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Base de datos

Buril

Broca

Cartera de cliente

GLOSARIO

Un formato estructurado para organizar y
mantener informaciones que pueden ser
facilmente recuperadas. Un ejemplo simple de

base de datos es una hoja de caélculo.

Herramienta manual de corte o marcado
formada por una barra prismatica, terminada
en una punta de forma variada de acero
templado con un mango en forma de pomo
que sirve fundamentalmente para cortar,
ranurar o desbastar material en frio mediante
el golpeo a que se somete al buril con martillo

adecuado, o mediante presion.

Herramienta mecanica de corte utilizada en
conjuncion a un taladro, berbiqui o maquina
afin, para la creacién de un hoyo o agujero

durante la accion de taladrar.

Es tener en ficha a todas las personas que
alguna vez les hemos vendido algo y hacer

que nos mantenga en contacto mutuo.



Electrodo

Fresa

Fresadora

Mandril

Nomina

Reclutamiento

Rectificadora

Varilla de material conductor de la corriente
eléctrica que constituye uno de los dos polos,
ya que el otro esta constituido por la pieza a
soldar, a través de los cuales se realiza el

salto del arco eléctrico.

Herramienta de corte utilizada en la maquina

herramienta llamada fresadora.

Maquina dotada de una herramienta
caracteristica denominada fresa, que animada
de un movimiento de rotacidon, mecaniza
superficies en piezas que se desplazan con

movimiento rectilineo bajo la herramienta.

Accesorio del torno que sirve para asegurar

el material a trabajar.

Es una lista conformada por el conjunto de
trabajadores a los cuales se les va a
remunerar por los servicios que éstos le

prestan al patrono.

Proceso de identificar e interesar a candidatos

capacitados para llenar las vacantes.

Maquinas de alta precisibn empleadas para

rectificar a su exacta medida las piezas



Soldadura Tig

Torno

Taladro

mecanizadas con otro tipo de maquina

herramienta.

Se caracteriza por el empleo de un electrodo
permanente de tungsteno, aleado a veces con
torio o zirconio en porcentajes no superiores a

un 2%.

Conjunto de maquinas-herramientas que
permiten mecanizar piezas de forma

geométrica de revolucion.

Maquina-herramienta donde se mecanizan la
mayoria de los agujeros que se hacen a las

piezas en los talleres mecanicos.
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RESUMEN

La administracion es un proceso que consiste en la distribucién vy
asignacion correcta de recursos de una empresa, para poder alcanzar
eficientemente los objetivos establecidos por medio de las actividades de

planeacién, organizacion, direccion y control.

El presente trabajo de graduacion trata sobre la administracion de la
pequefia y mediana empresa en Guatemala. El estudio se realiz6 en el taller de

tornos y soldadura, Industrias Mycenter.

La importancia de las Pymes como unidades de produccion de bienes y
servicios, en nuestro pais y el mundo, justifica la necesidad de dedicar un
espacio a su conocimiento. Ademas de su contribucidon en la creacion de

fuentes de empleo en las diferentes ramas de la industria.

En este trabajo de graduacion se analizaron los problemas que afectan el
area administrativa y productiva del taller, por medio del actual proceso
administrativo. Ademas se presenta una propuesta de mejoras para la solucion
de las fallas encontradas, asi como documentacién de ayuda para un mejor

control de informacion en ambas areas.
Se llegé a la conclusion que el apoyo a la pequefia y mediana empresa

es fundamental en el crecimiento y desarrollo de la misma, es por ello que se

recomienda la afiliacion a instituciones publicas o privadas del pais.
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JUSTIFICACION

Una de las principales razones por las que la mayoria de las pequefias y
medianas empresas guatemaltecas, no logran estabilidad en el mercado
nacional e internacional, es debido a que no cuentan con la asesoria

administrativa que se adecue a sus diferentes necesidades.

Una ausencia total de cultura administrativa es uno de los problemas que
aqueja a muchas de las pequefias y medianas empresas del area de metal-
mecanica. Ademas de otros problemas que deben enfrentar, como por ejemplo
la ausencia de asesoria especializada, el uso de técnicas y procedimientos

obsoletos, el bajo volumen de produccion y baja calidad del mismo, etc.

Debido a que la pequena y mediana empresa del area de metal-
mecanica no cuenta con la documentacién suficiente para llevar un control
ordenado de todas las actividades que realizan, tanto administrativas como
productivas, se busca presentar algunos documentos modelos que sirvan de

referencia para un buen control administrativo y productivo.
Es importante que las pequefas y medianas empresas estén debidamente

informadas sobre la existencia de instituciones que brindan apoyo para su

crecimiento y desarrollo.
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El fundamento principal de este trabajo de graduacién, es el hecho de
obtener el conocimiento sobre las actividades y operaciones de la pequefa y

mediana empresa del area de metal-mecanica en Guatemala.

XVI



General

OBJETIVOS

Desarrollar un proceso adecuado para la correcta administracion de la

pequefia y mediana empresa, aplicado a un taller de tornos y soldadura.

Especificos

Dar a conocer las diferentes instituciones que ayudan a promover y
desarrollar a la pequena y mediana empresa en Guatemala.
Establecer las normas y politicas a seguir en un proceso
administrativo aplicado a la pequefia y mediana empresa.

Realizar un estudio sobre el proceso actual que maneja la empresa
para su administracion.

Elaborar la documentacién necesaria para el control de la informacién
que se maneja en la parte administrativa de un taller de tornos y
soldadura.

Identificar deficiencias en el desarrollo del proceso administrativo de
un taller de tornos y soldadura.

Contribuir al desarrollo de la pequefia y mediana empresa que se
dedica a los trabajos con metales en Guatemala.

Describir la estructura organizacional de la pequefia y mediana

empresa en el area de metal-mecanica.
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INTRODUCCION

La economia guatemalteca estd conformada en su mayoria por la
pequefia y mediana empresa, éstas a su vez absorben un porcentaje
considerable de empleo debido al gran numero de las mismas, lo que provoca
la necesidad de abundante mano de obra. La demanda de asesoria
administrativa por parte de la pequefia y mediana empresa (PYME) en
Guatemala, se ha hecho cada vez mayor, debido a la creciente competencia en
el mercado laboral. La industria de metal-mecanica es un area que cuenta con
poca orientacion administrativa ya que la mayoria de los empresarios tienen
conocimientos meramente técnicos, esto a su vez dificulta que las

microempresas puedan desarrollarse.

En el presente trabajo de graduacién se desarrollara el tema de la
administraciéon de la pequefa y mediana empresa aplicada a un taller de tornos
y soldadura. La administracion es un conjunto de actividades por medio de las
cuales se logra y asegura la maxima prosperidad, tanto para el patrén como
para cada uno de los empleados de manera estable. Existe una carencia de
recursos y mecanismos para obtener y procesar informacion relevante para que
las microempresas puedan tomar mejores decisiones, tal como informacion
sobre precios, clientes y proveedores, nuevas tecnologias aplicadas a sus

unidades productivas, entre otros.

XIX



Se analizara la situacién actual del taller de tornos y soldadura para la
deteccidn de los puntos que afectan el proceso administrativo del mismo.
También se hara mencion de las caracteristicas de la pequefia y mediana
empresa y las instituciones que dan apoyo al microempresario guatemalteco y

los diversos problemas que deben afrontar en el proceso de crecimiento.

Como punto final se presentaran las propuestas de las mejoras al proceso
administrativo del taller de tornos y soldadura, y también la forma de ejecucion
de las mismas. Cabe mencionar que toda mejora requiere de disciplina y
organizacion por parte de la empresa, esto con el fin de lograr el éxito deseado.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1La empresa

Industrias Mycenter es una empresa del area de metalmecanica que
presta los servicios de tornos y soldadura industrial, ademas de fabricar

estructuras para todo tipo de industria y todo lo relacionado al ramo.

111 Historia

La empresa Industrias Mycenter se inicid en el afio 1994, por el sefior
Oscar Muioz. Surgié como toda empresa, por el anhelo de la superacién
econdmica de su fundador. El primer torno con el que se iniciaron labores fue
de marca Southbend de fajas de 13” de volteo x 1.00 metro entre puntos,
ubicado en el garaje de la casa del sefior Muioz; se realizaron los primeros
trabajos por las noches, ya que el sefior Muioz debia cumplir con un horario de

trabajo en otra empresa que era en ese entonces su trabajo.

Siendo los primeros clientes de Industrias Mycenter, la empresa
Embotelladora Central (Coca Cola), Colgate Palmolive, Cementos Progreso y

Refractarios Nacionales, S. A.

La maquinaria con la que cuenta Industrias Mycenter en la actualidad es
la siguiente:

Capacidad instalada:



Seccion de fresado
05 Fresadoras verticales
02 Fresadoras universales

01 Fresadora copiadora

Seccion de torneado
08 Tornos de 0” a 20” de volteo

04 Tornos de 20" a 32" — 42" y 72" de volteo

Seccidn de rectificado
Rectificadoras de superficies planas
Carrera longitudinal: 40”
Carrera longitudinal: 18”
Carrera longitudinal: 08”

Seccidén de soldaduras especiales
03 Equipos de soldadura TIG
01 Equipo de soldadura MIG

03 Equipos de soldadura de arco

En el afio 2000 se asoci6 a FEPYME (Federacion de la pequeia vy
mediana empresa) con carné No. 1665. La ayuda mas grande recibida como
asociado fue la asesoria de Holanda, por medio del ingeniero Victor Cortens,
con el apoyo del presidente de FEPYME el Lic. Manfredo Reyes. Aparte de la
ayuda de FEPYME, hemos tenido el respaldo de Dios.



Actualmente se encuentran ubicados en la 52. Calle “A” 06-44, zona 21
Colonia Morse.

11.2 Descripcion

Industrias Mycenter es una empresa que se dedica a la fabricaciéon de
piezas para maquinaria industrial y trabajos de soldadura. El equipo basico con
el que cuenta la empresa es el siguiente: tornos, fresadoras, rectificadoras,
cepillos, maquinas de soldar y herramientas de corte.

113 Organizaciéon administrativa

La estructura organizacional de Industrias Mycenter se da a conocer a

continuacion.



1.1.3.1 Organigrama
Figura 1. Organigrama de puestos

Gerente
general
Gerente
administrativo
r———— ™/
I Secretana I
I
| |
- 4
Jefe Jefe de
departamento Tefe de taller comercializacion
Técnica ventas
Encargado de Encargado de
soldadura tornos
Soldadores Fresadores Torneros

Fuente: Archivo Industrias Mycenter




1.1.3.2 Descripcién de puestos

Gerente general

El gerente general es la persona encargada de planificar, organizar,
dirigir y controlar los procesos, proyectos y programas financieros encaminados
a la obtencién de resultados positivos para la empresa. Ademas debe de
mantener un clima laboral adecuado, velando por el bienestar de las relaciones

empleado - empresa.

Gerente administrativo

El gerente administrativo es la persona que lleva el manejo y control
administrativo de la empresa. Asi también administra la politica de crédito y es

la persona encargada del pago y las prestaciones de los trabajadores.

Jefe de taller

El jefe de taller es la persona encargada de presupuestar todos los
trabajos del area de tornos y soldadura, distribuye el trabajo entre los operarios,
revisa los trabajos terminados antes de hacer la entrega al cliente, realiza la
entrega de los trabajos terminados y tiene la capacidad de trabajar con

cualquier maquina-herramienta.



Secretaria

Es la persona que sirve de apoyo a los jefes de departamentos. Su
funcién principal es la elaboracién de documentos tales como: cotizaciones,
facturas, envios, ordenes de trabajo, contrasefas, etc. Atiende a todos los
clientes y proveedores. Atiende el teléfono y fax, ademas envia y recibe

informacion por correo electrénico.

Encargado de soldadura

El encargado de soldadura debe de presupuestar todos los trabajos del
area de soldadura. Distribuye el trabajo adecuadamente entre los soldadores,

revisa los trabajos ya terminados antes de ser entregados.

Soldadores

Estas personas poseen habilidades y destrezas operativas y conocimientos
tecnoldgicos propios de la ocupacion y de los procesos productivos, con
equipos convencionales y especiales. Asimismo poseen conocimientos
tecnolégicos especificos y complementarios relacionados con las matematicas,

fisica, dibujo técnico y seguridad industrial.

