos tiansformadores,"en base a la 

equivalencia de: 1 KVA = .1.314 amperes. 
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Agua 

La demanda de agua para el proceso productivo' es prácticamente nula. El consumo para 

servicios generales se estima en 350 metros cúbicos mensual~s con un ·casto. de. NS 3.30 por 

metro cúbico. 

El costo mensual total será de N$ 1, 155.00 y el costo anuallzado de N$ 13,860.00 

Combustibles y otros 

El equipo que utiliza combustibles está limitada al transporte. El casio. anuallzado del mismo 

y de otros gaslos menores se estimó en N$ 48,000.00 

GASTOS INDIRECTOS TOTALES ANUALIZADOS 
Ull . 

.. nuevos pesos ''.constantes'~, -

Depreciación 
Salarlos y preslaclones (Tabla 4.17) 
Seguros de cobertura y otros gastos 
Mantenimiento de maquinaria y equipo 
Energfa eléctrica 
Agua 
Combustible y otros gastos 

Sub-Total 

GRAN TOTAL DE GASTOS INDIRECTOS 

F 1 J OS : .. . :VARIABLES 

477,619 . 
2,668,344 
·277, 172 

3,423,135 

45,063. 
180,468 
,13,860 
48,000 

287,391 

TOTAL 

3,710,526 



Materia prima 

Mano de obra directa 

Gastos Indirectos 

COSTO DE VENTAS 

COSTO TOTAL DE PRODUCCION ANUALIZADO 

COSTO DE VENTAS ANUAL 

- nuevos pesos 11conatantes" -

1995 1996 

40,869,000 44,173,000 

712,430 712,430 

3,710,526 3,733,789 

45,291,956 48,619,219 

402 

1997 

47,747,000 

727,768 

3,758,970 

52,233,738 
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4.2 ANALISIS DE LA INVERSION REQUERIDA EN ACTIVOS FIJOS 

Se entiende por activos tangibles o fijos, a los bienes propiedad de la empresa.. necesarios 

para mantener sus actividades operallvas. Entre ellos se pueden mencionar ios terrenos, los 

. edificios, Ja maquinaria, el equipo, el moblllario, los vehlculos de transporte i alg~~os otros •. su 

relación directa con las actividades productivas, generaln:iente.afectan:a :ést~s'..en mayor cí 

menor grado, en caso de desprenderse de ellos, a diferencia del activo ci1réu1~~te. 

4.2.1 Terrenos. Costo de adquisición 

. . 0 ~ 

De acuerdo a la propuesta de la Sección. 3.6 del C~pllulo 

Atlaco.mulco de un terreno rectangular de 6,248 metros cuádradcís, con 1~.dos de 88 X 71 metros~ 
.. 

El costopor metro cu.adrado sera d.'Ns Ú,:Ío: por Ío qué el costo total deÍ terre'no alcanzará 

un monto de NS 339,26~.00 . 

4.2.2 

El desgl~sé de·. la obra .cl~ll, é!l·9~1derando el tipo de construc~lón y los metros' cuadrados . 

Involucrado~,·~. ~resenÍa e~ Ja tabla sl~ulent~~-
. . 

Ca~a uno ·de: Jos: ... 0~10~~~ ·P·~~;~eiro clradrado ~u~:.obteOldÓ -~e· consul;~s .con vailas 

constructoras y rep;~s~~t~n sólo ~npreclo promedio esllma~o. ccí~~~pondlente a construcción 

de buena cálldad pero 'no de lujo.· 
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COSTO DE LA OBRA CIVIL 
.. nuev~.s posos. 

DESCRIPCION 

Oficinas 
Laboratorio calidad 
Taller y prototipos 
Producción 
Baños personal obrero 
Cuarto de compresores 
Almacenes 
Estacionamiento 
Patio de maniobras 
Areas verdes 
Casetas vigilancia 

SUPERFICIE 
EN METROS 
CUADRADOS 

506 
220 
110 

1,006 
. 126 

56 
606 
574 

1,072 
1,950 

16. 
Instalación eléctrica, hidráulica 
y neumática 

TOTAL 

,COSTO 
TOTAL EST.· .. · ... 
POR METRO · COSTO ' 
CUADRADO ' ·.TOTAL·· .. ... _. __ . 

,.-· 
·,· 

CARGO ANUAL 
POR' 

DE.PRECIACION 

·cv ov 
1,300 .·~-~- :.·:.y 651~800 ::: .. ::_>_5-46-,-6-00, ·: _1_0_9-,0-0-0 

• 1 300 ·. ;.~ ..• 266,000 ;-· ; 266,000 
úoo· :. ·., .143,ooo :'.'.'.143,ooo · 
'645 ·.;651,760··<:.851,760 

.. 645 \106,470 ;:.: 106,470 . 
: . : 645' ... :: 47,320·;:;:".·47,320,. 

. 845. .~513,760,''. .. :419,120 .. 94,640·: 

.117.'· ··:•'67,156,'. ··:53,703 : 13,453. 
260. . ¡ 278,720' 195,000 .. 63,720 
. 39:·· :·76,050'. . 59,514' 16,536 

'390 ·:-.7,020 ..... ·7,020 ... 
. .. ,-.,. ·"' 

330,000 ~ 330,000 

3,Jss;osa.: 3,047,507 317,551 

• El precio Incluye un margen para Imprevistos de úi%, 
"15% del total.del equipo instalado:·'····: . ': • ·· 

CV. Depreciación ·con cargo al costo de ve.ntas. ; .. 
GV. Depreciación con cargo al gasto de ventas:, 

El costo de ~lan~iic1Ó~ ~ ln~iÚeJa ~[J~ria~Íe entre const~ctor~s. paro se conslg~leron 
;.':;' 

cotizaciones Iniciales con un 8%sobré efeosto total de Ja obra, es decir, por N$ 269,205.00 

··.-
'La Tabla 4:16 muestra f~ lnvernlón' bá~lci( requerida ~n aCtÍvos fijos operativos, desglosada 

por área de actMdad. 

En primer° Jugar s~ rn~~slra. l~.rn~quln~rta y 'equip_D necesarios; por ifnea prOductfva, de 

acuerdo a Jos resultados deÍ EsJudf~·Técnlco 'de~arr~Úad~· ~n ~I Capftul~ Jff. 
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A continuación se ini:luye ei equipo de Jaboralorlo Indispensable para realizar la certificación 

de los clnÍurones de seguridad y h~bllla~. PÓr.iralarae de,uri elemenÍo critico para la seguridad 

del usuario flnál, su sele~lón ~~l~~o e~tre~h~~enie.Ugada con;i~s l~dl~~hi~nes ~e Aulollv y, de 
..• ,\ .• - ·; '¡,. .,:·.;~: .,.,,, ·' ,_.,, ' 

hecho:- una gran partil° de d!Óhos 'equlpos'"iirovlenen 'de' eilos mismos 'o de. proveedores 
: . --~··· --· .. . - "• ·: . .. · .. ,, ,-. ''· :'"•. . -.. \. ' -· . -· . . . 

ft. conunuadóri, se presentan a1oüncis~·ó1ros -etemen1os _re1ac1onadlls con producción pero 

. colocados fuera ¡j¿ la~ lln~a~'de e-n~~m'ti1e; El. resta' ~~rÍ ~quipos de ~anÍenlmlenlo y almacén. 
• ·,< ,::-" .. , ',• .. '<·,:·.i.'·;':i:·:'-: _;·--'·'..e ·:.'< ''•~.:·.·,.,-\.·· ;'! : .. -~·: ··~ . ',, 

que, Conjuntamente CÓr{ fÓS SO!erlores, fÓrman el iótal de. acÍivos fijos cuya· depreciación se 
-;·'· :!· . _,:.. __ ,,_ 

asigna ~I casio de'véntas; 

Exlsleri otro ilpo de·i~11~0~·:~0J}2.;~\os de transporte o équlpo móvil, los de cómputo y 

finalmenl~ !Os correspondl~nies a rrÍotilllarlo. L~ depreciación de los mismos se divide entre el 

costo de venlas/ei llasl~ ~~Y~~'.as, :,~forma p~poi~Ícmal á s~ 'utilización porcentual entre las 

áreas productivas y fas'de opér_~clón; ~tas'úUlmas raimadas por'véntas y administración. 

Los p~rcenlaíes de ~e~;~cla~ión~~~al son los que fila la leydel lm~,uesto sob,re la renta. 

Los actlvosflj~s :~~ ~;ci~~~e~cl~ 1b¿~I ~~ ;s~le~c;on~~~ 'd~sp~~~ ~e c~tl;.;r ~quipos similares 
\~ ,,,~ · ... ,_; ,_ '-" "-·-·~ '·-

en varias empresas:: cuándo. eicÍslía' dlchá. posibllldád; ya que ·.el1 ·el' caso' del equipo de 
., .. > ,- -··· 

laboralorlo y eri alguriós especlricos de 'producción: existe uri prove~dor'llnÍco que ~lirte al lota! 
. ,:I• : - . •.· :,·_, '.'.\ ' ' ; :~,· ' ' ' 

de las empresas lideres_ éii, el mercado.rinmdÍal de cinturones de s~gurtciid.- ·: ' 
< ,.·. :·{ .'.'· ...... - <_·:., ·~,.;;~::;;: :-);:.,__·- ;•\•'. 

En algunos otros casos; especlalm~~le los relacióríados -~~~-equipo· de prueba lmpórtado, el 

proveedor es.'ª' misma em~resa. que soporta. iecnológlcamenle aí proyecto; lo· cual resulla 

lógico, ya qu~ un:~~~ d~rt~ -:~ d¡¿¡;~ ~~~¡pi; h~sldo dl~~~~d~ J~r ~11~~ ~;~~os. ' 
'.'= .-. :.,, ·\ 

·, 

Los casios del equipo :Importado ·1ñc1uyen 10·5 fletes tiasla nuestra _planta, los gastos 

aduanales y l_os lmpues1.os de lmporta~IÓrÍ correspondientes; .· 

En el caso de las locales, los pr~~ios -~órí' Lábnu;stra planta .. 



NUMERO 

~ 

5UB-TDTALUNEA 1 

10 
11 
12 
13 
14 

sua-TOTALUNEA2 

15 
16 
17 
18 
19 
20 

StJW...TOTAL UHEA.3 

21 
22 
23 
24 
25 
26 
27 
28 
29 
30 
31 

TABLA4.18 
INVERS!ON BASICA REQUERIDA EN ACTIVOS AJOS OPERATIVOS 

• nuevos pesos -
% 

1MPORTE IMPORTE DEPRECtACION 

~~ ~ DEPARTAMENTO ~ ~ ANUAL ~ 

6 
10 

• 
1 

26 
26 

Máquina ren'laChadoril Baltec RN 380 -de--Máquina selladcJ(;I ultrasonido Branson 8700 
M.iqt.linarctuladora IMPAK Banda_...... .. _ 2-313456 (12m) 

Mesa de trabajo lyon 48" X 38" 
Sill¡ilrdustrlallyon 
Caja surtidora meülica Bin 

Máquina de C05ef' Brolher UGB4845 
Banda lransportadota Rapistjn 2-313456 (12m} 
Mesa de trabajo Lyon 48" X 38" 
Sil~indusbiallyoo 
caja$Ul'tidoramctalica8in 
DispositlvodcposiciorlamJento 

Máquina de coser Brother LKJ.84845 
Banda transportadOr.I Rapistán 2-313456 
Mesa de trabajo Lyoo 48" X 38" 
Sillaindustriallyoo 
Caja surtidora metálica Bin 
Dispositivo de posicionamiento 

Máquina de coser 9rother LKJ.84845 
Banda transportadOr.I Rapistin 2-313456 
Mesa de tnbajo lyon 48" X 38" 
Silla industriallyon 
Prensa hidr.iullca AutoilY 
Pistola neumática Rock For 51004 
Máquina remachadora lnpasa 
Ocsarmadof ncumitico MP 2474 

--y-doW"'1om 
-bloqueo angular AutoW _,_,_w.,,,.., 

lmpoOación 
Loc:al 
Loc:al 
lmport.aeión 
Loc:al 
Loc:al 
La<al 
La<al 

ProducciclnL1 
Pfoducci6n L 1 
Producción L1 
ProducciclnL1 
Producci6n L.1 
Produccl6nl.1 
Produccióo L.1 
Producción L 1 

61.952 
2.392 

30.200 
19.659 
48.345 
1.052 

731 
120 

61.952 
2.392 

30.200 
19.659 
48.345 

6.312 
4.386 
1.200 

· 174.446 

Producción L2 20.190 40.380 

8 
25 
8 
8 
8 
10 
10 
10 

Producdón L2 48.345 .48.345 ' 
:· :Produccl6n L2 ' ... -· 1.052 . 6.312 · .. 10 

Loc:al 
Loc:al 
Loc:al 
Loc:al 
lccaJ ,' ·. 

·Loc:al·, . ·<~ ~···· <_EO>.:E;···E 
~' ,..·;.·. 1~,¡~ .~, 

"""' La<al 
La<al. 
L«al 
La<al 
La<al' 

La<al 
looal 
local 
Looal 
La<al 
Loc:al -Loc:al 
lmp<lltacidn 
Importación -

... , .. 
. Producción 1.:-3 , .. 20.100·¡., ;~·-40.380_,' 
Producclón':. L3·. ···34.112,· >.34.112 ., ' 

::: ~,~ ... ·;~ .. V}·:·. ·-.!;~_::_,i= 

~7 ~:) :···~···· .• :¿.'.-' 

~ 8 ·. 
8 
10 
10 
10 
25 ~··' 

e:é~ff S~~!~(~E .. :~ 
~='.·t!' '1!E :~Et< : = t:. :i1;; :': ~·. 

8 
8. 
25 

Producción L4 30217 60.434 
Produc:dón L4 27.140 ·542eo 

25 
25 

c.v. 
c.v. 
c.v. 
c.v. 
c.v. 
c.v. 
c.v. 
c.v. 

c.v. 
c.v. 
c.v . 
c.v. 
c.v. 
c.v. 

c.v. 
c.v. 
c.v. 
c.v. 
c.v. 
c.v. 

C.V. 
c.v. 
c.v. 
c.v. 
c.v. 
c.v. 
c.v. 
c.v. 
c.v. 
c.v. 
c.v. 



% 
NUMERO IMPORTE IMPORTE DEPRECtACION 
CON~ ~ DESCRIPCION ·~ DEPARTAMENTO ~-~ ANUAL ~ 

~ ~ ==::botón '=· '== ~: ~~.·: ·~:: ~ ~:~: 
34 2 M:iqu!naencclfdadorayveriíicadoraAutaliv lmportaclón Producción L4 ·· · '12.712 25.424. 6 C.V. 
35 68 cafasurtidorametálicaBin Local , Producción L4. , 120 B.160 10 c.v. 

SUB-TOTAL LINEA( . ::.: ,:·_:::., .. <, :: <,,:-.·· :4Í!9.8:'.9 

36 1 C.tmaranietii;,salinaPlastoqulmlca Importación Laboratorio'·· '-··".34.328:.~:·34.328- 25 C.V. 
37 1 Máquinatnd1mcnsionalMCAPOUS.PA Importación ~laboratorio.': .·.:74.854,¡~, ··74,854 '." .... 8 ,_ C.V. ;: ~ ~:::::~:~::c~f~Ametex t= <.~=::.:~_\·-.·;.::::'.~·:'::·::::·.:<·.:::; ~:~: 
40 1 Olsposrtrvochequea elongación Autoliv lmportacl6n ':Laboratorio : · ::.:~".-:; :·1.842 ·: · .. :·1.842': 8 C.V. 
41 t Drspositivoprueb.afijacióncintaAutoliv lmportacl6n •,Laboratorio. · ·· --'>e.848 ·· 8.848 e c.v. 
42 1 Orsposrtivopn.JebasoldaclUra local laboratorio'·' '2.155 2.155 e c.v. 
43 1 Ol.lrómctroHoytonM1~695186 local laboratorio . ,>_!.663: .. ·1.863·~,·,:.,_ 8 C.V. 
44 1 DurómctromanualPacificM3076 Local ·laboratorio ··_,,7aa;~,. ':._:.7aa··.: · 8 C.V. 
45 1 Durómetro manual St.on: Pa~ific M306-L local La~. . . _ 766. _ , 786 ' : 8 C.V. 

~ ~ ~~~;:;e~:C~e:::::;!~orrt ~~ción ~=. '··1ª·: ~··~!·:1 1ª·~. ,: ~:~: 
48 1 Equipo de abrasK>n hebilla Autofiv Importación labaralorio 2.201, . . 2.201. B, C.V. 
49 1 Equ1podelaboratorioFtsher local laboratorio 11.561' ; 11.56f B C.V. 
50 1 Equipo Mecrnan sene 2001 Local Laboratorio 15.736 . 15.736 B C.V. 
51 1 Equipo ncunático prueba vida hebilla Festo Syst Importación laboratorio 20.000 .- 20.000 , , 8 C.V. 
52 1 Equipo para control angular Autoliv Importación laboratorio 30.217 30.217 · 8 C.V. 
53 1 Equipo pruebas sensibilidad Autolrt Importación laboratorio 11.000 . 11.000 , 8 C.V. 
54 1 Equipo vida polvo Eldon serie KGT-3215 local Laboratorio 28.306 28.306 8 C.V. 
55 1 Equipodeadimataciónambiental/Fadeómetra local laboratorio 8.200 8.200 8 C.v.· 
56 1 Equrpo extracción cinta CCE·11 Autoliv Importación laboratorio 1.600 1.600 .. 8 C.V. 
57 1 c.tmara drlTiillbca Cincinoal:i Su~Zero Procl. Importación Laboratorio 56.255 56.255 ' 8 . C.V. 
58 1 Equipo Karl Frank. Flexibilidad V suavidad cinta lmporiadón laboratorio 35.496 35.496 8 C.V. 
59 1 Fadeómetro modelo Atlas Electric Oevice 18 F local Laboratorio 50.000 50.000 8 C.V. 
60 1 FRLconmanómetro local Laboratorio 5.129 5.129 8 C.V. 
61 1 Máqumaexlracci6n/r~6nAutolrv Importación laboratorio 56.876 56.876 8 C.V. 
62 1 Mict0$C0pio metalogr.tfico Neomet: local la~?ratorio 23.000 23.000 8 , · C.V. 
63 1 RegistradcrX-YmarcaYokogawa local Laboratorio 10.074 ·10.074 8 C.V. 
64 1 Tenslómelro Tinius-Olsen local laboratorio 16.320 _ 16.320 8 c.v. 
65 1 Tensiómetrocontabulador5ton. Tinius-Olsen local laboratorio 21.000 27.000 8 c.v. 
66 1 Filtro de aire comprimido Hankinson local Labor.ltorio 7.373 7.373 8 C.V. 
67 1 Calibrador Mllutoyo515-742 local l..abora1orio 8.736 8.736 8 · c.v. 

SUS-TOTAL LAS. 587.203 

68 1 Miquina cortadora de cinta ACE MH1200MP Importación Producción 69.893 59.893 . 8 C.V. 



" NUMERO IMPORTE IMPORTE DEPRECIACION 
COHSECUTlVO ~ DESCRJPCION ~ DEPARTAMENTO ~·~ ANUAL ~ 

69 1 Transformadof300 '!NA 220VAC EMSA l.o<al Varios 16.542 16.542 6 c.v. 
70 1 TraMformadol" 112.S t<NA44QVAC EMSA Looal Producción 10.266 10.268 6 c.v. 
71 t Tamo tipo paralelo Micheletto Local Mantenimiento 64.515 64.515 6 c.v. 
n 1 Fresadora universal AZERF l.o<al Mantenimiento 63.500 63.500 .. 6 c.v. 
73 1 Compresor lngersoll Rand de tomillo rotativo Local Producción 144.075 144.075 . 6. c.v. 
74 1 Taladro Solberga l.o<al Mantenimiento 25.415 25.415 6 c.v. 
75 9 f'o<taQntao{Opope!Che<o) Looal Producción 430 3.870 6 c.v. 
76 2 Báscula mecánica Epetsa 500 KG l.o<al Almaa!n 2.227 4.454 10 c.v. 
77 1 Báscula eléctrica Epclsa 300 KG l.o<al Almacén 4.941 4.941 10 G.V. 
76 1 Báscula elédrica Epclsa 30 KG l.o<al Almacén 2.520 2.520 10 G.V. 
79 1 Báscula contadora D23F10C Detecto Looal Almaoén 2.000 2.000 10 c.v. 
eo 6 Patin l.o<al Varios 2.185 17.480 10 c.v. 
61 1 Juego estanletla almacén Lyon l.o<al Alma<én 51.797 51.797 10 C.V./G.V. 
62 2 Engrapadora neumábca Fast l.o<al Almaoén 400 eoo 10 G.V. 

SUB-TOTAL VARIOS 472.070 

TOTAL PROOUCCION 1.908.110 

83 1 Camión tipo Ford F·350 con caja cerrada l.o<al Almacén 64.000 64.000 . 25 G.V. 
64 6 Automóvil Volkswagen Jetta l.o<al Varios 62.350 374.100 25 C.V./G.V. 
65 1 Montacargas Vale 2.5 ton./ 5 metros alcance Looal Alma<én 81.280 61.260 25 C.V./G.V. 
66 5 Au!:omóYll Volkswagcn Golf l.o<al Varios 36.ll20 184.100 25 C.V./G.V. 

TOTAL TRANSPORTE io3.4SO 

67 12 Computadora Vedra 486 l.ocaÍ Varios' 
·. 

6.814 81.768 25 C.V./G.V. 
66 6 Impresora Laser IV 1.ooa1· ,,Varios'- '4.458 . 35.664 25 C.V./G.V . 

TOTAL COMPUTO 117.432 

69 10 Máquina de escribir Brother l.ocaÍ Varios 1.800 , ,18.000 10 C.V./G.V. 
90 20 Archivero :,1.o<al Varios'.· 1.743 34.660 10 C.V./G.V. 
91 2' FaxToshiba F5439 1.o<al Vard 6.026 ,'16.052 . 10 C.V./G.V. 
93 52 Escntorio Looal Varios 450 23.400 10 C.V.IG.V. 
94· 52 Siiión Looal"' Varios 100 5.200 10 C.V./G.V. 