Torneros

Estas personas estan técnicamente preparadas para el uso de las
maquinas-herramientas tornos (horizontales y verticales). Conocen el uso de
toda herramienta de corte con la que fabrican piezas de diferentes tipos de
metales y polimeros. Ademas poseen conocimientos complementarios como

las matematicas, fisica y dibujo técnico.



Fresadores

Son las personas que estan técnicamente preparadas para el uso de
maquinas fresadoras, asi mismo conocen el manejo adecuado de todas las
herramientas de corte que se utilizan en el proceso. Ademas poseen
conocimientos complementarios como las matematicas, la fisica y el dibujo

técnico.

11.4 Servicios

La empresa Industrias Mycenter presta los servicios de tornos y
soldadura y es una empresa que se ha caracterizado por cubrir emergencias las
24 horas del dia.

1.1.41 Tornos

El servicio de tornos que Industrias Mycenter presta se caracteriza por la
exactitud en sus acabados y medidas finales de piezas terminadas. La
experiencia y tecnologia de vanguardia con la que cuentan garantiza a sus

clientes un servicio totalmente profesional.

Cuenta con una capacidad instalada en la seccién de tornos de:

08 Tornos de 0” a 20” de volteo

04 Tornos de 20" a 32" — 42" y 72" de volteo

Las operaciones que fundamentalmente se realizan en los tornos son:
cilindrado, torneado cénico, taladrado, mandrilado, refrentado, tronzado,

moleteado y roscado.



1.1.4.2 Soldadura

Para unir varias piezas metalicas existen diversos procedimientos de
unién de caracter estable: atornillado, remachado, roblonado, etc. Ahora bien,
estos son procedimientos mecanicos y no proporcionan continuidad fisica entre

las partes a unir.

Es por ello que el servicio de soldadura es indispensable en la union de
piezas metalicas para la industria en general. Industrias Mycenter ofrece el
servicio profesional de soldadura eléctrica, soldadura TIG y soldaduras
especiales. A continuacién se ofrece la descripcién técnica de lo que es la

soldadura y los tipos de soldadura existentes.

Por soldadura se entiende el procedimiento mediante el cual se efectua
la union de piezas metalicas, bajo la accién del calor, con o sin aportacion de

material metalico, a fin de obtener la continuidad fisica entre las partes unidas.

La soldadura ofrece las siguientes ventajas respecto a otros sistemas de

union:

e Economia en la materia prima.

e Estructura mas ligera.

e Posibilidad de colocacién de piezas con perfiles especiales de una
manera sencilla.

e Tiempo de elaboracion mucho mas corto y en consecuencia menos
costo.

e Posibilidad de realizar uniones de distintos metales, sin tener que

hacer uso de remaches, tornillos o procedimientos especiales.



Tipos de soldadura empleados por Industrias Mycenter

Soldadura TIG: se caracteriza por el empleo de un electrodo
permanente de tungsteno, aleado a veces con torio o zirconio en
porcentajes no superiores a un 2%. Dada la elevada resistencia a la
temperatura del tungsteno (funde a 3410 °C), acompanada de la
proteccion del gas, la punta del electrodo apenas se desgasta tras un
uso prolongado. Los gases mas utilizados para la proteccion del arco en
esta soldadura son el argdén y el helio, o mezclas de ambos.

Soldadura MIG: el gas es inerte; no participa en modo alguno en la
reaccion de soldadura. Su funciéon es proteger la zona critica de la
soldadura de oxidaciones e impurezas exteriores. Se emplean
usualmente los mismos gases que en el caso de electrodo no

consumible, argdn, menos frecuentemente helio, y mezcla de ambos.

Soldadura por arco: Para realizar una soldadura por arco eléctrico se
induce una diferencia de potencial entre el electrodo y la pieza a soldar,
con lo cual ioniza el aire entre ellos y pasa a ser conductor, de modo que
se cierra el circuito y se crea el arco eléctrico. El calor del arco funde
parcialmente el material de base y funde el material de aporte, el cual se
deposita y crea el cordon de soldadura.

Soldadura eléctrica: Dentro del campo de la soldadura industrial, la
soldadura eléctrica manual al arco con electrodo revestido es la mas
utilizada. Para ello se emplean maquinas eléctricas de soldadura que
basicamente consisten en transformadores que permiten modificar la
corriente de la red de distribucion, en una corriente tanto alterna como
continua de tensiébn mas baja, ajustando la intensidad necesaria segun

las caracteristicas del trabajo a efectuar.



e Soldadura autégena: En este tipo de soldadura, el calor lo proporciona
una llama producida por la combustion de una mezcla de acetileno y
oxigeno, en partes iguales que se hace arder a la salida de una boquilla.
La temperatura de la llama se encuentra en el orden de los 1.300°C.

Figura 2. Soldadura autégena

Fuente: www.tecsup.edu.pe

1.2 Administracién de la pequeiia y mediana empresa

La administracién es una actividad de maxima importancia dentro del que
hacer de cualquier empresa, ya que se refiere al establecimiento, busqueda y
logro de objetivos. El establecimiento y logro de objetivos, son tareas retadoras
y productivas para cualquier tamafio de empresa.

La PYME puede ser considerada una unidad productiva mas agil y
flexible en comparacion a la gran empresa debido entre otras cosas, a que su
estructura administrativa es mas simple, y ademas sufre menores restricciones

en el mercado de trabajo que las grandes empresas.
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Esta flexibilidad puede permitirle responder mas rapidamente a los
cambios de régimen en las politicas econdmicas o a modificaciones imprevistas
en el entorno econdémico internacional. Aun asi, hay que sefialar que, en alguna
medida, la gran empresa estd en mejores condiciones para enfrentar estos
desafios, ya que su acceso al crédito es mejor y es probable que el gobierno
proteja a las grandes empresas.

La PYME expande su capital sobre la base de beneficios pasados que
pueden no estar disponibles durante un cambio de régimen. En el frente
tecnoldgico, si bien la PYME tiene capacidad para cambiar con el tiempo, una
gran parte de su capacidad esta relacionada con el aprendizaje mediante
busqueda y error, y mediante la imitacién. De hecho, es mas dificil para la
PYME cambiar a un sistema totalmente diferente donde las decisiones deben
basarse en sofisticados juicios administrativos y de ingenieria, y no en la

experiencia y la capacidad del empresario.

La PYME es un factor relevante de contribucion al PIB y al empleo, ya
que generan mas de 20% del PIB; en algunos casos dicha contribucion se situa
en 50%. En términos de empleo, las estimaciones indican que estas empresas
ocupan a un colectivo que supone entre 20% y 25% de la poblacion

economicamente activa (PEA).

En general, las PYME se definen en términos cuantitativos y cualitativos.
Los primeros incluyen, entre otros, los siguientes indicadores: numero de
empleados, monto de venta, inversibn y, en algunos casos, valor de

exportacion.
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1.21 Administracion

La administracién se define como el proceso de disefiar y mantener un
ambiente en el que las personas trabajando en grupo alcance con eficiencia
metas seleccionadas. Esta se aplica a todo tipo de organizaciones bien sean
pequeias o grandes empresas lucrativas y no lucrativas, a las industrias

manufactureras y a las de servicio.

La administracion de empresas consiste en el proceso de dirigir y
conducir toda o parte de una organizacién, a través del aprovechamiento de los
recursos (humanos, financieros, fisicos, etcétera), destinados al logro de una

serie de objetivos.

La administracion es una de las actividades humanas mas importantes.
Desde que los seres humanos comenzaron a formar grupos para cumplir
propositos que no podian alcanzar de manera individual, la administracién ha

sido esencial para garantizar la coordinacion de los esfuerzos individuales.

Otro hecho importante es que por medio de la administracién se puede

elevar la productividad y los niveles de vida en los paises en vias de desarrollo.

Se logra mediante los esfuerzos. Para participar en la administracion se
requiere dejar la tendencia a ejecutar todo por uno mismo y hacer que las

tareas se cumplan mediante los esfuerzos de otros.

La administracién consiste en darle forma, de manera consistente y
constante a las organizaciones. Todas las organizaciones cuentan con
personas que tienen el encargo de servirle para alcanzar sus metas, llamados

gerentes, administradores etc.
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1.2.1.1 Definicion

La palabra "Administracion", se forma del prefijo "ad", hacia, y de
"ministratio”. Esta ultima palabra viene a su vez de "minister", vocablo
compuesto de "minus”, comparativo de inferioridad, y del sufijo "ter", que sirve

como término de comparacion.

Si “magister (magistrado), indica una funcion de preeminencia o
autoridad, el que ordena o dirige a otros en una funcion, “minister” expresa
precisamente lo contrario: subordinacion u obediencia, el que realiza una

funcién bajo el mando de otro, el que presta un servicio a otro.

Segun la etimologia, la administracién se refiere a una funcién que se

desarrolla bajo el mando de otro; de un servicio que se presta.

La administracion es el conjunto ordenado y sistematizado de principios,
técnicas y practicas que tiene como finalidad apoyar la consecucién de los
objetivos de una organizacion a través de la provision de los medios necesarios
para obtener los resultados con la mayor eficiencia, eficacia y congruencia; asi
como la optima coordinacién y aprovechamiento del personal y los recursos

técnicos, materiales y financieros.
Algunos tratadistas la dividen en: planificacion, organizacion, direccién y

control. Otros consideran cinco etapas del proceso administrativo: prever,

organizar, dirigir, coordinar y controlar.

13



1.2.2 La microempresa en Guatemala

Segun el Articulo 3 del Acuerdo Gubernativo 178-2001 para el
Viceministerio de Desarrollo de la Microempresa, Pequeia y Mediana Empresa

en Guatemala, se tienen las siguientes definiciones:

“Pequena empresa: Toda unidad de produccion, que realiza actividades
de transformacion, servicios o comerciales con la participacion directa del

propietario y un maximo de veinticinco trabajadores.”

“Mediana empresa: Toda unidad de produccion que realiza actividades
de transformacion, servicios o comerciales con la participacion directa del

propietario y un maximo de sesenta trabajadores.”

Definir lo que es una pequefa y mediana empresa no es sencillo. Al
consultar fuentes de informacion tedricas se encuentra que no existe unificacion
de criterios. Dentro de un pais existen multiples clasificaciones atendiendo a
diversos aspectos. Para el caso de Guatemala, se utilizan indistintamente

clasificaciones que cada institucion maneja.

Las siguientes instituciones utilizan la misma clasificacion que el
Ministerio de Economia: Camara de Comercio, CONCYT, FUNDES,
PRONACOM, SEGEPLAN.

A continuacion se presenta en la tabla | los criterios que el Ministerio de
Economia utiliza para definir el tamafio de las empresas industriales de

Guatemala.
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Tabla I. Criterio para definir el tamafo de las empresas industriales

Tamano Micro Pequena Mediana Grande +Grande
Variable
# Hasta 10  11-20 21-50 51-250 250 en
Trabajadores adelante

Q. Activos Hasta | 50001a | 500001 a 2000001 a 10 000 001
50 000 = 500000 @ 2000000 10 000 000 en adelante

Q. Volumen Hasta | 60001a | 300001 a 3 000001 a 2 000 001
Ventas afio 60 000 | 300 000 3 000 000 20 000 000 en adelante

Fuente: Caja de herramientas de gestion empresarial (Mineco)

Para clasificar a las PYMES se adoptan distintos criterios, como se
observa en la tabla |; un solo indicador, por ejemplo el numero de empleados,
no es suficiente para ubicarlas como de uno u otro tamafo; es necesario tomar
en cuenta otros factores, sobre todo en la era de la tecnologia y la
globalizacion, en que no es indispensable contar con un area fisica muy grande,
ni tampoco con gran numero de empleados para generar movimientos fuertes

de mercaderia y de capital.

En la actualidad hay empresas que con una o dos personas y equipo de
computo actualizado, pueden estar muy por encima de las ventas, utilidades

generadas por empresas que aparentan mayor tamano.
En Guatemala, la microempresa representa el 86% del empleo

asalariado lo que denota la importancia del sector en el mercado laboral de

Guatemala.
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En Guatemala, los criterios generalmente aceptados para la pequefia y
mediana empresa estan especificados por el Ministerio de Economia y
Comercio. La PYME se define por el numero de empleados y el activo total o el
capital invertido (AGEXPRONT, 1998). En cuanto al criterio de ventas, se ha
afirmado que no existe consenso en su definicidon, dadas las grandes
variaciones que puede sufrir por su dependencia de indices de devaluacién e

inflacion.