TOTAL MOBILIARIO 97.512 

GRAN TOTAL 2.826.534 

c.v •• Oepreclación con cargo a costo de ventas. 
G.V. • Oepreclación con cargo a gastos de operación. · 
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La tabla siguiente, 4.19,-,muestra Je depreciación de Jos.diferentes rubros de activos fijos y su 

monto de asignación tanto al costo como al gasto de ventas. 

Producción 

TOTAL MAQUINARIA Y EQUIPO 

Equipo de transpÓrta : 

TOTAL TRANSPORTE 

Equipo de cómp~to: ' -~ .. 

TOTAL Eau1Po iié; éoMPÜTo' • 

Mob/llario 

TOTAL MOBILIARIO 

GRAN TOTAL ÁCTIVO FIJO 

TABLA4.19 

ASIGNACION DE DEPRECIACION 
.. nuevos pesos .. 

VALOR 
TOTAL 

DELOS 
ACTIVOS 

FIJOS 

1,513,387 
159,079 

10,359 
225,285 

1,908,11,0 

''.- .-~,; ·: . . _.: ··; 

.,·76,802 > 
; 40,630 

m:4a2. 

65,2:ÍB' 
32,284 

'97,512· 

2,826,534 

% COSTO 
DE DE 

DEPRECIACION VENTAS 

a.o 121,071 
10.0 15,908 
10.0 
25.0 56,321 '. 

193,300 

106,221 

_106,221" 

19,201' 

; rn:201 

1Ó.O 6,523 
10.0 

6,523 

325,245 

4.2.4 Selección de equipos básicos 

GASTO 
DE ' 'TOTAL 

VENTAS ANUAL 

-
1,036 

"'"1,036 ,, ,194,336 

,, -
69,649 

69,649 175,870 

10,158 

10;15a 29,359 

",3,228 ' 

3,228 ,9,751 

84,071 409,318 

En Ja cotización de Jos equipos básicos se utilizaron crit.ertos de funclónÍillded, · ftexlbllldad, 

facilidad de operación y mantenimiento, robustez, dlsponlbllldad, tiempo de entrega y precios: 
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En todos .los casos sa entregaron a· los proveedores. los requerimientos eslablecldos ~ar el 

Esludlo Técnico. 

Para los equipos deprdducclón, enadlclón al~s·caracforístlcas ~speclficas de cada equipo, 

se entfegaron las nec~sfda~~~ ~~·~~;d~~~s: ~;J~ú~l~~s pa/~nldad d:·¡;~~~~' · · .. 
'<'.'\ •• •• -·-- ., . .>\·.'..::::.;· :.--;,~::::::·-.'··~·:;:; ··:·:-· .. ~·«.~ <."º.-. 

En el caso del equipo de laboratórlo y de alg~nos de produeé1Ón éxlsle Un solo provéedor, ya 
'' \:.:: - ~- '.; <¡" - _,__ .·.~ .,_ -~ _·-.... - '- ~-· ·: - ~ 

. sea Autoliv u otró, que cumple con las ésiÍictas norÍÍías o espe~ificaclones d~ nuestro producto. 
·,'. . ' .. , . . ' ::_; - ... :~·:: .. ·~'- . . »'. ', . \,. ~. . .·:-: .. -._,. - ..-. ~-'',·} - .... ·- : ' 

A contlnuáclón se mencionan l~s ~ara'cteristlcas yio 1á capacld~d proctuptlv~ de ~lg~nos de 

ellos. 

o Cortadora de cinta ACE MH 1200 MP • (Montrose .Textlle Machlne Ca.) 
"Heavy duty hot knlfe cutter" 

Electrónica con velocidad variable y ~lmer" 
Corte y sellado por calor en rarma simultánea 
Números de gulas de corte. 4 
Capacidad: 
• Largo 0·150 pulgadas 
• Ancho 0-3Y. pulgadas 
Velocidad máxima de 5 cortes por gula por minuto (en 150") 
Corte de materiales sintéticos tales como: 
• cinta de paracaídas 
• cable nylon 
• cinta poliéster para cinturones de seguridad 
Alimentación: 220V / 2F/ 60 Hz I 0.5 HP 

Capacidad de 4,152,000 cortes dlsponlbles ( 4·gulas) en 2 tumos o sea 3,460 horas 
erectlvas anuales. · 

Necesidades para 1997 • 3, 730,000 cortes. 

o Máquinas de coser Broth er 

Electrónicas con costura recta y en zfg.zag 
Capacidad: 0-20 costuras de seguridad por minuto 
Alimentaclón: 220 V/ 3F / 60 Hz 

Capacidad necesaria: aproximadamente 12 costuras por minuto. 



o Remachadora hidráulica BAL TEC RN 360 

Cabeza ajustable 
Presión 0-100 lb/ pulg2 

Capacidad : 40 golpes por minuto 
Alimentación: 440V/3F160 Hz/ 1.0.H.P.' 

Capacidad necesaria: 24 golpes por minuto · 
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o Dispositivos de tenslonado y posicionamiento · WARTRDM C2526 (Wartrom Machi ne 
Systems) · · 

Capacidad: 60 tensiones de cinta por minuto 
Circuito para dos manos · 
Válvulas neumáticas . .. . . 
Dispositivo con orientación para 4 componentes 
Alimentación: 11 O V/ 60 Hz · 

Capacidad necesaria: 15 a 20 tenslonados por minuto. · 

o Máquina selladora ultrasonido BRANSON 6700 

Neumática y automlillca 
Control de temperatura y presión 
Velocidad en segundos: 0.65 :!:. O.OS 
Tiempo de soldado: 0.77+ 0.1 · 
Presión de aire en lb I puiQ': 6.0 :!:. 0.05 
Presión de cierre en lb/ putg2

: 6.0 :!:. 1.05 

Capacidad necesaria: 20 cierres por minuto 

o Máquina rotuladora lmpak L 2771 (Comercial ARQUE) 

Sellado por calor 
Temperatura de sellado 12o•c 
Tiempo de sellado • 3 seg. 
Presión de aire 5-6 kg 1 cm' 
Alimentación: 220 V f 2 fases 

Capacidad necesaria: 15 golpes por mln. 

o Bandas transporiadora Raplstán 2-313456 

Relaciones de reducción desde 72:1 hasta 163:1 
Guamas para evitar calda natural 
Velocidad variable desde 2.0 mts. / mln. hasta 7.0/16.0 mts / min. 
Longitudes desde 6 mts. hasta 25 mts. 
Mlixlma carga dv transporte: 10 kg /metro y méxlmo peso unitario de 1 kg. 
Aditamentos para paros de emergencia. 



o 

Allmenlaclón: 220Vy110.V de control/ 0.5H.P. - 1.5 H.P. 
Velocidad máxima· necesaria: 10.0 ~ 14.0 mis I mln. 

Dlsposlllvo de bloqueo a~gular A~tou~\' 
. ' ··,.,_,,: 

Funclonamlenlo ~~cá~íc~·,:. y· • : .. > · 
Capacidad: Velocidad del operador (Promedio est. 8 seg) 

. .. . -'" ·' ' " . ., '. , . . . . . . ' - . . 

· Velocidad ~ec~sarta; 14.2 ~e9~ridos • 
,,"'··, .. :".-· ,,,. -

:i· 
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En el ~aso del 'taÍiér 'cÍe 'rnanlerilmlento y prototipos,. las necesidades del. equipo la~ 

estableció AUTOLIV'~ñ :~~~e'i.·la~.;;~~é1ricaciÓnes Indispensables para la preparación de. 
: .... -. .... ··;·-·<·,''-·:"'··f.·_·.-_,·· .. __ ; ·. ··' ·-. - ; , -.. : 

muestras. Los 3 eciuipos se1écc1óna.dós éumplen con amplitud con 1as carácter1st1cas requeridas . 
... -· .. ; --._-: .. -·:·, .· ·. ' . - .: : ··:_-__ --,-,' .. '.' >: :::.·. '._. :: ._ . 

o Taladro SOLBERGA SE 1Zde alta preclslón.-_(Hersvlc Machlneiy Co., S.A.}. 

Modelo ·de pedestal 
Ca pacld ad 40 mm 
Profundidad 170 mm 
Distancia del centro a la columna 310 mm 
a velocidades 
Paro de profundidad ajustable 
220V/2HP 

o Fresadora AZERF Modelo JAS 

Dimensiones de la mesa: 1.25 mts. X 0.32 mis. 
Desplazamiento longitud automállco: 0.80 mis. 
Desplazamiento transversal automállco: 0.25 mis. 
Desplazamiento vertical automállco: 0.40 mis. 
Cabeza universal, divisor universal, mesa rotallva divisora de 0.32 mis. 
220 V/ 10 H.P. 

o Tomo Mlcheletto tipo "Tool Room• de máxima precisión (Hersvlc Machlnery, Co., S.A.) 

Bancada paralela 
Distancia entre puntos: 1.50 mts. 
Volteo sobre la bancada: 500 mm (19" aprox.) 
Rango de velocld ad es: 45 á 1400 RPM en el husillo 
Motor 220 V/ 6 HP 
Chuck universal y chuck Independiente 
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o Compresor lngersoll Rand de Tomillo rotall~o (Neumalec, S.A. de C.V.) 

Presión de aire constanle: 7 kg/ém2.(mfnlmo) ., · ·. . 
Motor de 150 HP · :• ·· . · · . , . · 
Capacidad: 670 ples cúbicos po·r minuto (316 llsJseg.) a 125 llbras por pulgada cuadrada. 
Capacidad necesaria: 110 lts I ~eg. · · _ .. . , · · · 

··,;,-· .. __ 
···-:'· -'" 

o Transformador trifásico 300 K~A/ 22oy / 60Hz (EÍectromanufá"!urás;_s.A. de C.V.)· 

TipodeenfriamlenlooÁ:-· ";::: · ·'.r: .. ,. . , .. 
Con cuatro derivaciones de 2.5% cada. uná; 2 arriba· y 2 abajo del voltaje 'nominal. 
Conexión delta en baja tensión i:• . t;;\' .. ; ',> .•'.': :: ·. '·:•.:· : ". . : " . . . 
Diseñados para operar a 2,300 metros sobre el nivel. del mar·•.: . ·', -'· · 
Elevación de temperatura de 65'.C.sobre una medida de 30'C; sumergido en aceite 
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4.3 GASTOS OPERATIVOS 

Están formados por los gastos de administración y ventas:. Sús rubros principales son los 
.·, 

salarios, la depreciación y los gastos generales re.laclonados con ambas funciones. 

En la Tabla 4.20 se presenta un resumen de los salarios anÚales,' cuyo monto alcanza los 

N$ 2,379,220:00. 

Depreciación 

El total de la depreciación se confo.rma como sigue: 

Edificios 

Maquinaria y equipo 
Equipo de transporte 
Equipo de cómputo 
Moblllarfo 

TOTAL DEPRECIACION ANUAL 

DEPRECIACION A~UAL 
• nuevos pesos • 

TASA 
ANUAL 

% 

5.0 

10.0 
25.0 
25.0 
10.0 

Seguros de cobertura y otros gastos varios. 

VALOR 
TOTAL DEL DEPRECIACION .. 