En Guatemala, el Instituto Nacional de Estadistica registré 2,051
empresas durante 1991; de éstas, 80% eran empresas pequenas (1,595), 15%
eran medianas (298) y 5% (112) eran industrias grandes. En 1993 se estimo un
total de 2,556 empresas con una distribucién de 7.5% para la gran industria,

26.1% para la mediana empresa y 66.4% para la pequefia.

En el caso guatemalteco, el sector mas estudiado de las PYME ha sido el
manufacturero, a través de las encuestas industriales. Segun la ultima consulta
realizada, dentro de este subsector se encuentran industrias de consumo no
duradero, de bienes intermedios y de bienes de consumo duradero. Las
primeras se dedican al procesamiento de frutas y legumbres, productos lacteos,
grasas y aceites comestibles, productos carnicos, textiles, prendas de vestir,

productos de cuero, calzado, productos de madera y muebles.

Las industrias de bienes intermedios fabrican productos de plastico,
cartén y papel. Finalmente, las industrias de bienes de consumo duraderos

incluyen procesos metalmecanicos, maquinaria y equipo.

En la figura 3 se muestra como el Ministerio de Economia de Guatemala
(MINECO) ubica a las PYMES en relacion a los otros actores de la economia,

tanto internos como externos.
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Figura 3. Modelo simple de una empresa e interaccién con otros actores
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Fuente: Politica Nacional para el desarrollo de las micro, pequefias y medianas empresas

1.23 Caracteristicas de la pequeia y mediana empresa

A continuacion se presentan las caracteristicas basicas que presentan

las pequeinas y medianas empresas:

a) Las pequefias y medianas empresas son de propiedad familiar y
representan un esfuerzo de canalizacion de ahorro de pequefios agentes
econdmicos hacia una inversién productiva que, sin embargo, se ven
limitados por la falta de acceso a recursos externos.

b) Estas empresas hacen uso intensivo de la mano de obra.

c) Usan tecnologia local.

d) Utilizan materias primas nacionales y suministro de bienes de uso
esencial.

e) El nivel de capitalizacion es extremadamente bajo lo cual limita su

adecuado funcionamiento y evidencia su baja productividad.
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f) Las microempresas nacen por la falta de empleo y por la necesidad de
sobrevivencia de los pobres.

g) Las microempresas en conjunto (como un sector “microempresarial”) ha
sido generadora de empleo en los ultimos afios y en la actualidad, en
forma por demas dinamica, sin embargo como unidades individuales no
pueden hacerlo, ya que se quedan estancadas, convirtiéndose en
unidades propiamente de sobrevivencia. Lo anterior se afirma debido a
que la microempresa logra en promedio una baja rentabilidad y en

consecuencia una escasa o nula acumulacion.

La PYME puede ser considerada una unidad productiva mas agil y
flexible que la gran empresa esto se debe, entre otras cosas, a que su
estructura administrativa es mas simple, a que sufre menores restricciones en el
mercado de trabajo que las grandes empresas, y a su menor grado de

diversificacion.

Esta flexibilidad puede permitirle responder mas rapidamente a los
cambios de régimen en las politicas econdmicas o a modificaciones imprevistas
en el entorno econdémico internacional. Aun asi, hay que sefialar que, en alguna
medida, la gran empresa estd en mejores condiciones para enfrentar estos
desafios, ya que su acceso al crédito es mejor y es probable que el gobierno
proteja a las grandes empresas.

La PYME expande su capital sobre la base de beneficios pasados que
pueden no estar disponibles durante un cambio de régimen. En el frente
tecnoldgico, si bien la PYME tiene capacidad para cambiar con el tiempo, una
gran parte de su capacidad esta relacionada con el aprendizaje mediante

busqueda y error, y mediante la imitacion.
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De hecho, es mas dificil para la PYME cambiar a un sistema totalmente
diferente donde las decisiones deben basarse en sofisticados juicios
administrativos y de ingenieria, y no en la experiencia y la capacidad del

empresario.

En Guatemala, los criterios generalmente aceptados para la pequefia y
mediana empresa estan especificados por el Ministerio de Economia y

Comercio.

La organizacion de las PYME se puede conceptualizar mediante una
estructura sencilla basada en procesos de administracién no formalizados que,
en su mayor parte, son asumidos por los propietarios de las empresas. El hecho
de que las PYME presenten una organizacion sencilla ofrece una mayor
flexibilidad que las estructuras de las grandes empresas ante cambios

exdgenos.

Esto les permite reaccionar con mas rapidez ante variaciones en el
entorno. Cabe destacar ademas que en el funcionamiento de este tipo de
empresas es importante la figura del empresario-directivo, que aporta al
proyecto empresarial un importante liderazgo para el desarrollo creativo y la

innovacién en la empresa.

El entorno financiero de la PYME se caracteriza por la ausencia de
mercados financieros desarrollados y por la falta de facilidad de acceso al
crédito. De hecho, los paises no cuentan con una banca especializada que
maneje un financiamiento adecuado y oportuno hacia el sector, particularmente

a las pequenas empresas.
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Este tipo de restricciones puede crear ineficiencias mediante el
acortamiento de periodos de produccion (lo cual afecta al uso de materias
primas, capital fijo y trabajo). También pueden presentarse efectos de
productividad negativos, ya que algunos productores, quiza menos eficientes,
pueden tener mayor acceso al crédito bancario y desplazar a los productores

mas eficientes.

Por ultimo, el encarecimiento del crédito para productores pequenos
estimula en éstos la aplicaciéon de técnicas centradas en el uso intensivo del
factor trabajo en lugar de centrarse en el factor capital, lo cual genera una

mayor necesidad de capital de trabajo que en las economias industrializadas.

Finalmente, estas restricciones de financiamiento pueden desincentivar
la promociéon y el desarrollo de la figura de empresario y la innovacién

empresarial.

1.24 Instituciones Asesoras

El desarrollo productivo y empresarial de la PYME no implica unicamente
la creacion de un marco legal de fomento e incentivos a las exportaciones o la
profundizacién del sistema financiero; también es necesario crear redes
definitivas de apoyo que permitan la capacitacion y el asesoramiento continuo
del empresariado para mejorar su producto. Este servicio de capacitacion y
asesoramiento puede ser util, sobre todo cuando el objetivo de una PYME es
aprovechar las oportunidades de insercion internacional que ofrece el proceso
actual de globalizacion.
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Los programas ejecutados por las instituciones de apoyo al sector PYME
incluyen la capacitacion, el cabildeo con el gobierno, la oferta de servicios de
asistencia técnica y la ejecucién de proyectos con organismos de cooperacion
internacional.  Entre estas instituciones cabe destacar al Ministerio de
Economia, que respalda al sector a través del Sistema de Apoyo a la Micro,
Pequefia y Mediana Empresa (SIMME), coordinando programas con

instituciones del sector privado, principalmente en apoyo financiero.

El Viceministerio de Desarrollo de la Micro, Pequeia y Mediana
Empresa. Creado en el afo 2000, es el organismo encargado de facilitar el
desarrollo competitivo de la micro, pequefia y mediana empresa en Guatemala.
Esta organizacion tiene entre sus antecedentes institucionales a la Comisién
Nacional para el Fomento de la Microempresa y Pequefia Empresa creada en
1987 y al Consejo Nacional para el Fomento de la Microempresa y Pequefia

Empresa que sustituyé a dicha Comisién en 1994.

El Viceministerio de Desarrollo de la Microempresa administra tres

programas principales:

El programa de desarrollo institucional y de politicas de apoyo a las
PYMES tiene como objetivo contribuir al ordenamiento del sector en
Guatemala, mediante la coordinacion y consenso entre los sectores publico y
privado para garantizar la coherencia en las politicas, programas y proyectos de
apoyo. El programa empez6é a operar en abril de 2001 y cuenta con un
presupuesto financiado por el BID y el MINECO. A través de esta iniciativa se
conformé un Comité Asesor Nacional que constituye el espacio para
consensuar y lanzar los programas e iniciativas de apoyo a las pequenas firmas

de Guatemala.
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El programa se concentra en tres areas principales de trabajo: 1)
identificar las necesidades insatisfechas por la oferta de programas de
financiacion, capacitacion, tecnologia y comercializacion; 2) identificar trabas
institucionales y legales que inhiben el desarrollo del sector y proponer medidas
correctivas; y 3) recomendar nuevos proyectos y/o ajustes para hacer mas

viable la ejecucion de programas existentes.

El programa nacional para el desarrollo de la microempresa, pequefa y
mediana empresa tiene como objetivo especifico la provision de servicios de
capacitacion, asistencia técnica, transferencia de tecnologia, asistencia

financiera y apoyo en la comercializacion.

El programa se inicié formalmente en 1987, al firmar los convenios y
contratos establecidos entre la Comision Nacional, el Banco de los

Trabajadores como fiduciario y seis organizaciones no gubernamentales.

Para llegar al beneficiario final el programa canaliza los recursos a través
de organizaciones no gubernamentales, cooperativas, asociaciones,
fundaciones, camaras gremiales, grupos productivos asociados, etc. siendo

éstas organizaciones las ejecutoras directas del programa.

El programa tiene implementado un proceso de evaluacién constante
mediante visitas a las organizaciones privadas de desarrollo intermediarias y
empresarios beneficiarios finales, a través de este proceso se verifica que los
fondos del programa estén llegando fluida y oportunamente a las intermediarias
y a los empresarios y corroborar la utilizacion de los fondos que las

intermediarias reciben del programa.
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El programa global de crédito para la microempresa y pequefia empresa
tiene como objetivos promover, ampliar y facilitar el acceso del sector PYME al
crédito del sistema financiero formal. La ejecucion del programa se encuentra
bajo la responsabilidad de la UCP del Ministerio de Economia, el Banco de
Guatemala, que actua como fiduciario de los recursos del programa y el
Ministerio de Finanzas Publicas, que opera como mandante o responsable ante
el Banco Interamericano de Desarrollo, quien financia parte de los recursos del

programa mediante un préstamo concedido a comienzo de la década de los 90.

El desarrollo productivo y empresarial de la PYME no implica unicamente
la creacion de un marco legal de fomento e incentivos a las exportaciones o la
profundizacién del sistema financiero; también es necesario crear redes
definitivas de apoyo que permitan la capacitacion y el asesoramiento continuo
del empresariado para mejorar su producto.

Este servicio de capacitacion y asesoramiento puede ser util, sobre todo
cuando el objetivo de una PYME es aprovechar las oportunidades de insercion
internacional que ofrece el proceso actual de globalizacion.

En particular, es importante senalar que, en el caso de la PYME
vinculada a la exportacion, las redes de apoyo pueden facilitar la articulacion de
los procesos productivos, permitiendo el aprovechamiento de economias de
escala y la generacion de un mayor valor agregado mediante la coordinacion de

los distintos eslabonamientos de una cadena productiva determinada.

Los programas ejecutados por las instituciones de apoyo al sector PYME
incluyen la capacitacién, el cabildeo con el gobierno, la oferta de servicios de
asistencia técnica y la ejecucién de proyectos con organismos de cooperacion

internacional.
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Entre estas instituciones cabe destacar al Ministerio de Economia, que
respalda al sector a través del Sistema de Apoyo a la Micro, Pequena y
Mediana Empresa (SIMME), coordinando programas con instituciones del

sector privado, principalmente en apoyo financiero.

INTECAP (Instituto Técnico de Capacitacion y Productividad). En
1972 surgid la iniciativa de crear una institucion especializada, mas alla de la
formacion basica, con métodos modernos, masivos y econémicos de formacion
profesional a corto plazo; con centros de adiestramiento fijjo o movil o
directamente en los lugares de trabajo y con la cooperacion de las empresas y
entidades laborales, para poner en marcha dicho plan. Es asi como se crea el

Instituto Técnico de Capacitacion y Productividad, INTECAP.

Este instituto es una figura distinta a las anteriores, tiene una estructura
legal que amplia y moderniza su ambito de intervencion. Es un “instrumento de
colaboracion entre los sectores publico y privado para la capacitacion de los
recursos humanos y el incremento de la productividad en el pais.” Esta entidad
tiene representantes del sector privado en su direccion, opera de forma

descentralizada, con patrimonio propio y fondos privados.