ACTIVO FIJO ANUAL 

317,551 ·15,878 

10,359 1,036 
278,591 69,649. 
40,630 10,158 
32,284 3,228 

679,415 99,949 

Los Seguros do cobertura para los activos fijos (1%) resullan N$ 6,794 por ano y Jos otros 

gastos se estimaron en N$260,000.00. Entre los gastos principales se encuentra los de teléfono, 

fax, combustibles, atención a clientes, mantenlmlenlo general, papeleria, computación, pasajes 

locales, etc. 



PUESTO 

Gerente General 
Gerente de Ventas 
Gerente de Administración y Finanzas 
Administrador de Ventas 
Supervisor Embarques 
Choferes 
Contador General 
Sub-Contador 
Auxiliares Contabilidad f Costos 
Supervisor Finanzas 
Gerente Personal 
Supervisores Personal 
Asistentes Personal 
Mensajero 
Supervisor Cll!dito 1 Cobranza 
Cobrador 
Supervisor Informática 
Asistentes Informática 
Capturistas 
Personal Limpieza 
Secretarias 
Vigilancia 
Recepcionista 
Cajera 

TABLA4.20 
GASTOS DE OPERACION 

TOTAL SALARIOS ANUALES 
1995-1997 

- miles de nuevos pesos "constantes•• -

PERSONAL 
TOTAL 

1 
1 
1 
1 
1 
2 
1 
2 
4 
1 
1 
4 
4 
1 
1 
1 
1 
2 
3 
2 
4 
4 
1 
1 

SALARIO 

~ 

20,000 
12,000 
12,000 
5,000 
1.200 
1,000 
7,000 
3,500 
1,500 
5.000 
8.000 
2,500 

. 1,500 
1,000 
3,Q90 
1,500 
7,000 
2,000 

· 1,500 
. 448 
1,500 
1,100 
1.200' 
2,000. 

SAl..ARIO 
MENSUAL 

CON 
PRESTACIONES• 

30,000 
18,000 
18,000 
7,100 
1,704 
1,420 
9,940 
4,970 
2.130:' 
7,100 

12,000: 
.. 3,550 ._. 

2,130 . 
1,420' 
4,260 
2,130 
9,940 
2,840 
2,130 

636 
. 2,130 
. 1562 

. Ú04 
; 2,840 

SAl..ARIO 
ANUAL 

PQR 
PERSONA 

360,000 
. 216,000 

216,000 
85,200 
20,448 

.17,040 
119,280 
. 59,640 
25,560 

. .• 85,200 . :. 

• .1 .. :~:~gg : i . 

25560:·:· 
•. 11:040·. 

51120.: ., 

: .. :2S:Sso)-
. 119,280 ,.:.'. 
: 34 080 ::•·' 
• 25:560' 

•••. :7,634 

E.~::~~ . 
· .• '20,448 

.... 34,080 :.· 

SAl..ARIO 
TOTAL 
ANUAL 

360,000 
216,000 
216,000 
85,200 
20,448 
34.080 

119,280 
119,280 

. 102,240 
.85,200 
144,000 

. 170,400 

. 102,240 . 
17,040 

·51,120· · 
. 25,550 
119,280 

. 58.160 
76.680 

. 15.268 
.102,240 

74.975 
'20,448. 
34,080 

TOTAL SALARIOS . .. . • : . . . . : . 2,379,220 

• Para el cálculo de los salarios estimados, se utilizó el promediO de 18s Cu~ salariales ca~ P,.eStadoneS de 'váriaS f!rTipresas · 
en Ja zona de Atfacomulco. · ' · · 



RESUMEN 

Los gastos operativos se conforman como sigue: 

GASTOS OPERATIVOS 
.. nuevos pesos -

Salarlos y prestaciones 

Depreciación 

Seguros de cobertura y otros 

Amortización de gastos preoperatlvos 

TOTAL GASTOS OPERATIVOS 

2,379,220 

99,949 

260,000 

6,000 

2,745,169 

416 
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4.4 ESTIMACION DE INGRESOS POR VENTAS 

Para cumplir con el objetivo de mantener un nivel de competitividad Internacional, el preé10 

promedio que se utiliza en este estudio, es el correspondiente al precio de las facturas de 

Importación de los cinturones de seguridad y hebillas a través de, la fracción arancelaria 

87082101 Cinturones de seguridad, sin considerar los Impuestos, los gastos de Importación y los 

fletes que los usuarios deben cubrir para Introducirlos al país. 

Cinturones dlnémlcos 

Cinturones estéticos péMcos 

HebU/as 

Cinturones dinámicos 

Clnturono1 eatéllcoa pdlv/coa 

Hobillu 

TOTAL VENTAS ANUALES 

PRECIO PROMEO!O 

PRECIO 
PROMEDIO 

EN DOLARES 
AMERICANOS 

11.74 

3.03 

2.25 

TABLA4.21 

PBOYECC!ON DE VENTAS 

1!!L:..IUZ 

TIPO 
DE 

CAMBIO 

NS 3.3911 U$ 

N$3.39/1 U$ 

N$3.39/I U$ 

• mlles d~ nuevoa pesos "conat1ntes .... 

PRECIO 
PROMEDIO EN 

NS 

39.BO 

10.27 

7.63 

VOLUMEN DE VENTAS 
PRECIO 

UN!TARJO 
MILES DE UNIDADES NUEVOS PESOS VENTAS TOTALES ANUALES 

--1!!!._ --1!!!._. ___!!!!_ --1!!!_ __!!!!_ --1!!L. 