La principal fuente de financiamiento son las aportaciones de las
empresas y de las entidades publicas que realicen actividades con fines
lucrativos en proporcidon a los salarios pagados por estas. Asi se crea un
impuesto a las empresas en funcion de su tamafo, para canalizar recursos a la
institucion oficial de capacitacion. La tasa patronal vigente corresponde al 1%

sobre la ndmina salarial.
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Adicionalmente prevé fuentes de recursos como asignacion directa del
Estado, ingresos por servicios prestados y préstamos, donaciones o aportes de

diversas instituciones nacionales o internacionales.

La capacitacion técnica un caracter voluntario para las empresas. Las
condiciones en que se realice seran acordadas voluntariamente entre el instituto
y la empresa que preste su colaboracion. Ademas de brindar la capacitacion
técnica, el INTECAP presta “ayuda o asesoria técnica, investigacion en
administracién cientifica.” La actividad de INTECAP es entonces mas amplia
que la de capacitacion. Debe apoyar también el mejoramiento tecnoldgico

organizacional.

Luego, incluye como una de sus actividades la “colaboracion con las
entidades nacionales de fomento y promocion de las exportaciones, estudios de
la demanda o de los mercados existentes o potenciales, nacionales,
centroamericanos o extranjeros; medios y métodos de promocion, publicidad,
exhibicion y ventas; asesoria técnica, adiestramiento o preparacion de

personal.”

Por ultimo, el INTECAP se constituye también en una entidad
certificadora. Desde el punto de vista practico, la principal actividad del
INTECAP consiste en “la organizacién y desarrollo de carreras técnicas cortas,
en los diferentes sectores de la economia, quedando facultado para otorgar

titulos, diplomas o certificados, con plena validez legal.”
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Para la actualizacién e intercambio de tecnologia INTECAP se beneficia
de proyectos de cooperacion internacional del BID, OEA, OIT, ONUDI,
CINTERFOR, UNESCO, PNUD. Asimismo tiene programas continuos de
intercambio con los institutos oficiales de formacion de Argentina, Colombia,

Honduras, Chile, Brasil, Peru y Venezuela.

La capacitacidon del INTECAP es gratuita. La institucidon esta disponible
para todos los trabajadores y empresas. Existe experiencia, infraestructura, una
vinculacion con el sector privado, y una apertura total a atender las demandas

del sector productivo en general.

La atencion a las PYME es una prioridad de la politica nacional de
capacitacion, INTECAP trata de atender directamente a dichas empresas, sin

canalizarla a través de asociaciones empresariales o similares.

FUNDES (Fundacion para el Desarrollo Sostenible en América
Latina) es una red de instituciones privadas y empresariales que nacié gracias
al apoyo de FUNDES Suiza y de empresarios lideres en los paises que la

integran.

Su mision es promover el desarrollo sostenible de las pequehas y
medianas empresas en América Latina. Desde el afo inicial del proyecto piloto,
que fue en Panama en 1984, hasta el presente, FUNDES se ha convertido en
una red de organizaciones que despliegan sus actividades en Costa Rica
(1987), Guatemala (1988), Colombia (1989), Bolivia (1990), Chile (1992),
Argentina (1993), México (1993) y Venezuela (1996).
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FUNDES opera en tres niveles: el primero esta relacionado con todos los
aspectos de la relacién directa con los empresarios; el segundo nivel esta
orientado hacia la unidon de esfuerzos a través de alianzas con otras
instituciones; y el tercer nivel esta centrado en los trabajos para mejorar las

condiciones de entorno de las PYME.

FUNDES estd usando su papel como proveedora de formacién
empresarial, informacién y servicios de consultoria para generar espacios mas
amplios desde donde se pueda influir en las condiciones de entorno de la

pequefia y mediana empresa.

En la tarea que falta por hacer, se hace muy necesaria la participaciéon
del gobierno: no en el viejo y paternalista papel de subsidiar créditos y
capacitaciéon, sino transformando las estructuras laborales, tributarias,
administrativas y juridicas que actualmente impiden que las pequenas

empresas compitan en condiciones equitativas.

Federacion de la pequeia y mediana empresa —FEPYME-. Es una
asociacion civil, no lucrativa, apolitica, no religiosa, de caracter privado y con
personalidad juridica propia, que se rige por lo estipulado en sus estatutos y los

reglamentos internos que son aprobados por la Asamblea General.

1.2.5 Problemas que deben enfrentar

Como unidad productiva, la PYME tiene importantes dificultades para

desarrollar su potencial productivo, dificultades que se deben en parte a su

estructura y naturaleza.
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En primer lugar, a causa de su tamano, las PYME tienen limitaciones
importantes para generar economias de escala. Ademas, poseen escasa
capacidad de negociacion y no pueden sentar las reglas del juego empresarial.
Asimismo, es posible que no atraigan necesariamente al personal de mas
elevada calificacion, tanto por el nivel de sus sueldos promedio como por su
incapacidad para garantizar una mayor seguridad de empleo en comparaciéon

con otras unidades empresariales.

En segundo lugar, si bien es cierto que la PYME tiene un grado de
flexibilidad que le permite una elevada capacidad de adaptacion, también es
vulnerable a las fluctuaciones en variables macroeconémicas fundamentales
tales como el tipo de interés. Ante una variacion al alza del tipo de interés, las
PYME pueden verse obligadas a reducir el tamafio de sus operaciones,
mientras que una empresa grande tiene el margen de accion necesario para
revisar su estrategia de mercadeo, modificar su estructura financiera o fusionar

sus actividades con otra empresa.

En tercer lugar, la figura del empresario-propietario implica que la carga
de responsabilidad en el manejo administrativo, financiero y productivo se
centra en un individuo. Esto puede significar que la preocupacioén con el que
hacer cotidiano puede transformarse en un obstaculo para disefiar estrategias
de largo plazo. Este factor se vuelve particularmente relevante cuando se
emprenden proyectos que no estdan basados en mecanismos formales de
recopilacion de informacion, sino mas bien en contactos informales. A su vez,
este tipo de carencia puede conllevar a que los empresarios lleguen a estar mal
informados sobre su propia estrategia financiera asi como sobre su potencial

productivo.

28



Es importante sefialar que las PYME pueden tener importantes
problemas con el aprovisionamiento de los insumos necesarios para llevar a
cabo el proceso productivo. Entre estas dificultades cabe destacar la escasez
de materiales, su calidad irregular, la variabilidad de precios y, en algunas

ocasiones, la incertidumbre con respecto a los plazos de entrega.

Estas dificultades indican que un tipo de relacion viable entre la PYME y
las otras unidades productivas (en particular, la empresa grande) deba ser de
tipo complementario. Puede concretarse en una relacion de subcontratacion, en
un contrato de concesiones o en una intermediacion comercial. Dicha relacion
permite a la PYME gozar de un apoyo directo e indirecto por parte de la
empresa grande y evitar problemas tales como la competencia desleal o la
congestion de los bienes publicos. La complementariedad permite un
posicionamiento favorable de las PYME, ya que su desempefio productivo

afecta directamente a la empresa grande.

En condiciones muy especificas (y muy favorables, como se ha dado en
los paises industrializados) pueden contraponerse las virtudes de la PYME a las
de la empresa grande. Mas especificamente, la flexibilidad y agilidad de la
PYME le otorga un potencial productivo que la gran empresa no posee. Este
tipo de argumento se suele denominar “especializacion flexible”. Sin embargo,
en el caso de los paises menos desarrollados, y debido a las limitaciones ya
mencionadas que enfrentan las PYME, este argumento es de poca utilidad, ya

que requeriria cambios muy importantes en el entorno empresarial.

A este conjunto de factores hay que anadir que, visto desde su
perspectiva, el apoyo institucional a estas empresas es, en general, disperso y
focalizado en aspectos puntuales y especificos; no existen programas ni
proyectos coordinados entre instituciones (publicas o privadas) que conduzcan

a una atencion integral a dichas empresas.
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Segun las unidades encuestadas, entre las areas con escaso o0 nulo
apoyo institucional figuran tecnologia, investigacion y acceso a mercados,
promocién y comercializacion, vinculacidon con otras empresas y financiamiento;
en contraste, las areas con mayor cobertura fueron las de capacitacion y

disefno.

Finalmente, las PYME encuentran numerosas dificultades para acceder a
los mercados externos, ya que los costos de transaccion son muy altos para
éstas y se encuentran con barreras en el sector financiero, el sistema de

transporte y la capacitacion de la mano de obra.
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2 SITUACION ACTUAL DEL TALLER DE TORNOS Y
SOLDADURA

En este capitulo se describe la situacién actual del taller de tornos y
soldadura, analizando las &reas productiva y administrativa del mismo.
También se dan a conocer las diferentes maquinas herramientas, herramientas
de corte, equipo de soldadura y materiales utilizados en el proceso productivo
del taller.

2.1 Proceso Administrativo

El proceso administrativo es una serie de actividades que se deben de
llevar a cabo para aprovechar los recursos humanos, técnicos, materiales, etc,

con los que cuenta la empresa.

El proceso administrativo consiste en las siguientes funciones:

planeacién, organizacion, integracion, direccién y control.

211 Politica de compras

La politica de compras de Industrias Mycenter consiste basicamente en
la compra al crédito de la mayor parte de materiales y herramientas, es decir
que se cuenta con una cartera de proveedores que dan un plazo de 15 a 30
dias de crédito para hacer efectivo el pago de herramientas y materias primas

necesarias para la produccion.
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En este proceso el proveedor hace entrega de las facturas al cliente y
este emite una contrasena donde es colocado el nombre del proveedor, la
fecha, el numero de factura, la cantidad a pagar y la firma de la persona que
emite dicho documento. Este es un comprobante de pago el cual se debe de

presentar a la hora de realizar el cobro.

Ademas, la empresa cuenta con una caja chica que es utilizada para la
compra de materiales e insumos pequenos, como por ejemplo el combustible,

tornillos, mascarillas, viaticos y cualquier articulo de bajo costo.

2.1.2 Documentacion

La documentacidén de Industrias Mycenter es muy sencilla de manejar,
basicamente es utilizada para llevar el control interno como lo es la produccién,
los precios, las materias primas, entre otros. Ademas se tiene todo lo referente
a la documentacién del area administrativa, como lo son las facturas, las

cotizaciones, los envios, las contrasenas, los certificados del IGSS, etc.

Algunos de los documentos utilizados por Industrias Mycenter, se

describen a continuacion.

21.2.1 Orden de Trabajo

La denominada, generalmente, orden de trabajo u orden de produccién
es un sencillo procedimiento que desde los inicios de la industrializacion y de
su racionalizacion, se viene utilizando en todas partes. No obstante la
sencillez del sistema, que contrasta con su gran aportacion a la organizacion
industrial, existen bastantes PYMES que no la utilizan o no le sacan todo el

partido posible.
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Hay que considerarla inscrita en el marco de una planificacion de la
fabricacion o produccién de la empresa. Con la orden de trabajo pueden

coexistir otros documentos tales como:

Pedidos
Hojas de rutas

Vales de materiales

Vales de devoluciones

Planos

Fichas de control horario

Hojas de control de calidad

Y otros diversos documentos utilizados, tradicionalmente, en la

produccion industrial o en la prestacion de determinados servicios.

El formato de la orden de trabajo de Industrias Mycenter se presenta en

la figura 4.
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Figura 4. Orden de trabajo actual
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Fuente: Archivo Industrias Mycenter
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2.1.2.2 Proceso de Facturacion

El proceso de facturacién de Industrias Mycenter es el siguiente:

Cuando el producto terminado es entregado al cliente, el departamento
de contabilidad emite la orden de compra, luego la persona que solicito el
trabajo debe de dar su autorizacién a contabilidad para que sea liberada la
orden de compra. EIl objetivo de la autorizacién de la orden de compra es
debido a que no se puede hacer efectivo el pago de algun articulo o servicio sin

tenerlo fisicamente dentro de las instalaciones de la empresa.

Al ser entregada la orden de compra al proveedor este ya tiene la
autorizacion de emitir la factura, la cual dependiendo de los requerimientos

fiscales de cada cliente es elaborada.

Finalmente, esta factura se lleva al proveedor para que este emita una
contrasefia de pago, la cual sera pagada 15 6 30 dias después de haber sido
emitida la factura.