1.238 1.339 1.448 

427 460 495 

1.531 1.653 1.787 

39,d 

10,27 

7,63 

49.272 53.292 57.630 

4.385 4.724 5.084 

~~~ 

85.339 70.828 78.349 
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4.5 ESTADOS FINANCIEROS PRO-FORMA 

4.5.1 Determinación del capital de trabajo 

El capital de trabajo es el excedente del activo circulante sobre. el pasivo circulante. 

Representa el importe del activo circulante que no ha sido. suministrado por los acreedores a 

corto plazo y representa un Indice de estabilldad financiera o margen de protección para los 

acreedores actuales. 

' . . 
Capital de trabajo = Activo circulante - Pasivo á corto plazo 

Activo circulante 
"_¡ ,:· 

Cuentas por cobrar (Clientes) ;35 dlás 'del valor de las venÍas 

Los clientes pagan a30 dl~s prjse~tif~ió~;~ct~~~.~pero existe un periodo adicional enlre la 
.. ,,_ - _, -,-- ·.---' .... -

fecha de faciuracló~ y la pres~pla~ló~ de'1á fatturaalcli~~ie, y~ que éste ti~ne normalmente un 

solo dia a ta sem'ana para la pres~nlación y revls!ón.de las mismas. 

Inventarlos 

~-- - . ·.: . ' -.·-_ .. ·_· .:.. . -
. CUENTAS POR COBRAR 
- miles de nuevos pesos • 
ajustados P?r lnnación 

. 7,347 8,498 

Como base de cálculo se utilizaron las cifras del casio total de producción anualizado (pág. 

404), ajustados por el ract~r ln·n~~ionario (l.07 paré 1996 y 1.07 X 1.07 para 1~97). 

Mataría prima 21 días del costo de mal~riaprima y olm~ male~ales. El plan general de 

la empresa ·a mediano plazo, s~ríael d~ afcanzar la aptlcacíón. total deí 

sistema "Justo a Tíe~p~· t~nlo con sus cllenl~s ~omo . con sus 
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proveedores y por Jo lanto Ja sustancial reducción da Jos Inventarlos a 

niveles menores a una semana. 

Desafortunadamente, en el corto plazo re.sultarla . prácticamente 

Imposible su aplicación en gran escala, por Jos ~olúmenes d.e venta en 

unidades, considerados bajos a nivel lntemaclonal. 

Estos niveles de venias, por Jo menos duranl.e Jos 3 primeros anos lle ia 

empresa, Jmpedirlan Ja posibilidad de ·convencer a Jos proveedores para 

entregar componentes an base diaria o semanal,,ya que Jos volúmenes 

de Jos mismos, requerld~~ de ac~e~o a dicha base, asl como sus fletes 
. ' ' 

de transportación, etc'.; serían tolaJmenJe antí:~co~ó~Jens de. p~uclr y 
·:)· ,. , 

~< 

-:>~:: d~ manejar.· • 

Al mismo t,iempo, Jas:~orTi~~s de, prod_uí:cló~ lntema. ~n el. caso· de 

redu.;ir. su i~mano,\~~ p~rl~rít~1c~·~~~r'. éstáridares de eflclancla 
~-- ,_· ·,·.-·i:,.A·· ·-~ ... - ... -,, -:,. 

adecuados.< ~-_: . ; .... . t·:,>~' ':'·:- .·";." ',)~--~-:-

Adicionalmente,' 1.~sm~terl~J~s lmportáíios_q'úe' provienen de Europa 

(Alemania y. Espana¡,:'serlan 'un. iactor llrrÍltante adicional para reducir 
,; ---': <-:~" : ~- .. , -:·~ .'' 

Jos dlas de lnventirlo,ya que se neceslliÍrlá u_n lnv~.~tarlo de seguridad 

paia evllar poslbles'pr~blemas oc~sio~~dos por slttiaclones Imprevistas 

•dura ni e el tr~'~sp~~~. : .· • • 

Material en proce~o • 2 dlas d~I · C'osí'o d~ mat~rla prima y mano de obra di recia. La materia 

prl~a p~d~ciiv~ ~~ surtlrla a las lfn~as de ensam~Je en juegos u~llarlos 
(~k1ts?, q~e ~ubrlr;a~ entre uno y dos dlas de producción, 

Producto terminado• 7 dÍas del.costo de v~ntas. Este nlv,el da· Inventarlos se Úllllzarla como 

Inventarte de seg•Jrldad con las ann~doras, mientras se J0grÓ Jmplant~r 
el sistema "Justo a Tiempo' con clientes y proveedores.' 

. ' .-,·.,.· ' 

Refacciones • 10% del valor totaÍ de Ja maquinaria y equipo. (Recomendación general . 

de Jos proveedores, el cual JncluJ;la únicamente refacciones don tiempos 

de enlrega crlllcos); 
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INVENTARIOS 
• miles de pesos • 

ajustados por inflación 

1995 1996 1ill 

Materia prima 2,384 2,757 3,189 

Material en proceso 231 267 308 

Producto terminado 881 1,010 1,160 

Refacciones 191 204 219 

TOTAL INVENTARIOS 3,687 4,238 4,876 

Gastos diferidos 

Son aquellos gasl~; intangibles n~cesartos para el funcionamiento de la empresa, tales ·- . -. '.. : ·.·. -·:. . 

como gastos .Pr~llperatlvos,:.co~t;~tos_de. servicios, •notariaÍe~ ·de. ápertuia, estudios_. de 

evalu-ación, paten!es, e~tre 'otros. Se am.ortizan a una tasa anual de 5.0% y en nue~tro caso se 

Caja y bancos 

-- ··: - -~. - :_ . ·. 
Este rubro variará de acuerdo. al Upo y monto del flujo de efectivo o caja de la empresa. Si 

éste resulta posillv~, la -~cumui~ción de efectivo se reflejará en 'Caja y bancos•, por lo menos, 

hasta decidirse s~ apll~acÍón como reparto de dividendos, en nuevos proyectos, etc. 

Activo filo neio 

· Es el resultado de deducir la depreciación anual del valor total de los activos fijos. Los 

terrenos son activos fijos excepcionales ya que no sufren depreciación. 
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En nuestro caso, el valor tolal de los activos es de NS 6,530,858.00 y la depreciación· anual, 

ya calculada anteriormente, alcanza los N$ 577,'569.00 

Terrenos 

Edificios 

Activo fijo operativo 

TOTAL 

Pasivo circulante 

339,266 

3,365,058 

2 826 534 

. NS 6,530,858 

También en este caso se utlllzaron las cifras del costo de ventas anual (pág. 404),, ajustadas 

por el factor de Inflación. 

Cuentas por pagar (proveedores)· 30 dlas del costo de materia prima y otros materiales 

CUENTAS POR PAGAR 
• miles de pesos· 

ajustados por Inflación 

1..il.§. 

3,406 

1.il.§_ 

3,939 

llil 

4,555' 

Préstamos a corto plazo· Aunque en nuestro caso no son necesarios, pueden servir de fuente 

de flnanclamlento para cubrir fallantes, de :efectivo provocados por ·flujos de caja negativos 

temporales. 

Capital de traba!o 

Resulla de sacar la diferencia entre el activo circulante y el pasivo a corto plazo o circulante. 
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TABLA4.22 

CAPITAL DE TRABAJO 
- miles de pesos -

ajustados por Inflación 

CONCEPTO 1995 1996 ll.U 

ACTIVO CIRCULANTE 12,477 14,398 16,622 

Caja y bancos 1,733 2,001 . 2,312 
Cuenlas por cobrar 7,057 8,163 9,442 
Inventarlos 3,687 4,234 4,888 

PASIVO CIRCULANTE 3,408 _3,939 . 4,555 .. 

Cuentas por pagar 3,406 3,939 4,555' 

CAPITAL DE TRABAJO 9,071 10,459 .. 12,0_67 . 

4.5.2 Financiamiento de la empresa· 

La empresa reque_rlrá_ l~gri:sos por 'fin:·nci~~lento ·(capital ·o pléslamos) suficientes para 

cubrir tanto el mont~ del capltalde tial>ajo como el del activo fijo lota!. 

Se propone _lnlclal_mente una relación de 50% de aportación de capital y 50% de 

financlamlenlo bancario a largo plazo, a lravés de un fondo de Inversión de apoyo a la Industria. 

REQUERIMIENTOS DE FINANCIAMIENTO 
- miles de nuevos pesos -

Capital de trabajo 

Inversión en activos fijos totales 

Necesidades totales de capital 

50% de aportación de capital 
50% de financiamiento a largo plazo 

1995 

9,071 

6,531 

15,602 

7,801 
7,801 
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Financiamiento bancario 

se propone contratar un préstamo refacclonario con valor de N$ 7,801,000 a 6 años de 

plazo con 12 meses de gracia. La tasa anual tendrla 5 puntos porcentuales de premio por riesgo 

sobre el costo Porcentual Promedio de Captacló~·(CPP J 10.0%), ~I cu~f'a su ve~~~ estima en 

3 puntos porcentuales arriba de la lnnaclÓn .. ~tl~~d~ (7 :o~.): 

En resumen, la tasa.anual serla"d~ 1~;, s~~;~ s~ld~~·l~s~lutos y ~on 5 pagos anuale~ 
:,":'..: •.:.. 

práctlcamenteÍguales dei principal a "partir det"seguni:io año de. vlgeñda del p;ésiamo, con . . . - . ·., ... _" "'"•' •,,, ,• ... ·,: '• 

objeto de pemlltlr que durante el pn111er año op~~aU~o;"se énrrerite.n menos presiones de tipo 

financiero. 

• mlll~~os de n_uevos pesos. 

1995 1996 19 97. 1 998 1999 2 000 Total 
--

Pago de Intereses 1,170 1,06.3 829 .595. 361 127 4,145 

Pago de capital 1,560 1,560 1,560 1,560 1,5a1· .. 7,801 

TOTAL DE EGRESOS 
EN FLUJO OE CAJA 1,170 2,623 2,389 .2,155 1,921 1,688 11,946 

Estructura de capital 

El Capital Social Inicial de la empresa •. es decir la Inversión lnÍclal de los accionistas, sen! de 

NS 7,801,000 y estará formada por.acciones con valor de N$ uo, por.lo que su númerii será de 

7,801,000. 

El Capital Contable estará lnleg;ado por la suma d~I Capital Social, la reserlll legal (5%.de 

las utllldades totales acumuladas), las utllldades del ejercicio y las acumuladas de ejercicios 

anteriores. 
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4.5.3 Oetenninación del . costo del capital o. tasa minlma aceptable de rendimiento 

(TREMA) 

La lasa mlnlma aceptable de rendlmlenÍo (TREMA) deberá significar un crecimiento real 
. . . . ··.~ ' · . 

. para la inversión Inicial, es decir, qu! .ademá~ d~· 2oinpensar el In.di~ Ínfiaclonario vigente, el 

rendimiento genere un prémlo al ~~~o erÍ que se Incurre o sea.una tasa de crecimiento real del 
>· - ' '~ '. .:·~ . \· ·,; ·-: ... : .. ' 

dlneroocapltallnvertldo. ... ... ,, .. '.'C'' • 

En algunos textos se ~ropÓLrÍe que la T~EM¡:er:fere~cla j~ap~L:::n ínnáclánmenoi y 
' "' ,: .: ···:,-·'-· •• ·"" < - • ._,;.,·:· ·o· . , •. ,--.·. ·, 

controlada, ~ebeíla :sei la iasa mái<Íma que ofrecen los bancos por una irivernlón á plazo fijo.·.· 

Esta aséveracitln°~~m~;¡~; d~·~~ertés controversias en la actuallctaa:''. ;e < 
-;:-:----

·.,.; '1 