2.1.2.3 Formularios
Entre los documentos mas comunes utilizados en el proceso
administrativo de un taller de tornos tenemos: cotizaciones, facturas, envios,

ordenes de trabajo, recibos de caja, certificados del IGSS, recibos de planilla,

etc.
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213 Publicidad

La publicidad es una técnica del marketing mix cuyo objetivo fundamental
es crear imagen de marca, recordar, informar o persuadir al publico para
mantener o incrementar las ventas de los bienes o servicios ofertados. La

publicidad llega a su publico objetivo a través de los medios de comunicacion.

Los medios utilizados por el taller de tornos y soldadura Industrias
Mycenter, son: el medio escrito y el medio electrdnico, los cuales se describen a

continuacion.
2.1.3.1 Por escrito
El uso de trifoliares y tarjetas de presentacion, es una de las formas en
que el taller de tornos y soldadura, Industrias Mycenter, da a conocer a sus

clientes sobre los servicios que presta. En las figuras 5,6 7,8,9y 10 se

presenta el actual trifoliar de la empresa.
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Figura 5. Trifoliar hoja 1

se tornan faciles
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Fuente: Archivo Industrias Mycenter
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Figura 6. Trifoliar hoja 2
422 dle valliz® 53 V207 QiRe [pumies
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MISION: :

Somos una empresa que preveé y soluciona las necesidades de nuestros clientes
contando para ello con el mejor equipo técnico y humano.

VISION:

Ser lideres en Guatemala en la fabricacién de piezas en tornos (Maquinas Herramientas)
para que la industria vea en nosotros la mejor alternativa a la solucién de sus necesidades,
siendo confiables e innovadores.

Fuente: Archivo Industrias Mycenter
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Figura 8. Trifoliar hoja 4
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Fuente: Archivo Industrias Mycenter

Figura 9. Trifoliar hoja 5
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Fuente: Archivo Industrias Mycenter
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desarrollar.

detallada.

Figura 10. Trifoliar hoja 6
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ASESORIA: VENTA DE MAQUINARIA:
Todo lo concerniente a mecanica Tornos, fresadoras,
industrial y soldaduras especiales. rectificadoras, etc.

Vaya a la primera, vaya a lo seguro con nuestra
extensa gama de servicios

Fuente: Archivo Industrias Mycenter

2.1.3.2 Via electréonica

Internet es un medio habitual para el desarrollo de campafias de
publicidad interactiva que no caen en invasion a la privacidad, sino por el

contrario, llevan la publicidad tradicional a los nuevos espacios donde se pueda

El sitio web de Industrias Mycenter es: www.tornovertical.com y se
presenta en las figuras 11, 12, 13 y 14. En esta pagina se da a conocer parte
de la capacidad instalada de la empresa, da una breve descripcidn sobre el
trabajo que se realiza en la empresa y presenta datos como la direccion y los

numeros telefénicos, para que los clientes puedan obtener informacion mas
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Figura 11. Pagina electrénica de Industrias Mycenter hoja 1
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Figura 12. Pagina electrénica de Industrias Mycenter hoja 2
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Fuente: http//: www.tornovertical.net
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Figura 13. Pagina electrénica de Industrias Mycenter hoja 3
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Figura 14. Pagina electrénica de Industrias Mycenter hoja 4
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2.2 Proceso Productivo

En un taller de tornos se utilizan procesos de fabricacion por arranque de
material (taladrado, fresado, torneado vy rectificado), este tipo de procedimientos
son los mas utilizados y los que permiten una diversidad mayor de formas. En
todos ellos la pieza se fabrica mediante una pérdida de material llamada viruta,

resultado del corte de la pieza con una herramienta de corte.
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En el caso del taller de tornos y soldadura el proceso de fabricacion se
inicia por medio de una cotizacién autorizada por el cliente, luego de autorizada
la cotizacion se procede a la elaboracién de una orden de trabajo, con la
informacion de la orden de trabajo se hace el pedido de la materia prima. Y
finalmente al tener la materia prima en el taller, se procede a la elaboracién de
las piezas, al finalizar la fabricacion el jefe del taller es el encargado de

inspeccionar que el trabaja cumpla con los requerimientos del cliente.

221 Maquinaria

Un taller de tornos esta compuesto por la siguiente maquinaria industrial:

tornos, fresadoras, rectificadoras, taladros y cepillos, principalmente.

2211 Torno

Como maquina herramienta el torno es quiza, la maquina mas importante
del taller mecanico. En este tipo de maquinas la pieza esta sometida a un
movimiento de rotacion y se conforma por medio de una herramienta dotada de
un movimiento de avance, que normalmente es paralelo al eje de rotacion de la

pieza.

El torneado, como todas las demas elaboraciones efectuadas con
maquina herramienta, consiste en el arranque de material (viruta) de la pieza a

elaborar.
La viruta es arrancada por una herramienta en la que estan soldadas

unas placas cortantes, que son las que producen la funciéon. Para que corten,

estas placas deben ser de dureza superior a la del material a trabajar.
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La herramienta trabaja clavandose en la pieza. El giro rotatorio uniforme
de esta ultima alrededor del eje de rotacion permite un desprendimiento

continuo y regular del material.

La fuerza necesaria para el arranque del material es trabajada por la
pieza en elaboracion, mientras que la herramienta hace de reaccién a esta

fuerza, estando rigidamente fijada al portaherramientas.

El torno es la maquina que se emplea para la mecanizacion de piezas de
revolucion. Las operaciones que fundamentalmente se realizan en los tornos
son: cilindrado, torneado conico, taladrado, mandrilado, refrentado, tronzado,

moleteado y roscado.

Actualmente, se utilizan en las industrias de mecanizados los siguientes
tipos de tornos que dependen de la cantidad de pieza a mecanizar por serie, de

la complejidad de la pieza y de la envergadura de las piezas.

« Torno paralelo: Es el tipo de torno que evolucion6é partiendo de los
tornos antiguos cuando se le fueron incorporando nuevos equipamientos
que lograron convertirlo en una de las maquina herramienta mas

importante que han existido.

e Torno copiador: Se llama torno copiador a un tipo de torno que
operando con un dispositivo hidraulico permite el mecanizado de piezas

siguiendo el perfil de una plantilla que reproduce el perfil de la pieza.

e« Torno revélver: Es una variedad de torno disefiado para mecanizar
piezas en las que sea posible que puedan trabajar varias herramientas
de forma simultanea con el fin de disminuir el tiempo total de

mecanizado.
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Torno automatico: Se llama torno automatico a un tipo de torno donde
esta automatizado todo su proceso de trabajo, incluso la alimentacién de
la pieza que se puede ir obteniendo de una barra larga que se inserta por
un agujero que tiene el cabezal y se sujeta mediante pinzas de apriete
hidraulico.

Torno vertical: es una variedad de torno disefiado para mecanizar
piezas de gran tamafno, que van sujetas al plato de garras u otros
operadores, y que por sus dimensiones o peso harian dificil su fijacion en
un torno horizontal.

Torno CNC: El torno de control numérico, también conocidos como torno
CNC es un tipo de maquina herramienta de la familia de los tornos que
actua guiado por una computadora que ejecuta programas controlados

por medio de datos numéricos.

Figura 15. Maquina herramienta torno

Fuente: http/: www.ditoma.com
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2.21.2 Fresadora

La fresadora es una maquina dotada de una herramienta caracteristica
denominada fresa, que animada de un movimiento de rotacién, mecaniza
superficies en piezas que se desplazan con movimiento rectilineo bajo la
herramienta. Las fresas son maquinas de gran precision, se utilizan para la

realizacion de desbastes, afinados y super acabados.

Entre sus caracteristicas se destaca que su movimiento principal lo tiene
la herramienta y que la mesa de trabajo proporciona el avance y algunas veces
la profundidad de los cortes. Cuando el eje de la fresa es perpendicular a la

superficie de la pieza que se mecaniza, el fresado se llama frontal.

Los movimientos de trabajo de la fresadora son:

= Movimiento de corte. Por rotacion de la fresa.
= Movimiento de avance. Por desplazamiento rectilineo de la pieza.
= Movimiento de profanidad de pasada. Por desplazamiento vertical

de la pieza.

En la actualidad, el campo de aplicacion de la fresadora es el
mecanizado casi ilimitado de piezas pequefias; ademas, como se pueden
equipar con dispositivos especiales, se estd extendiendo cada vez mas la
mecanizacion de piezas de cualquier tamafo; cualquier taller cuenta con una de

estas maquinas.
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Las fresadoras tienen, para la misma operacién, mucho mayor
rendimiento que las demas maquinas herramientas, pues como cada diente o
arista de la fresa no esta en fase de trabajo y por tanto en contacto con la pieza,
mas que una fraccion de tiempo que dura lo que dura una revolucién de la
fresa, ésta experimenta menos fatiga, tiene menor desgaste y trabaja a
temperatura inferior a la de las cuchillas de los tornos sin que pueda
considerarse su trabajo intermitente, ya que siempre hay una arista de la fresa

en fase de trabajo.

Los principales tipos de fresadoras son los siguientes:

Fresadoras horizontales. Este tipo de fresadoras son las que tienen el eje
horizontal. Son las que han servido de base para el desarrollo de los tipos mas

modernos.

Fresadoras verticales. Se denominan asi porque su eje porta fresas es
vertical. En esta maquina el arbol tiene un pequefio desplazamiento axial para
facilitar el fresado escalando. Algunas fresadoras verticales estan provistas de
aditamentos giratorios o0 mesas de trabajo giratorias para permitir el fresado de
ranuras circulares o el fresado continuo de piezas en trabajo de baja

produccion. Todos los cortadores son el tipo cilindricos frontales.

Los usos de la maquina incluyen: taladro, rimado, mandrinado y espacio
preciso de agujeros debido al ajuste micrométrico de la mesa, refrentado y
desahogados. Las maquinas perfiladoras y vaciadoras son similares en
operacion a las fresadoras verticales.
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Fresadoras universales. Este tipo de fresadoras pueden trabajar con
herramientas horizontales y con herramientas verticales. Para esto su puente
es desplazable hacia atras y asi se facilita la transformacion de la fresadora de
eje horizontal en fresadora de eje vertical. Ademas, la mesa rectangular puede
girar alrededor de un eje vertical 45° a un lado y a otro, y en algunos modelos
puede dar vueltas completas, permitiendo asi fresar una pieza por ambos lados

sin variar su sujecion a la mesa.

Figura 16. Fresadora universal

CVs

Fuente: http/: www.cardosomaquinas.com

Fresadoras especiales. Hay otras maquinas que son verdaderas
fresadoras adaptadas para una clase de trabajo determinado o equipadas con
dispositivos especiales, que se distinguen de las fresadoras convencionales
pero que mantienen un parentesco perfectamente establecido. Podemos

destacar tres tipos:
% Fresadoras de banco fijo.

+ Fresadoras circulares.

+ Fresadoras copiadoras.
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Con ellas podremos fresar desde ranuras, cantos y perfiles, hasta el
fresado de orificios alargados y el fresado copiador con plantilla. Se pueden
fresar los mas diversos materiales: madera, MDF, metal, plastico, acrilico,

placas de pladur y muchos otros.

2.2.1.3 Rectificadora

Las rectificadoras son maquinas de alta precision empleadas para
rectificar a su exacta medida las piezas mecanizadas con otro tipo de maquina

herramienta.

Las caracteristicas que diferencian a las rectificadoras de las demas

maquinas herramientas son las siguientes:

a) Una gran desproporcion entre el tamafo de la pieza que se mecaniza y
la maquina. Esto se debe a la total ausencia de vibraciones, que se

exige, ya que éstas impedirian obtener la precision requerida.

b) Los esfuerzos de corte en este tipo de maquinas son muy inferiores al
resto de las maquinas herramientas y en muchos casos no llegan a un
kg/cm. Debido a esto sus 6rganos se calculan de manera que puedan
soportar altas velocidades y no presiones de corte, reduciendo al minimo
los rozamientos para obtener el maximo de rendimiento posible.

c) La muela gira a velocidades muy superiores a las de cualquier otra
maquina, pues es frecuente llegar a las 10,000 rpom. Hay varios tipos de
rectificadoras segun las necesidades a que se apliquen.
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Rectificadoras cilindricas de exteriores

Como su nombre indica estan destinadas al rectificado de superficies
exteriores de revolucién cilindrica coénicas y planas. Por su aspecto y por la
disposicion de sus o6rganos principales guardan alguna semejanza con los
tornos cilindricos; pero esta semejanza es soélo superficial, ya que mientras
éstos disponen de herramientas, las rectificadoras emplean muela, segun los

casos, de entre 300 y 600 mm de diametro.