Como para el Capital S~clal lniÍ:lat de la empresa se propone una mezcl~ ccirrÍpuesta por un 
' , ..• : .. - ' .,, .,'t._.' . •,,,• .-. l 

50% de i~ve.:S16n d~ accionistas y un 50% de financiamiento bancario; é1'Cá1cÜ1~ d~'la TREMA 
;_, __ >.· :· _: 

se desarrollara de la ~lguÍente fonna: 

a) El Indice. lnflac:lonarlo se.· estimaré en· 7 .0% anual para . \ós slg~lentes ·. 5. aftas. Existe 

actualmente una ruerte Incertidumbre en.las º!Iras de Inflación Pf~Y~cia~as para el periodo 

1995.2000: y · ~ons1deraii1es'.'var1aciiil\8s· ~iitre : ~"~~:· .•. p~r.· 105' ci1suniói ~s~énarl~s · pó1mco: 

económicos que ~~ p~;~:~. ~;~ .;~~~~. tci~~~ el~as gl.ran en ,un p(~~etr ,de 7.0%'ariual 

(Banco dé Méx1co;ó1érne~:wharton,earicomer, Me~Í~aJJ:' ,_ :.: 
,~·~,. . .v.· <:,·,.:, ''};_:'. . ,_ 

•. :,' • r ~> 

b) La TREMA para flnanclanMrito; será el de la lasá anual de CETES esÚnÍadá para 1995~ 
:; ' ....:-. . - :. :''. "'~: .· ·,~·; : 

2000 (10%) más 5 puntos pórcentuáies como premio al: rlesgÓ'.i L~',TREMA del banéo o · 
-~' . ' • e · • . ·.- - '' · ,· 

0
)/_:_'•.' .. • - - -' .- •• ' 

Institución de cÍédilo deberá ser la correspo~dlente ~ u~á tasa d~·lntiml~ preteien~lal. 

TREMA FINANCIAMIENTO = 10% + 5% = 15% . ' 

e) La TREMA para los Inversionistas se obtendrá con el er_omedlo de. la Inflación pronoslicada 

para los próximos 5 anos, al cual se le deb~·rá ~dlclona~ .un p.remlo al riesgo de I~ 'Inversión 

de 1 o punlos porcentuales. 

TREMA INVERSION = 7% + 10% = 17% 



Inversión 

Financiamiento 

TREMA GLOBAL 

TREMA ponderada 

% aoortacfón / 100 

0.50 

0.50 

17 

15 

4.5.4 Estado de Resultados pro-forma 

Costo de 
Capital 

Ponderado 

8.5 

7.5 

18.0% 
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El Estado .de Resull,ados que se piesenla en la Tabla 4.23 refleja únicamente el aumento en 
·.· - . . . 

los. costos y gaslos relaclo~ado co~ los. m~yores consumos de materia prima o el crecimiento en 

el número de personal ,directo e Indirecto y sus gastos respectivos, necesarios para sustentar el 

lncremenlo en el:~Ível de ~~1'dáiie~ de 'verila .en el periodo 1995-1997, .sin considerar fact~r~s 
inflacionarios; lo c~~I r~~~l.tarr~\ot~l~e~t~ Irreal en la actual economla mexicana. · 

Por lo antérior la. Tabl~. 4.:2:Í antes mencionada, sólo cumple razones lniormalivas y sirve de 

base para el éálcuio real de Íodos ios rubros del Estado de Resullados, ajustados de acuerdo a 

la Inflación ~sll~~dá~~;:di.;h~ periodo. 
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TABLA4.23 

ESTADO DE R!;SULT;!lDOS PRO-F0!3M8 
1995-1997 

• miles de pesos 11 constantes 11 

CONCEPTO 1995 1JLl!..§. 1997 

VENTAS NETAS 65,339 70,628 76,349 

Materia prima 40,869 44,173 41,747 
Mano de obra 712. 712 728 
Gastos Indirectos 3,711 3,734: 3,759 

COSTO DE VENTAS 45,292 . 48,619. . 52,234. ·' 

UTILIDAD BRUTA $ 20,047· 22,009 ··24,115 
% 30.7 '31.2 31.6 

GASTOS OPERATIVOS 2,745 2,745 :. 2,745 
.. 

UTILIDAD DE OPERACION. $ 17,302 19,264 '·:'21,370 
'% 26.5 27.3 .28.0 

. . 

Nota: Esta tabla está calculada con una hlpoléllca lnflaclón 'cero y tiene solamente motivos 
Informativos. · · · · · 

Estado de Resultados pro:ronria, a¡J~tado,porl~fÍaclón 
··¡'"' 

Para .desa;rollar el Estado ~e Re .. ul·Í~do~ de la Tabla 4.24, ajustado por una innaclón anual 

estimada en 7°Á., s~ proC:edló ~om~ slgÚe: ; ' ' 

Ventas netas 
. ·-miles de nuevos pesos -

Ventas netas Ventas netas 
sin Inflación con Inflación 

con aumento Factor con aumento 
de unidades Inflacionario de unidades 

1995 65,339 65,339 

1996 7D,628 t.07 75,572 

1997 76,349 1.07X1.07 87,412 
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Los aumentos en los precios de venta serian anuales (enero) y reneJarlan de manera exacta 

la Inflación anual estimada. 

1995 

1998 

1997 

Costo de ventas 
Materia Prima 

- miles de nuevos pesos -

Materia prima 
sin inflación 

con aumento Factor 
de unidades ioflacionario 

40,869 

44,173 1.07 

47,747 1.07X1.07 

Materia prima 
con inflación 
con aumento 
de unidades 

40,889 

47,265 

54,665 

Los aumentos en los costos de las matertas prtmas serian anuales (enero) y reneJarian de 

manera exacta ta Inflación anual estlmáda. 

Costo de ventas 
Mano de obra 

- miles de nuevos pesos -

Mano de obra Mano de obra 
sin inflación con Inflación 

con aumento Factor con aumento 
de unidades inflacionario de unidades 

1995 712 712 

1996 712 1.07 762 

1997 728 1.07 X 1.07 834 

Los Incrementos de los salarlos serian anuales (enero) y reflejarian de manera exacta ta 

inflación anual estimada. 
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Costo de ventas 
Gastos indirectos 

.. miles de nuevos pesos -

Gastos Gastos 
Gastos indirectos indirectos Gastos 

indirectos sin sin indirectos 
totales depreciación depreciación totales 

sin inflación sin inflación con inflación con inflación 
con aumento con aumento Factor con aumento con aumento 
de unidades de unidades inflacionario de unidades de unidades 

1995 3,711 3,233 3,233 3,711 

1996 3,711 3,233 1.07 3,459 3,937 

1997 3,711 3,233 1.07X1.07 3,701 4,179 

Los aumentos en el Jotai de las partidas que componen los gastos indirectos, con excepción 

de la depreciación que permanece fija, serian anuales y equivalentes a la inflación anual 

estimada. 

Gastos o~erativos 
- miles de nuevos pesos -

Gastos Gastos 
Gastos operativos operativos Gastos 

operativos sin sin operativos 
totales depreciación depreciación total•• 

sin inflación sin inflación con inflación con inflación 
con aumento con aumento Factor con aumento con aumento 
de unidades de unidades inflacionario ¡je unid¡ides de unidades 

1995 2,745 2,645 2,645 2,745 

1996 2,745 2,645 1.07 2,830 2,930 

1997 2,745 2,645 1.07X1.07 3,028 3,128 

Los Incrementos en el Jolal de las partidas que componen los gastos operativos, con 

excepción de la depreciación que permanece fija, serian anuales y equivalentes a la inflación 

anual estimada. 
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Gastos y Productos Financieros 

Los gaslos financieros son los correspondlenles al financlaml~nlo con valor de N$ 7,801,000 · 

por medio de un préstamo bancario refacclonano, con Intereses de 15% sobre saldos l~soiutos, 

a seis anos de plazo con uno de gracia. 

" :· j .·.... . •• _'·: •· • .. :_' • • • 

Los productos financieros corresponden a_un esl_lmado_ de ·10,s _lnl~reses:amiale~ generados 

por los excedentes de ef~ctlvo en el flujo d~ cáj~ (~Cá~h now1 . .A:Ü~qu;~~ ~ria ~Ít~acÍón ~eal, se 

deberla tomar una ·decisión. sobre la aplicación de' esJos recursós créclénJes (reparto de 
·::··.- ,.·· 

dividendos, nuevos negOclos.~elc.),en nuesirocaso·se_há decidido acumularlos para lograr una . ' " '";. .:·. . ;. '-.. ' " ..... -_, .. ,.,,.- .. ,_ . ,. . : . . .- ' -~·.' -... - -: _. - . 
medición del renillmlenlÓ total sobre'ia 1ii'vá~1óri:: 

Tanto el Impuesto ~~~re 18ienta .iisR I 34%) como _el de participación 'cie ulllldades a Jos 

trabajadores (PTU /_ 1 oo/,¡;on lo;estabieéidos én Ja~~; d~I i~f,~~sto ;()ii~e 1á Renta. 

Flnaiménle se proyectó~! Esl~~b~á Resultados hást~ eÍáno dóo1, Tabla 4.25, manteniendo 

la tasa de lnfiacÍón estl~ada ~n 7.~% anual y ajustándo '1~s dÍr~rentes rubros del Estado de 

Resultados en ~se. mlsm~' porcentaje O con ex~:pc1Óri-d~ '1a depreciación que se manllene 

conslanle y el costo Integral de financiamiento que v~rla de acu~rdo a Jos flujos de efecllvo 

esllmados. Los Impuestos se calculan de acuerdo a la ulllldad antes de !"!puestos resultante. 



TABLA4.24 

ESTADO DE RESULTADOS PRO-FORMA 
1995-1997 

.. miles de nuevos pesos -
ajustados por lnnación 

1995 

VENTAS NETAS 65.339 

Materia prima 40.889 
Mano de obra 712 
Gastos indirectos ·. 3.711 

COSTO DE VENTAS 45.292 

UTILIDAD BRUTA $ 20.047 
% 30,7 

GASTOS OPERATIVOS 2.745 
· .. 

UTILIDAD DE OPERACION $ 17.302 
% 26,6 

GASTOS FiNANcileR(;s 1.170 
PRODUCTOS FINANCIEROS . 587 

COSTO INTEGRA!: D~ FINANCIAMIENTO 583 

UTILIDAD ANTES DE IMPUESTOS $ 16.719 
'.: ~.' % 26,6 

ISR/PTU (34% / 10%) 7.358 

UTILIDAD NETA' $ 9.363 
% 14,3 

INFLACION % 7.0 

.. 
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1996 1997 

76.572 87.412 

47.265 .54.865 
762 834 

3.1137 4.179 

51.964 59.678 

23.608 27.734 
. 31,2 31,7 

,2.930 ,3.128 

20.678 . 24.606 
27,4 . 28,1 

. 1.063 829. 
1.718 2.911 

" (85~) (2,082) 

21.333 26.688 
., .28,2 30,6 

9.387 11.743 

11.946 14.946 
15,8 17.1 

7.0 7.0 



VENTAS NETAS 

Materia prima 
Mano de obra 
Gastos indirectos 

COSTO DE VENTAS 

UTILIDAD BRUTA s 
% 

GASTOS OPERATIVOS 

UTILIDAD DE OPERACION s 
% 

GASTOS FINANCIEROS 
PRODUCTOS FINANCIEROS 

COSTO INTEC?RAL DE FINANCIAMIENTO 

UTILIDAD ANTES DE IMPUESTOS s 
% 

ISR J PTU (34% I 10%) 

UTILIDAD NETA s 
% 

INFLACION % 

TABLA4.25 
ESTADO DE RESULTADOS PRO-FORMA 

1995-2001 
- miles de nuevos pesos -
ajustados por inflación 

~ m§ ·ID! 

65.339 75.572 87.412 

. 40.869 47.265 54.665 
712 762 834 

3.711 .. , 3.937 4.179 

45.292 ·. 51.964 59.678 

lm 

93.531 

58.492 
892 

4.438 

63.822 

.1m 2000 

100.078 107.083 

62.586 66.967 
955 1.022 

4.715 5.012 

68.256 73.001 

20.047 .. , ·: 23.608 • 
_30,7 ...... 3Ú 

21,~34 ..•. 29.709 ' ~1:8ll} ) 34.083 · .. 
31,7 . 31,8 . . 31,8 '31,8 

274'5 : . : '2.9;0 ', 3.128 
-·.)~·~ '.'.\_·:. ' -_·:~~~~ 

3.809 