Rectificadoras cilindricas de interiores
Se emplean para rectificar superficies cilindricas interiores (agujeros) y

superficies planas de las extremidades de las piezas.

Rectificadoras cilindricas universales

Permiten mecanizar superficies cilindricas tanto interiores como
exteriores. En realidad se trata de maquinas formadas por una combinacién de
las rectificadoras exteriores e interiores.

Llevan un carro provisto de dos ejes portamuelas independientes, uno
para el rectificado de exteriores y otro volado para rectificados de interiores.
Para la sujecion de la pieza estas maquinas van provistas de un cabezal con el

eje portapiezas destinado al rectificado de exteriores o de interiores.

En estas maquinas, ademas del movimiento de rotacion de las muelas,
que es el de corte, el cabezal tiene un movimiento automatico transversal para
aumentar la profundidad de pasada. ElI movimiento de avance es realizado
generalmente por la mesa, sobre la que va montado el cabezal portapiezas, y el
contrapunto, que en su movimiento de vaivén presenta a la muela toda la

superficie de la pieza a mecanizar.
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Rectificadoras sin centros

Utilizan dos muelas, una de corte y otra de arrastre, entre las cuales se
coloca la pieza sostenida por una regla de acero situada entre ambas muelas.
Esta modalidad de rectificados puede hacerse de dos maneras: rectificacién en
enfilada y rectificacion en penetracion.

En la rectificacion en enfilada la muela de arrastre forma un angulo con el
eje de la muela de corte y esto produce un avance automatico de la pieza. El
movimiento de penetracion se consigue avanzando en sentido transversal la
muela de arrastre. La velocidad de avance se modifica aumentando o
disminuyendo el angulo que forma el eje de la muela con el eje de la pieza.
Este tipo de rectificado se emplea en las piezas cortas, por ejemplo pesadores

de matrices.

El rectificado sin centros en penetracion difiere del anterior en que los
ejes de la muela de corte y de arrastre estan perfectamente paralelos, con lo
que no existe el movimiento de avance automatico de la pieza. Con este

sistema se puede rectificar piezas de forma utilizando muelas especiales.
Rectificadoras de superficies planas

Son maquinas empleadas en la rectificacion de superficies que se
materializan en un plano. Esta operacion puede realizarse en rectificadoras de

eje portaduelas horizontal, empleando muelas planas, y también en
rectificadoras de eje portaduelas vertical, con muelas de vaso.
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El funcionamiento de este tipo de rectificado es simple: una vez fijada la
pieza se baja el cabezal hasta que la muela roce la pieza. Por medio de la
manilla se efectua un movimiento de vaivén en el cabezal, mientras que con la

otra mano se hace girar el volante hasta la medida deseada.

Figura 17. Rectificadora de superficies planas

Fuente: http/: www.maquiventa.com

2.2.2 Herramienta

Una herramienta es un dispositivo artificial cuya funcion es facilitar la

aplicacién de energia a una pieza o material durante la realizacion de una tarea.

2.2.21 De corte
Las herramientas de corte para metales son utensilios de uso masivo en
la industria de metalmecanica, gran parte de la eficiencia de un proceso esta

influida por la utilizaciéon de la herramienta correcta.
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Fresas

La variedad de formas de las fresas es tan amplia como la variacion de

piezas creadas por el hombre, en que tengan que intervenir las operaciones de

fresado. Normalmente estas variaciones son para realizar formas especiales.

A continuacion se indican los tipos mas frecuentes de fresas.

a)

b)

Fresa cilindrica de diente helicoidal. Sirve para operaciones de
acabado.

Fresa cilindrica de diente helicoidal. Sirve para elaborar material
duro y tenaz.

Fresa de dientes helicoidales para elaborar materiales de
resistencia media.

Fresa cilindrica de dientes helicoidales para materiales ligeros.
Fresa cilindrico-frontal que sirve para elaborar materiales duros y
tenaces.

Fresa cilindrico-frontal. Sirve para el acero dulce y de dureza
media.

Fresa cilindrico-frontal con hueco para dientes de arrastre. Es de
alto rendimiento; para acero dulce y de media dureza.

Fresa de angulo, para fresar guias de deslizamiento para
maquinas herramientas.

Fresa de disco de alto rendimiento.

Fresa de disco para fresar acanaladuras estrechas.

Fresa cilindrico-frontal.

Fresa para acanaladuras en T.

m) Fresa para acanaladuras en T, de alto rendimiento.

n)

Fresa de angulo con conicidad convergente.
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o) Fresa de angulo con conicidad divergente.
p) Fresa cilindrico-frontal, con cono morse y dentado de arrastre.

Figura 18. Fresas

Fuente: http//: www.machinetoolsonline.com

Buriles

Se denomina buril a una herramienta manual de corte o marcado
formada por una barra prismatica, terminada en una punta de forma variada de
acero templado con un mango en forma de pomo que sirve fundamentalmente
para cortar, ranurar o desbastar material en frio mediante el golpeo a que se

somete al buril con martillo adecuado, o mediante presion.

Las deficiencias que pueden presentar estas herramientas es que el filo
se puede deteriorar con facilidad, por lo que es necesario un reafilado. Si se
utiizan de forma continuada hay que colocar una proteccién anular para

proteger la mano que lo sujeta cuando se golpea.

El afilado correcto de los buriles (o cuchillas) de corte es uno de los
factores mas importantes que deben ser tomados en consideracion para

mecanizar los metales en las maquinas.
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El buril de corte debe estar correctamente afilado, de acuerdo con el tipo
particular de metal que va a ser torneado y debe tener un filo adecuado para un

corte exacto.

Para obtener buriles de corte correctamente afilados, debe prestarse
atencion especial a los angulos que forman las aristas cortantes. Estos angulos

reciben los nombres de angulo de inclinacion y de despejo.

En el torno, los buriles utilizados mas frecuentemente son:

e Buriles de corte derecho e izquerdo

e Buriles para refrentar, de corte derecho e izquerdo
e Buriles redondeados

e Buriles para roscar

e Buril de corte interior.

El uso de estos buriles depende del procedimiento empleado y de la

naturaleza del trabajo.

Los buriles de torno para acero rapido, se fabrican de dimensiones
estandar. Solamente necesitan ser afilados a la forma deseada e insertados en

un mango portaherramientas apropiado para ser utilizados.

Los tamafios mas comunes de buriles cuadrados son: 74" (0.6 cm), 5/16”
(0.8 cm) y 3/8” (0.9cm). Pueden obtenerse tamafios mayores para trabajos mas

pesados.

El angulo de 30° en los extremos de la barra, para los buriles de corte,
sirve como guia para dar el angulo de incidencia o de despejo frontal a la

herramienta al ser colocada en el portaherramientas.
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El buril se adapta al mango portaherramientas con un angulo de 20°,
aproximadamente, dejando una incidencia frontal de 10°, aproximadamente,

con el que se utiliza para trabajos generales.

Los buriles de torno, de corte derecho e izquierdo, se emplean para
cortes de desbaste y trabajos generales en la maquina. El buril se forma, con un
esmerilado minimo, con el fin de dejar una superficie amplia sobre el corte del
buril que permita la eliminacidén rapida del calor que se produce al efectuar
cortes pesados, lo cual prolonga la duracién del filo.

El buril de corte lateral derecho corta cuando avanza de derecha a
izquierda; el borde cortante se encuentra sobre el lado izquierdo del buril. El
buril de corte lateral izquierdo corta cuando se apoya de izquierda a derecha; el

borde cortante se encuentra sobre el lado derecho del buiril.

Los buriles de corte lateral para refrentado derecho o izquierdo se afilan
para ser utilizados en resaltes refrentados. La parte frontal del buril para
refrentado de corte lateral derecho esta esmerilado de tal modo que permita
librar una de las puntas del torno cuando se lleva a cabo el refrentado de los
extremos. El buril para refrentado de corte derecho, corta cuando se apoya de
derecha a izquierda; el borde cortante se encuentra en el lado izquierdo del buril

mientras la cresta se aparta gradualmente del borde cortante.

El buril para refrentado de corte lateral izquierdo es esmerilado al
contrario que el de corte lateral derecho; el borde cortante se encuentra al lado
derecho del buril, mientras que la parte superior se aparta gradualmente del filo.
En ambos casos, el talén del buril es esmerilado de tal modo que proporcione
espejo suficiente para evitar la friccion cuando el filo se apoya contra la pieza

que va a ser torneada.
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El buril de torno de punta redondeada es un instrumento cortante para
trabajos generales que puede utilizarse para numerosas operaciones de torno.
La cara superior del buril puede esmerilarse de tal modo que quede plana para
admitir cortes ligeros en cualquier direccion o con inclinacién lateral derecha o
izquierda, para cortes en una direccion determinada. Puede utilizarse con
buenos resultados para cortes de acabado. El radio del borde acortado puede
ser esmerilado para formar filetes en un resalte, asimismo, puede utilizarse para

cuellos y ranuras.

Figura 19. Buril de punta

Fuente: http//: www.micromex.com.mx

Figura 20. Buril de cobalto derecho, izquierdo y de punta

Fuente: http//: sitios.seccionamarilla.com.mx

Brocas

La broca es una herramienta mecanica de corte utilizada en conjuncion a
un taladro, berbiqui o maquina afin, para la creacion de un hoyo o agujero
durante la accién de taladrar. La gran diversidad de éstas, como la gran
cantidad de industrias que emplean este tipo de herramienta, hace que cierta

broca pueda ser muy comun y corriente o altamente especializada, rara o cara.
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En el proceso de taladrado, la broca es dependiente de otra herramienta,
instrumento o equipo de trabajo para el cumplimiento de su funcién primordial;

esto puede determinar el tipo de broca a ser utilizada.

Figura 21. Brocas helicoidales

Fuente: http//: es.wikipedia.org/wiki/Broca

Terrajas

Una terraja de roscar es una herramienta manual de corte que se utiliza para
el roscado manual de pernos y tornillos, que deben estar calibrados de acuerdo
con la caracteristica de la rosca que se trate. El material de las terrajas es de
acero rapido (HSS). Las caracteristicas principales de un tornillo que se vaya a
roscar son el diametro exterior o nominal del mismo y el paso que tiene la

rosca.
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Existe una terraja para cada tipo de tornillo normalizado de acuerdo a los
sistemas de roscas vigentes. Las terrajas se montan en un util llamado
portaterrajas o brazo bandeador, donde se le imprime la fuerza y el giro de
roscado necesario. Los tornilos y pernos que se van a roscar requieren que
tengan una entrada coénica en la punta para facilitar el trabajo inicial de la

terraja.

Figura 22. Terrajas

Fuente: http//: es.wikipedia.org/wiki/Terraja
Machuelos

El machuelo es una herramienta manual de corte recto o helicoidal que
proporciona un método sencillo y rapido de cortar roscas internas, en diferentes
materiales, principalmente el metal. Las caracteristicas principales de una rosca

son el diametro exterior o nominal del mismo y el paso que tiene la rosca.

Figura 23. Machuelos

Fuente: http//: es.wikipedia.org/wiki
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2.2.3 Accesorios

A continuacion se presentan los accesorios mas utilizados en la maquina
herramienta torno y fresadora, ademas se describe el equipo mas utilizado en el
area de soldadura.

2.2.3.1 De Torno

Figura 24. Boquillas de diferentes medidas

Fuente: http//: www.maquinariamacias.com

Mandril

El mandril es un accesorio del torno que sirve para asegurar el material
a trabajar. Puede asegurar piezas masivas (también tubos pero no muy bien).
Su mayor capacidad es para productos redondos, triangulares, y hexagonales.
Es bueno para asegurar las piezas con rapidez. Se encuentra dificultad para

centrar la pieza perfectamente.
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Figura 25. Mandril estandar de tres mordazas

Fuente: http//: www.majosoft.com

Mandril estandar de 4 mordazas

Puede asegurarse piezas masivas (también tubos pero no muy bien,
aunque mejor que con el de 3 mandibulas). Idoneo para piezas cuadradas y
redondas.