17.302 . '• ::zo.618 2~.60~ ?: 26:~69 • ,·. . 28.255 30.273 

~6,5 . .•.: 27,4 20,1. , 28,2, : · : , ·_20.2. ,;··28,3 

_1.170 1.063 
587 . 1:118. 

: :_829 595 351 . • ,• 127. 

.'2.911 ' ..... 4.348 ....... · 6.28i' ., é.215 

·-·'C. 
(6~5) 583 .. c2:082i : i~.15;¡· • ··•· cs.9ksi: · (~.oá~) 

W1 

114.579 

71.655 
1.093 
5.329 

18.on 

3'5.so2 

31,9 

4.069 

32.433 
'.'28,3 

10.830 

. (10.830) 

16.719 21.333 ., 

'Í8,2 
26.688 30'.122\ > j4. m' ~: 38.362 . 43.263 

25,6' ,. 30,5_ .... '32,2, : .•. ~.2 ' .• 35,8 '37,B 

7.356 9.387 

.. 
··· 11.946 . ·9.363 

14,3 :15,8 

11.743 13.254 . • . 15.040 -: 16.879 19.036 
_._:_:::· ,, ·.:,.« ~>.:.- "' .' 

-.: ¡ 

14.945 16.868 :.19.141 21.483 24.227 
17,1 ,·_.18,0. ;.19,1. ·20,1 21,1 

·;· 

7,0 7,0 7,0 7,0 7,0 7,0 . 7,0 
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4.5.5 Balance General 

La Tabla 4.26 presenta el Balance General al 31 de diciembre proyectado para el periodo 

1995-1G97, considera~do lo~ p~rÍlmetros utilizados en las secciones 4.5.1 y 4.5.2 par~ el ~élculo 
y proyección d~ su~ ~lve~~~ conceptos . 

. . -:i·· :<_~: ... " .. " ., >;.< .. ':. ·<:-
4.5.6 FluJ~s n~¡º~ de ~r~ctÍv~ (FNEJ . . ·.;· ... • '/•. ,. '• 

Para. su éileulo se:a.dl~lon~ron ~I :Estado de Resultados Pro-forma; Jos rubros de 
'.·· 

deprecladón y ~mo~lzaclón gúe' no generan neceslda.des de efectivo y se dedujo 'el pago del 

principal o capital correspondiente al flnanclamle~to. bancario .. 

A conllnuaciÓii de la Tabla ·4:.2e, se presenÍan las Tabl~s 4.27 y 4.2S. La prlmera ·presenta ei · 

flujo· normal contenl~ndo vart~clon~s. de· volumen .de· prod~cclón y ~jusÍes. por la l~flaclón 
correspondiente y la iegunda, ,;antiene la produc~ló~ cons;arit~ de acue~o a los ll~eamlentos 
establecidos para el céfcufo de la tasa Interna de rendlmlen!Íl (TIR) .. 



Activo 1995 

Caja y bancos 12.260 

cuentas por cobrar (Cli~ntes) 6.352 

lnventaños 3.687 

Activo circulante 22.299 

Activo fijo neto 5.952 

Gastos difeñdos 120 

TOTAL ACTIVO 28.371 

TABLA4.26 

BALANCE GENERAL PRO-FORMA AL 31 DE DICIEMBRE 
1995-1997 

- miles de nuevos pesos -

1996 1997 Pasivo 

22.217 35.013 Préstamos bancaños corto plazo 

7.347 8.498 Cuentas por pagar (Proveedo~es) 

4.238 4.87,6 Total Pasivo Circulante 

.33.802'; · 4ÚS7 •·· Prést~mós ~ laiQoplazo 

,; .. , 
5.374 4.796 TOTAL PASIVO 

114 108 Capital Social 

39.2°90 53.291 Utilidad de ejercicios anteriores 

Utilidad del ejercicio 

Capital Contable 

Suma Pasivo y Capital 

1995 1996 1997 

3.406 3.939 4.555 

. 3.40& . 3.939 4.555 

7.801 6.241 4.681 

11.207. 10.180 9.236 

7.801 7.801 7.801 

9.363 21.309 

9.363 11.946 14.945 

.17.164 29.110 44.055 

28.371 39.290 53.291 



+VENTAS NETAS 

-COSTO DE VENTAS 

UTILIDAD BRUTA 

-GASTOS OPERATIVOS 

UTILIDAD DE OPERACION 

,,·:, :··:· ·¡, 

,COSTO INTEGRAL DE FINANCIAMIENTO 

uT1UDACl ~NreS ÓE IMPlJEsTos 
' ' ' 

-ISR I PTU (34% / 10%) ,' 

UTILIÓ!'fl ~ETA ; ' 

+DEPRECIACION/AMORTIZACION 
... · <.·',' . 

-PAGO DE CAPITAL I PRINCIPAL 
. ,, .. '.,' . ' 

. FLUJO NETÓ DE EFECTIVO 

TABLA4.27 
ESTADO DE PERDIDAS Y GANANCIAS DE EFECTIVO 

1995-2001 

- miles de nuevos pesos -

ajustados por inflación 

1995 1996 1997 1998 ~ 2000 2001 

65.339 75.572 87.412 93.531 100.078 107.083 114.579 

45.292 51.964 59.678 63.822 68.256 73.001 78.077 

20.047 23.608 27.73,4 29.709 31.822' .•. 3,4.083 36.502 

2.145 2.930 3.128. 3.~4o . '.~:ss? .. .:3.809 4.069 

'17.302 20.678 ' 21:606 ' '26::~9 ; ~~!~;~ ~0}7~ ' 32.433 

583 (6~~) · ·· ~.082);; . ,!3,!,S~)i.•;. (5.9~6),; : · (8.089)., (10.830) 

21.333 .. 2;~.68a .·( 30.122 ''. ·:·.34.1~1 . ; 38.~62 , 43.263 

R3.87: · . 11.743.f .. 13.254 .. 1.5.040 · . 16.879 · '19.036 

.9.363 11;9~6 · ;14.~45. ·· ·/16:868 ,. >:19.141 .·• • 21.483 · 24.221 

584 .. ':: 584 ;< 584 ; ' 584 584 584 584 
. i> . : '; • '~ 1 . ' .. ' • ; 

1.560 <. 1.560 1.560 1.560 1.560 1.561 o 

8.387 :10.970; 13.9~9' 15.892 18.165 20.506 24.811 



+VENTAS NETAS 

-COSTO DE VENTAS 

UTILIDAD BRUTA 

-GASTOS OPERATIVOS 

UTILIDAD DE OPERACION 

. , . l 

TABLA4.28 
ESTADO DE PERDIDAS Y GANANCIAS DE EFECTIVO 

PRODUCCION CONSTANTE PARA EL CALCULO DE LA TIR 
1995-2001 

- miles de nuevos pesos -
ajustados por inflación 

1995 1996 1997 

65.339 69.913 74.807 

45.292 48.429 51.786 

20.047 21.484 23.021 

2.745 2.930 3.128 

1998 

80.043 

55.377 

24.666 

3.340 

.ru! 2000 2001 

85.646 91.641 98.056 

59.220 63.332 67.732 

26.426 28.309 30.324 

3.567 3.809 4.069 

17.302 18.554 .• . · 19.893. 21.326 22.859 24.500 26.255 

-COSTO INTEGRAL DE FINANCIAMIENTO 583 , ~~~> ' l~-~6~) (3·,025¡ (4.934) cs.853) (R284l 

UTILIDAD ANTES DE IMPUESTOS 

-ISR I PTÜ (34% / 10%) , 

UTIÚDAD NETA 

+DEPRECIACION/AMORTIZACION . . 

-PAGO DE CAPITAL/ PRINCIPAL 

FLUJO NETO DE EFECTIVO 

1s.119 . · 1s.038 <;1'.46~/ > '2ús1" : ·. ·· 2i.'~9~·; •. · 31'.~~~,: · 35.539 

7.356 e:s:n .••.. 9:443 ~ri.714: ·· 1·2.~2~ ; ; 13~7~( · . 15.637 
-· . . ·.'~.:.: ... <'.·,_ .. · .... --__ ,:·;·?,.·.-~:.:·:.',\·::·>~ .. :·\.~ . .;·; ·.·:~·<·_; '. 

9.J63 ; C'.10.661 ':'.'. 12.018 · .. · ·.' 13.637. , '15.564 ' 17.558 · 19.902 

584 584 584 . 584 
:;· 584 584 584 

1.560 1.560 1.560 ' 1.560 1.560 1.561 o 
· .. 'i'' 

8.387 9.685 11.042 12.661 14.588 16.581 20.486 
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4.5.7 Punto de equilibrio 

El punto de equilibrio P.E representa el nivel de producción en el cual se Igualan los 

-ingresos obtenidos por las unidades . vendidas. a la . suma de los costos fijos y variables 

necesarios para producirlas;_ 

El cálculo correspondiente a Jos tres primeros aftas de vida del proyecto seria el siguiente: 

Costos variables 
• miles de nuevos pesos -

1995 1996 1997 

Materia prima 40,869 47,265 54,665 

Mano de obra directa 712 762 834 

Gastos Indirectos variables 288 308 329 

TOTAL COSTOS VARIABLES 41,869 48,335 55,828 

Costos fllos 
- miles de nuevos pesos -

199 5 1996 1997 

Gastos Indirectos fijos 3,423 3,629 3,850 
.. '·'-

Gastos operativos (administración y ventas) 2,745 2,930 _3,128 
·;,:·'' 

TOTAL COSTOS FIJOS ·._.6,978 

Con objeto de evitar la distorsión en ~¡ cáléul~· del pú~to de'· equilibrio que produclríe la 

Inclusión del costo Integral de finané:iamle~tÓ; cfebí~~ ~(i~~rt¡ ~~c~~~nt~ 'de fluj~s netos de 
,,'_:.;;_y_¿ '?· ,., ,'L'-

efectlvo, se decidió no ullllzarlo a pesar de qu~ norm~lmentetóiina i>arie del Cálculo. 

Costos fijos 
P.E. (1995) = -------

Ventas· Costos variables 

·6,168 
0.2628 

65,339 - 41,869 
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6,559 
P.E. (1996) = 0.2408 

75,572 - 48, 335 

6,978 
P.E. (1997) = 0.2209 

87,412 - 55,828 

NIVEL MINIMO DE PBODUCCION 
- miles de unidades -

PRODUCCION PROGRAMADA llll 1996 1997 

Cinturones dinámicos 1,238 1,339 1.,448 

Cinlurones estáticos 427 460 495 

Hebillas 1,531 1,653 1,787 

PRODUCCION MINIMA ECONOMICA 199 5 1996 llll 

Cinturones dinámicos 325 322 320 

Cinturones estáticos 112 111 109 

Hebiiias 402 398 395 

PRODUCCION PROGRAMADA 199 5 1996 1997 
PRODUCCION MINIMA ECONOMICA 

Cinturones dinámicos 3.8 4.1 4.5 

Cinturones estáticos 3.8 4.1 4.5 

Hebillas 3.8 4.1 4.5 

Para poder graficar el punto de equilibrio, del primer ano de operación, es indispensable 

mantener la misma mezcla de productos que la proyectada en la producción real. 
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PORCENTAJE DEL TOTAL DE PRODUCCIÓN ANUAL PROYECTADA 

- miles de unidades • 

.!lli w. .wa 40% fil!% ~ ZQY! ~ w. Total 

Cinturones 
dinámicos 123.8 247.6 371.4 495.2 619.0 742.8 866,6 990.4 1,114.2 1,238.0 

Cinturones 
estáticos 42.7 85.4 128.1 170.8 213.5 256.2 298,9 341.6 384.3 427.0 

Hebillas 153.1 306.2 459.3 612.4 765.5 918.6 1,071.7 1,224.8 1,377.9 1,531.0 
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CAPITULO V 

EVALUACION ECONOMICA 

La evaluación económica es la etapa final. del proceso d~ ·análisis. de factlbllldad de un 

proyecto y consiste en el desarrollo de varios mélodos de evaluaclón,_los cuales se presentan a 

continuación. 

5.1 VALOR PRESENTE NETO !V.P.N.l 

El valor presente neto se define como el valor monetario que resulta de restar a la Inversión 

inicial la suma de los flujos descontados. 

FNE1 FNE2 FNE, · FNE,· - - FNE, + VS 
VPN = -P + --+ -- + -·--·+ ----·-· -· + -----

(1+1)1 c1+1>2 ·-c1+1J3 c1+1J'' -·c1+1J' 

P = Valor del activó ~j~ l~lclaly 
FNE = Flujo

0
Neto d~ E~efli~~ por~i\o 

= TREMA global ponderado··.:·•· 

VS Valo~ en llb~os de lo~ iÍ~IÍv~~ fijos al término del periodo conslderadÓ (5 anos) 
. !~· -

. :· 6,367 . 10,970 - 13,969, .. 15,692. 16,165 + 3,640 
VPN=-6,530+ ---+ --·-·-+--·-·+··-_-----· + ------

(1+0.10¡1 c1+0.16¡\•, c1 +.0.16)3: (1,+ o.16)~ ·· (1+ 0.10¡' 
,.· .. ,, . . . ; 

. (Ver Tabla 4.27) : .. ·.-·-·· ___ ,_',_.--,,._ 

VPN = -6,530 + i,230 ~ 8,152 :t: 6:949+ 8,;77+ 10,38; 
.,. -.·.·. --.- ,.· .-- .. -----_, 

VPN = 38,960 millones de nuevos pésos · 

Por ser el Valor Presente Neto (VPN) mayor a cero, se deberla aceptar el proyecto. 
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5.2 TASA INTERNA DE RENDIMIENTO ITIRI 

La tasa lnlema de rendimiento (TIR) Iguala la suma de los flujos descontados con la 
. . . ·-.. '· .. · ,... . \ .:· 

inversión Inicial y se define como la tasa d_e descuent~·que Iguala el V.P.N: a cero. 

El capital Inicial •p•, no deb~ lnclulr el ~apitafd_e tr.ribaJ0Ye1 célculo de lo~. flujos respectivos, 

debe mantener conslant~ el nivel de. prod~~ctó/d~i prlníer ~·no. 
, ::, ·~·:·_::-· ·r·:~ ~\·i<<· .· . 
. -;.:._ ··\ •' 

. FNE1 FNE2 .· .·.: FNEj FNE4 '. ; FNEs + VS 
P= -·--+-· -·- +--·-·+·-· ·-·-. ---+------

(1i-1)1 (1+1)2, ·(1;1,1)3 (1+11~> (1.":1)5 

8,387 . 9,s8s ;1,042·.f 12,6s1 • 14,s8a + 3,s4o 
-6,530 = --·-·-· + -· -·-· - + -·-. -· -· + ·-·-· -· -·-· - + ., . 

(1+.01 c1+1¡' •. c1+1¡",c··:·(1+1¡' (1+1)5 

; ~ .· - '. 
(Verrall1a 4.28J ... 

La l que iguala a la inversión Inicial con la su~a de los fü1j,~sd~scÓiuádo~ ~s 1.591 o.sea 

159.1%, que es la TIR del proyecto. El valor de esta cifra res~l;~-~~~tanclaimente m~yor que la 
' ... -,-. - - .. - ' 

TREMA ponderada de 16.5%, estimada para una inversión inicial gen fin~nclamlento. del 50%, 

por lo cual la rentabilidad económica del proyecto párece s~r· excele~le. 



5.3 TIEMPO DE RECUPERACION DE LA INVERSION 

Utilidad 
Utilidad acumulada 

Año fmlles de Nll {miles de NI! 

8,387 8,387 

2 10,970 19,357 

3 13,969 33,326 

Capital Inicial 
- miles de nuevos pesos -

Capital Social 
Inicial 

7,081 

Interés 
ru!.!!!!l 

708 

Capital a 
!W!P!C!!! 

7,789 
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Como se observa, la aportación de los socios con valor de N$ 7,081,000.00 se recuperará en 

un periodo menor a un ano. 



5.4 RAZONES FINANCIERAS 

Son técnicas de evaluación financiera de la empresa que no toman en cuenla el valor del 

dinero a través del tiempo, provienen del Balance General yno están relacionadas en fornía 

directa con el análisis de la renlabllldad económlÍ:a .• 

El Balance General contiene Información de la empresa tomada en un pÚnto del tiempo y los 
' ' ' . , 

datos que proporciona pemilten: ~fe~I.~~~ una evalua~IÓn Interna _o externa' de la empresa y . 

desarrollar una planeaclón ilrianclera :adecuada,· a través de. cuatro tipos básicos de· razones 
' ' . »'" ,·' .. , .. ' ,• . 

Los cuatro tipos básicos dé ¡:~zo~e~ finan~le~~~ son: 

5.4.1 Razones dé llq~lde~. Las' cuales miden la capacidad de la empresa para cumplir con 

sus obllgac16n~~ ~ riortri ~lazo ... 

. . activo circulante 
Razón circulante = liquidez;' ·(Ver Tabla 4.26) 

Anos 

Razón circulante 

pasivo circulante . · 

1995 

6.5 

1996 

8.6 

1997 

10.6 

Los valores represenlan un exceso de-liquidez, ya que un valor generalmente aceptado es 

3.0. Se deberán · pr~~ov~r" m~~ldas ten~i~ntes a ellmlna~o, tales c_omo el reparto de 

dividendos; el aume~Ío delp~slvo. circulante, ~ntre otras. 

___ .- •• a~lvo bircul~~te - l~venÍ~rio 
Prueba del ácido= solvencia=---------

. pasivo circulante. 

-Anos 

Prueba del ácido 

1995 

5.5 

1998 

7.5 

(Ver Tabla 4.26) 

1997 

9.6 
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El valor normal aceplado para Ja prueba del. ácido es 1.0, por Jo que' otra vez se refleja 

Ja excesiva liquidez de Ja empres~. Como las c~e~ta~ ·por cobrar (clientes) presentan un 

valor razonable de 35 dfas, segura~enie el ~br~ d~ ca;a y :b~nc~s es el facior que ge~~ra 
' - . . . 

estas cifras de liq~Jdez ta~·~lev~das: ·· 
. ·:,' __ ,_,. ',.>,.·· 

se 'recoml~nda:re~u~·; Ja'. tasa' de. solvencia ·ª.·valores . normales; probablemente 
···,-,. 

utilizando las mismas sugerencias y~ mencionadas, tales .'como: reparto dé dividendo~. 

Inversión en otros próyectos;·etc. · · 

5.4.2 Tasasde :ap.alanca~ient~. ~Jrven para m~dlr el nivel en que la empresa se ha 

nnancl~d~ ~ar ni~dlo de la ~euda . 

. deuda 1at~1 
Tasa de deuda =• X ·100 (Ver Tabla 4.26) 

activo total . 

Años 1995 1996 1997 

Tasa de deuda ;-.% 27.5 .:'15.9 8.8 
·.'.--'<:C·· 

PÚdlera ser re~omerid~b;~ lncrem~~tar e~Ía ta;~; que mide el porcenJaje total de fondos 
-'·;~:,. 

provenientes de lnslituclones de crédiÍci, a ·valores ;éeptables por las' acreedores, Jos cuales 
. . . ·. . .. " ."' ·~: -~- ,; . . - ' - . , - . . . 

giran alrededor de aao,( dependiendo :~el tipo de lndus.Ma y d~I · ra~o ~ segmento de 

mercado. 
-.,,.;.• ._, ,_. 

utilidad ant~s de Impuesto 
Número de veces qua se gana el Interés = · · · (Ver Tabla 4.24) 

cargos por Interés 

Años 

N' de veces los Intereses 

1995 

14.3 

1996 

20.1 

1997 

32.2 
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El valor considerado normal es de B.O y por lo lanlo la empresa llene la· poslbilldad de 

sufrir una suslancl.al contracción de su~ ~ana~clas; sin p~ovocar u:n proble~a' financiero al no. 

poder c~brlr los gastos anuales_ de In.torés; 

5.4.3 Tasas ~e ac;ivid~d. 2~~ cuales evalú~n la ~f~ctlvldad de la acÍlvldad empresarial y 

por lo ta~tb no d~b~n ~~lica~'e a la evaJuaclón de ~n proyecto . 
. '<·:··· ·.. . . . 

Las tasa~ de activld~d prlncl~~ies ¡~~: 
·,: ':~. 

ventas 
Rotación de Inventarios= - .. -·-· -.-

. · ' Inventarlos 

. · · .- cuentas por cobrar 
Periodo promedio de cobranza o recolección = -----

ventas por dla 

· . , ventas anuales 
Rolaclón de acllvos totales= 

activos lolales 

• 
cuontas por cobrar 

ventas anuales/ 365 

5.4.4 Tasas de rentabilidad. Las cuales reflejan la efectividad en la administración de la 

empresa y por lo tanto tampoco deben aplicarse a la evaluaclón de un proyeclo. Las 

prlncipales son: tasa de margen de utilidad o beneficio, rendimiento sobre activos 

lotales y rendimiento sobre el valor nelo do la empresa. 
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CONCLUSIONES 

Los resultados del esludlo .de táctlbllld~d para, la instalación .de. una planta de e.nsamble de. 

cinturones de seguridad para la lnduslrl~ ·~utom~triz; muestran.que el proyecto de Inversión es 

viable desde el punto de vista c.omerclal; lécnlc~. ec~íi°ómfco,financlero y soda l. 
:.·:.,, 

El análisis comercial lndlc.a :que 'el esiableclmientii de·ia :empresa propuesta' en el sitio 

escogido, Allacom~lco, · r~presenta ü~a 'oportunlcÍad · 1nteré~anie d~ ¡Í~netiaclón' a·céf~rada ·de 
' '~-·~ ·.: . . '. ' .. - -·, -. - -·· .. ' ... -_. . . - . ~ .- . 

mercado, debido a ventajas cl~ras ::sobre/los proveedores i ai:tuales, ·.esencialmente . 
.. ·-~- ( • ' . '• !, ' 

maqu1tadoras, en conceptos 1a1es c.ó111o: c~rca.nia 0·1os ·ceótrós de .con.sumll; mano Ae otiia 

flexible y barata, mayor valor ag;egad~ o cóntenldo naclo~al y desári-0110 .d~ i~éfustrf~~ 
periféricas locales. 

La cercanía a los centrus de cionsÚmo permitirla a los cli~ntes poteri;;¡afe~ ~st~bl~cldos en et 

Distrito Federal y cl~dades cere~nas, r~duclr en fo;ma lmport~nt~~Us ln~e~;~~os~e se~~~dad, 
con el objetivo final ~~ ést~~lec~r ~n· i~rt;do con caracterfsU~as de ·~u~t~ ~ rÍl!m¡Í~;· '. 

El· mayor va.lar agregado o c?.ntenldo naclon~I, a~údarl~ '.a l~s arm~doras y ~·la Industria 

automotriz de auto partes a mejorar sU .bálania c?inerclal. 
-·.p :.·' 

Las necesidades de mano de obra conlribulrfa.n logra/~,¡··rllejor 
0

desarrolio en IÓ zona 

selecclo~ada y la demanda de componentes . f~ment~rra" la. posible Instalación de. nuevas 

industrias relacionadas con la fabricación dé los mismos . 
. · ·, ·, _. 

En adición, el Tratado Trilateral de· Llbre·c~merclo, pudiera- -significar opórtuniilades 

importantes de exportación no contempÍadas en este estudio. 
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La evalua¿lón técnica mostró que resulta Indispensable contar con .un socio con tecnología 

de punta y globaUzado, ya que ambas características son básicas parn un desarrollo estable y a 

largo plazo, como prÍJveedo(_deJa r.ndust~a auton1ót.rrz terminar. 

La fa¿llbllldadtéc.~r~a de es~~ctu~~;-~n~ opeia¿lón.eflcl~~t~ y productiva, a trávés de una 

cuidadosa selección de maquinaria y' equrll~> un ri~Jo de piÓceso eiectÍv~ y ~na ·mano de obra 
.\·.. ·;. ,-·,' ,·,.,:-, 

bien entrenada,· entre otros tiict"Orás.~ pB-íecé· estár bi8'n sOPort.ada; ·<:::·.. · <-~ 
.. -· .- •. ;. • .• · __ ,., ·\''.: .. ·"'"•; - ·,-·!,• '··"" ·. ·j· ·-" ;•,_·:·' t-

Resulta lmporta~1J enfa;¡~ar '1~ l~p~~~n~r~ d~~sÍabi~cer ~l~tein~s ~~-.;~lldad tot~I y ~eJora 
continua desde el Inicio ·d~ op~racrririe/~ar~ ~ie~~~ar I~: éo~r~uid~d el~ ~~a. operación 

eficiente. 

Flnalmente, to.dos los mét~dos de evalÚaclón. uUUzados en el estÚdlo •1conómlco.financlero, 

muestran qúe ~I proy~ci~ e's toialmente viaÍ>i~ finan~leramente y alcanza;rá uná excelente 
,';·-. ,--- : . .:-.: -~:".~, .' 

rentabilidad. 
--,. •, ::/_(. __ :~~:)~.~-----~-~~~~'.·- ' - . . -

El valor presentá''neto ~(V.P.N:Í e!(;~sta~~ríilfrienie nia;~r acce,;,;-la t~s/r~terna d~ 
rendlmlentci (TIR) es casi 1~ ve~:~ in:~i,;~~~ Ía TREMA ponderadi~arael proyect~; el tiempo 

'. • -. J •• ••• •• • '/._ • •••• : •• ·: • • - ·:l ' · · .. ' · ~:: · : .: ' ', , :·, - ;, '.e· ,. ' .· . . · . 

de recuper~~lón d~ la Inversión ~~ acal~rad~Y las raz~né~ flría~cr~;~s e~sen~n un 'negocio con 

alta Uquldez, exdale~I~ soiJ~~cl~ .(pru~~a del á~ldo),: ~ajo nivel d~ en~~ud~~le~to y sólida 

capacidad de págo'. 

Una ade~uad~ ,~la~eacrÓri fin~ncler~ ~eguramenta permltrrfa situar los v~lores de las razona~ 
financieras en niveles más ai:eptabl.es y conservadores. 

. . 

En resumen, el proyecto es total y ampliamente factible de raáUzar deSde cualquier punto de 

vista relaclonido-c~n evaluaciÓn de proyectos y pare~a c~ntar con un sólido potenci~I f~luro. 
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