Lo bueno:
% Con alguna practica podra centrar su producto exactamente.
% Puede asegurar piezas grandes
% Puede asegurar piezas fuera del centro (ponga contrapeso)
Lo malo:

% Toma algun tiempo asegurar algo exactamente en el centro
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2.2.3.2 De Fresadora

Cabezal divisor

Para poder ejecutar divisiones en una fresadora es indispensable poseer
un aparato o cabezal divisor, tanto mas perfeccionado cuanto mas precisa y
dificultosa sea la operacion de tallado. La dificultad va creciendo cuando el
tallado exige, ademas de la division propiamente dicha, dos manipulaciones
simultaneas.
a) Inclinacion del arbol principal en los planos vertical y horizontal.

b) Desplazamiento en hélice de la pieza respecto a la fresa.

El aparato o cabezal divisor tiene por objeto:

a) Soportar uno de los extremos de la pieza.

b) Comunicarle, cuando ello es necesario, un movimiento de rotacion.

c) Permitir gracias a su perfeccionamiento todos los trabajos de division

simple, compuesta y diferencial, asi como el tallado recto y helicoidal.

Figura 26. Cabezal divisor

Fuente: http//: www.maincasa.com
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224 Equipo

A continuacién se describe el equipo basico utilizado en la soldadura
autégena y eléctrica. La soldadura es un proceso de fabricacion en donde se
realiza la unién de dos materiales, (generalmente metales o termoplasticos),
usualmente logrado a través de la fusidén, en la cual las piezas son soldadas
derritiendo ambas y agregando un material de relleno derretido, el cual tiene un
punto de fusion menor al de la pieza a soldar, para conseguir un charco de

material fundido que, al enfriarse, se convierte en un empalme fuerte.

2.2.41 De soldadura autégena

Ademas de los dos cilindros moéviles que contienen el combustible y el
oxigeno, los elementos principales que intervienen en el proceso de soldadura
oxiacetilénica son los manorreductores, el soplete, las valvulas antirretroceso y

las mangueras. (Ver fig. 27)
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Figura 27. Elementos principales de una instalacion mévil de soldadura

autdégena
Mandmetro de Mandmelro de Liava
baja prasidn alta prasidn da corta

Llave de
paso

Wahula
anlirralroceso

Boquilla

Soplate Extintos

Valvula
antirratrocaso

Mangueras
Rexiblas

Fuente: http/: www.mtas.es

Manorreductores

Los manorreductores pueden ser de uno o dos grados de reduccion en
funcidn del tipo de palanca o membrana. La funcidn que desarrollan es la
transformacién de la presion del cilindro de gas (150 atm) a la presion de
trabajo (de 0,1 a 10 atm) de una forma constante. Estan situados entre las

botellas y los sopletes.

Soplete

Es el elemento de la instalacion que efectua la mezcla de gases. Pueden
ser de alta presion en el que la presion de ambos gases es la misma, o de baja
presidn en el que el oxigeno (comburente) tiene una presion mayor que el

acetileno (combustible).
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Las partes principales del soplete son las dos conexiones con las
mangueras, dos llaves de regulacion, el inyector, la camara de mezcla y la

boquilla.

Entre las boquillas mas comunes tenemos: para cortar, calentar y soldar.
Las boquillas para calentar son fabricadas en tuberia de hierro de alto calibre,

resistentes al calor y son de larga duracion.
Valvulas antirretroceso

Son dispositivos de seguridad instalados en las conducciones y que solo
permiten el paso de gas en un sentido impidiendo, por tanto, que la llama pueda
retroceder. Estan formadas por una envolvente, un cuerpo metalico, una valvula
de retencion y una valvula de seguridad contra sobrepresiones. Puede haber

mas de una por conduccién en funcion de su longitud y geometria.
Mangueras

Las mangueras nos sirven para conducir los gases desde los cilindros

hasta el soplete. Pueden ser rigidas o flexibles.

2.2.4.2 De soldadura eléctrica

La soldadura eléctrica es una soldadura por fusion que utiliza una fuente
de calor de naturaleza termoeléctrica. El calor para la fusién en la zona de la
soldadura se obtiene mediante el arco voltaico que salta entre la pieza a soldar
y el metal de aportacién denominado electrodo. Este forma parte de un circuito
eléctrico en el cual es producido por una maquina eléctrica denominada

soldadora.
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La soldadora ademas de transformar la corriente, debe poseer diferentes
grados de regulacion de la tensién y la intensidad de la corriente, adecuandola
a las exigencias de la soldadura. Los generadores de corriente son

normalmente de corriente continua o de corriente alterna y rectificada.

Pinza portaelectrodos. Sirve para sostener el electrodo asegurando al
mismo tiempo el paso de la corriente.
Esta compuesta por:
a) Mango aislado
b) Sujecion del cable eléctrico
c) Palanca de apertura aislante
d) Bisagra
e) Dientes en forma de V para sujetar al electrodo
f) Cable eléctrico

Mordaza de unién a la pieza (masa). Sirve para unir el cable
proveniente de la soldadora a la pieza a soldar. Puede ser unida directamente
a la pieza a soldar o al banco metalico sobre el que se apoya la pieza.

Generalmente son de bronce y pueden ser de tornillo o de muelle.

Cables eléctricos. Los cables eléctricos que parten de la soldadura y
van a la mordaza y a la pinza portaelectrodo deben estar adaptados para
transmitir la corriente de elevada intensidad precisa para la soldadura de arco.
Se evita asi un excesivo desarrollo de calor. La seccion del cable depende de la

intensidad de corriente que debe soportar.
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Hay que recordar que la resistencia ofrecida por el cable es directamente
proporcional a su longitud e inversamente proporcional a su seccion y que el
desarrollo de calor de un conductor metalico es proporcional a la resistencia y al

cuadrado de la intensidad de corriente (ley de Joule).

La carga del cable no debe superar los 4 A/mm?, si el cable es mas
pequefio, se produce dispersion de energia; si es muy grueso, resta facilidad de

maniobra al soldador.

Los cables eléctricos han de estar perfectamente aislados. No deben ser
pisoteados o chafados ni seguir caminos torturosos, con peligro de romperse o
de reducir el campo de maniobra del soldador. Deben preservarse de cualquier
contacto con llamas u otras fuentes de calor, por ejemplo la parte recién

soldada de la pieza en elaboracion.

Piquetas y cepillos. Las piquetas se emplean para arrancar la escoria
solidificada. Comunmente son metalicas. Por una parte estan provistas de

cincel y por la otra de punta, llevan una especie de pico.

Se utiliza cogiéndola por el mango y dando suaves golpes sobre la

escoria, sea con el cincel, sea con la punta.
Los cepillos metalicos son muy utiles para pulir el cordén después de la

eliminacion de la escoria efectuada por la piqueta. Tienen, generalmente, un

soporte de madera, al que se le han afadido las cerdas de metal.
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2.25 Materiales

Entre los materiales mas utilizados en la fabricacion de piezas para
maquinaria industrial tenemos: el aluminio, el acero inoxidable, el cold rolled, el

bronce y hierro fundido.

2.2.5.1 Metales y plasticos
Para los metales se encuentra un inmenso campo de aplicacion gracias a
sus propiedades mecanicas, las cuales pueden modificarse mediante un

tratamiento o por aleacion con otros metales.

Aluminio

Se trata de un metal no ferroso, abundante en la corteza terrestre, ya que
constituye aproximadamente un 7,5% de su peso. En estado natural se
encuentra en muchos silicatos (feldespatos, plagioclasas y micas). Como metal
se extrae del mineral conocido con el nombre de bauxita, por transformacién en
aluminio mediante electrélisis sucesiva. El aluminio es el metal que mas se
utiliza después del acero, debido a las buenas propiedades mecanicas que

tiene.

Caracteristicas fisicas

Entre las caracteristicas fisicas del aluminio se tienen las siguientes:

« Es un metal ligero, cuya densidad o peso especifico es de 2700 kg/m3
(2,7 veces la densidad del agua).

e Tiene un punto de fusion bajo 660°C (933 K)

o El peso atdomico del aluminio es de 26,9815

« Es de color blanco brillante.

« Buen conductor del calor y de la electricidad.
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¢ Resistente a la corrosion.
o Material abundante en la Naturaleza

o Material facil y barato de
Caracteristicas mecanicas
Entre las caracteristicas mecanicas del aluminio se tienen las siguientes:

o De facil mecanizado.

e Muy maleable, permite la produccién de laminas muy delgadas.

« Bastante ductil, permite la fabricacion de cables eléctricos.

o Material blando (Escala de Mohs2-3). Limite de resistencia en traccion
160-200 N/mm? [160-200 MPa] en estado puro, en estado aleado el
rango es de 1400-6000 N/mm?. El duraluminio es una aleacion
particularmente resistente.

« Material que forma aleaciones con otros metales para mejorar las
propiedades mecanicas.

o Permite la fabricacion de piezas por fundicion y moldeo.

« Material soldable
Acero inoxidable

El acero inoxidable es un tipo de acero resistente a la corrosion, dado
que el cromo que contiene posee gran afinidad por el oxigeno y reacciona con

él formando una capa pasivadora, evitando asi la corrosion del hierro.

Sin embargo, esta pelicula puede ser afectada por algunos acidos, dando
lugar a que el hierro sea atacado y oxidado por mecanismos intergranulares o
picaduras generalizadas. Contiene, por definicion, un minimo de 10,5% de
cromo. Algunos tipos de acero inoxidable contienen ademas otros elementos

aleantes; los principales son el niquel y el molibdeno.
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Bronce

El bronce es una aleacién de cobre y estafo. Actualmente se aplica
también esta denominacion a todas las aleaciones de cobre con cualquier metal

o0 metales, excepto con el cinc.

En los bronces de aplicacion industrial, el porcentaje de estafio no es
superior al 22%, y su accion es similar a la del cinc, pero mas enérgica. Las
propiedades mecanicas aumentan con el porcentaje de estafio, y también la

resistencia a la corrosion.

Los bronces con menos de un 6% de estaio son blandos, ductiles y
maleables en frio. Se emplean para medallas, monedas, alambres y chapas de
embuticion. Los bronces con un 10-12% de estaino ofrecen gran resistencia y
dureza. Se utilizan para piezas sujetas a grandes esfuerzos y débil rozamiento

(engranajes, casquillos de cojinetes, tornillos sin fin, etc.).

Hierro fundido

El hierro fundido, también conocido como hierro fundido gris, es uno de
los materiales ferrosos mas empleados, su nombre se debe a la apariencia de
sus superficies al romperse. Esta aleacion ferrosa contiene en general mas de

2% de carbono y mas de 1% de silicio, ademas de manganeso, fésforo y azufre.

Una caracteristica distintiva del hierro gris es que el carbono se
encuentra en general como grafito, adoptando formas irregulares descritas
como “hojuelas”, este grafito es el que da la tipica coloraciéon gris a las

superficies de ruptura de las piezas elaboradas con este material.
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Las propiedades fisicas y en particular las mecanicas varian dentro de
amplios intervalos respondiendo a factores como la composicidén quimica,
rapidez de enfriamiento después del vaciado, tamafo y espesor de las piezas,
practica de vaciado, tratamiento térmico y parametros microestructurales como

la naturaleza de la matriz y la forma y tamario de las hojuelas de grafito.
Plasticos

Es importante entender las propiedades caracteristicas de los plasticos,
entre los cuales se encuentran el alto peso molecular, la baja densidad, alta
resistencia a la corrosion y baja conductividad térmica y eléctrica, todo al
contrario de los materiales metalicos, es por ello que su aplicacion en la
industria moderna es cada dia mas creciente. Las caracteristicas antes
mencionadas hacen posible su amplia aplicacién y uso de tipo industrial, tal es
asi que en la actualidad existen plasticos con elevada resistencia al calor y a la

traccion, con valores proximos a los aceros.

Los plasticos, bajo carga, tienen un comportamiento diferente al de
cualquier otro material industrial, la razéon es que en forma especial los
termoplasticos tienen un comportamiento viscoelastico, es decir tienen una
reaccion viscosa y elastica, al contrario de los metales que tiene una reaccion

ante las cargas de una falla por deformacion.

Esta deformacion viscoelastica se debe, en forma principal, a la
estructura molecular de cadena larga. Cuando las cadenas largas estan bajo
cargas, se mueven una a lo largo de la otra y la cantidad de movimiento se
debe al tipo de enlace. Los plasticos con enlaces débiles se deforman con mas

facilidad que los que tienen enlaces fuertes.

Los plasticos mas utilizados en el taller de tornos y soldadura son los
llamados polimeros sintéticos: Por ejemplo, el nylon, el poliestireno, el cloruro

de polivinilo (PVC), el polietileno, etc.
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2.2.5.2 Electrodos y gases

Electrodo

En soldadura se entiende por electrodo la varilla de material conductor de
la corriente eléctrica que constituye uno de los dos polos, ya que el otro esta
constituido por la pieza a soldar, a través de los cuales se realiza el salto del

arco eléctrico.

Originalmente los electrodos eran de carbon y servia exclusivamente
para crear el arco eléctrico. El metal de aportacién, cuando era necesario, se
afiadia por medio de una varilla de metal. Actualmente los electrodos de
carbén han sido abandonados y sustituidos por electrodos metalicos que
ademas de conducir la electricidad, proporcionan el metal de aportacién.

Los electrodos metalicos pueden ser desnudos o recubiertos. Los
electrodos desnudos no son muy empleados en la actualidad porque no
aseguran una estabilidad del arco y dan lugar a soldaduras de calidad
deficiente. Los electrodos metalicos recubiertos, que son los mas normales,
consisten en un hilo de metal, denominado anima, recubierto de una mezcla de
una sustancia especial, llamada revestimiento, que da al electrodo propiedades
particulares.

Durante la soldadura, debido al calentamiento producido por el arco
eléctrico, el revestimiento se funde junto con el anima del electrodo. Mientras
las gotas metalicas producidas por la fusion del anima van proyectadas por el
arco sobre la pieza a soldar, amalgamandose en el bafo de fusion, el

revestimiento se divide en una parte gaseosa que envuelve el arco, y en una
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parte liquida que flota sobre el baio de fusion y que al enfriarse se solidifica

encima de él (escoria).

El anima del electrodo es generalmente de acero extradulce o muy puro.
La composicion del revestimiento es muy variable segun su empleo, hasta el
punto de que los electrodos se distinguen vy clasifican por las caracteristicas de

su revestimiento.

Oxigeno y acetileno

La llama oxiacetilénica necesaria para la soldadura se obtiene gracias a
la mezcla de oxigeno y acetileno. El oxigeno es el gas comburente, o sea el
agente que permite la combustidn del gas combustible, que en este caso es el
acetileno. Su simbolo quimico es O,. EIl oxigeno se encuentra en la
naturaleza combinado o mezclado con varias sustancias.

En estado puro es un gas incoloro e inodoro. No es inflamable ni

explosivo; es estable a cualquier temperatura y presion.

En general el oxigeno se produce industrialmente por destilacion
fraccionaria del aire liquido. Debido a esto no puede ser elaborado en el taller,
pues el procedimiento de obtencion es muy costoso. Para su empleo en la
soldadura el oxigeno se envasa en cilindros de acero a la presion de 150-200

atmosferas.

En la soldadura oxiacetilénica el acetileno es el gas combustible de la
llama. Su férmula quimica es CzoHz.  En la soldadura el acetileno es preferible
a otros gases combustibles porque su llama alcanza temperaturas mas
elevadas. Ademas la combustion de un metro cubico de acetileno libera 14,500

calorias contra, por ejemplo, las 8,000 del metano y las 3,100 del hidrégeno.
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El acetileno es un hidrocarburo gaseoso. Como tal esta compuesto por
hidrogeno y carbono. EI acetileno es incoloro y bien depurado no tiene olor;
cuando contiene impurezas tiene un olor caracteristico similar al del ajo. Con
aire o con oxigeno forma una mezcla explosiva. A la temperatura de 130°C y a
1.5 atmosferas de presion es peligroso porque puede descomponerse en sus

dos elementos constitutivos, carbono e hidrégeno, dando lugar a una explosioén.

El acetileno se produce y depura por la accion del agua sobre el carburo
de calcio, que es avido de agua, con la que reacciona violentamente,

produciendo acetileno e hidrato de calcio.

En estado liquido el acetileno es muy peligroso e inestable. Por esta
razon no puede ser almacenado en bombonas. Para resolver los problemas de
almacenamiento y trasporte sin peligro, el acetiieno se produce en
establecimientos especiales de produccién en las mejores condiciones de

pureza, disuelto en acetona y comprimido en bombonas especiales.
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3 PROPUESTA DE MEJORAS AL PROCESO ADMINISTRATIVO

3.1 Tecnoldgica

El uso de equipo y programas de computo es una de las formas mas
eficientes para llevar un control ordenado sobre todo lo referente al proceso

administrativo de un taller de tornos y soldadura.

3.11 Implementacion de hardware

La empresa de tornos y soldadura cuenta con nuevas oficinas, por lo que
se ha presentado la necesidad de la adquisicidon de nuevo equipo de computo.
Por ser una pequefa empresa, se recomienda que se adquieran de dos a tres

equipos de computo, para evitar gastos innecesarios.

3.1.2 Implementacion de software

Para mejorar el proceso administrativo del taller de tornos y soldadura, se
ha instalado un nuevo software que permite llevar el control de la asistencia del
personal y el calculo de la nomina de la empresa, ya que con anterioridad este
proceso se registraba en cuadernos, uno asignado para planillas y otro para

datos generales de los trabajadores.

Ademas, se sugiere la utilizacion de una base de datos para llevar el
control de las érdenes de trabajo, ya que esta informacion se registra en la

actualidad en papel.
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Este programa ayudara a reducir espacio en el archivo del taller, a
mantener la informacion actualizada de los clientes y a mantener un orden en la
entrega de los trabajos, ademas de obtener informacion sobre los tiempos de

produccion y costos.

3.2 Capacitacion

La capacitaciéon a todos los niveles constituye una de las mejores
inversiones en recursos humanos y una de las principales fuentes de bienestar

para el personal de toda organizacion.

3.21 Cursos tecnolégicos

La capacitacion productiva en un taller de tornos consiste también en
proporcionar a los nuevos empleados las habilidades necesarias para
desempenar su trabajo, es por ello que se hace necesario mostrar y ensefar a

un operador de maquinaria industrial como funciona su equipo de trabajo.

El tema de seguridad industrial en un taller de tornos y soldadura es algo
fundamental en el desempeio de los trabajadores, es por ello que este tema no
debe de faltar en el programa de capacitaciones al personal operativo de la
empresa Industrias Mycenter. Entre otros temas se tienen: Orden y limpieza,
induccion del puesto, capacitacion profesional de soldadura y maquinas

herramientas.
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3.2.2 Administracién financiera

En el programa de capacitaciones del taller de tornos y soldadura, no
debe de faltar el tema de la administracion financiera, ya que el manejo
adecuado de todos los recursos de la empresa contribuye a la estabilidad

econdmica de la misma.

En la tabla Il de esta investigacion se presenta una propuesta del
programa de capacitaciones para el area administrativa del taller de tornos y
soldadura, que servira como guia para que los cursos sean programados en

las fechas convenientes.

Es importante capacitar al personal de la empresa, ya que esto ayuda a
mejorar la competitividad de la misma al adquirir un mejor conocimiento del
mercado, de los productos y de los clientes. En el caso de las pequeinas y
medianas empresas como lo es el taller de tornos y soldadura, por lo general
dicho conocimiento lo adquieren por la experiencia que les da el trabajo y por

medio de las capacitaciones.

Para este tipo de capacitaciones se puede contar con el apoyo de
FEPYME, u otras instituciones que apoyan a la pequeia y mediana empresa en
Guatemala.

3.2.3 Administracion de empresas

En base a los problemas detectados en el proceso administrativo, es
recomendable que se programen capacitaciones para el personal del area
administrativa del taller de tornos y soldadura, sobre los siguientes temas:

% Reclutamiento y seleccién de personal
% Proceso de cobros
¢+ Descripcion y perfil de puestos de trabajo

+» Recursos humanos
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3.2.3.1 Proceso de seleccion y reclutamiento de
personal

El cumplir con la responsabilidad de reclutar al personal no es nada facil,
entonces es necesario que las decisiones estén fundamentadas sobre técnicas
l6gicamente estructuradas, siguiendo un procedimiento cientifico. Las
corazonadas, las intuiciones y la buena voluntad no pueden suplir a los
instrumentos cientificos para que el seleccionador cumpla con su

responsabilidad profesional y humana.

Es necesario que la persona encargada de seleccionar y reclutar al
personal de Industrias Mycenter, esté debidamente capacitada sobre dicho
proceso, ya que se han omitido algunos pasos del proceso que con seguridad

son de mucha utilidad para una correcta seleccion del personal.

En la actualidad, el proceso de seleccién y reclutamiento de personal del
taller de tornos y soldadura es el siguiente: Generalmente las personas que se
presentan a solicitar empleo deben presentar curriculum vitae, antecedentes
penales y policiacos y cartas de recomendacién, si las tuvieran. Luego el
gerente general y el gerente administrativo entrevistan a la persona, es en esta
fase donde se decide la contratacion o no de la persona solicitante. Es
necesario mencionar que en el proceso no se pasan pruebas o examenes a las

personas entrevistadas.
Ademas, el taller no cuenta con papeleria para la recopilacién de datos

personales del solicitante, para ello en esta investigacidon se presenta una

propuesta del formulario de solicitud de empleo en las figuras 35, 36, 37 y 38.
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3.3 Asesoria

Como se ha mencionado en el capitulo 1, en Guatemala existen varias
instituciones que apoyan a la pequefia y mediana empresa, entre las cuales
tenemos a: FEPYME, FUNDES, INTECAP, El Viceministerio de Desarrollo de la

Micro, Pequefia y Mediana Empresa, entre otras.

3.31 Administrativa

La empresa Industrias Mycenter al asociarse a la Federacién de la
pequefia y mediana empresa —FEPYME-, ha recibido apoyo por medio de
cursos y conferencias enfocadas a temas administrativos. Ademas esta
institucion brinda asesoria por medio de personal profesional especializado en

los diferentes ramos de la industria.

Un ejemplo de dicha asesoria se dio cuando un profesional holandés
visito las instalaciones del taller de tornos y soldadura durante un mes, y brindé

sus conocimientos a las areas administrativa y productiva de la empresa.

3.3.2 Productiva

En el tema de la asesoria productiva es recomendable buscar apoyo en
otras instituciones como por ejemplo el INTECAP (Instituto Técnico de
Capacitacion y Productividad), ya que se puede obtener otro tipo de beneficios

con un minimo de tiempo, bajo costo y con los mismos recursos de la empresa.
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INTECAP es una institucion que se dedica a la capacitacidon
principalmente de empresas productivas, y para el taller de tornos y soldadura
se tienen cursos donde se capacita al personal operativo con tecnologia de
vanguardia y como se menciond con anterioridad todo se puede obtener a un
bajo costo, que es uno de los aspectos que mas benefician a las pequefas y

medianas empresas de Guatemala.

3.4 Deteccion de problemas

La deteccién de problemas es una actividad que nos ayuda a conocer las
necesidades y deficiencias de las empresas. Para Industrias Mycenter se ha
hecho el analisis del area administrativa y del area productiva, lo cual se da a

conocer a continuacion.

3.41 Administrativos

Entre los problemas que se han detectado del proceso administrativo del

taller de tornos y soldadura tenemos:

Falta de puntualidad de pagos. Debido a la politica de pago de los
clientes de Industrias Mycenter, los proveedores pueden hacer efectivos los
cobros después de treinta dias de haber sido entregada la factura. El problema
se presenta cuando los clientes no realizan el pago en la fecha estipulada, esto

a su vez provoca que la empresa retrase el pago a sus proveedores.

Deficiencia en cobros a clientes. El problema se presenta cuando se
entregan las piezas terminadas a los clientes, ya que si no es entregada la
cotizacion, el cliente no puede proceder a dar tramite al proceso de pago. Otra
situacion que contribuye a que se retrasen los cobros, es que la persona
encargada de asignar el precio a los trabajos terminados, se atrasa y esto

impide que sea entregada la cotizacion a tiempo.
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Falta de base de datos de personal operativo. En Industrias Mycenter
no se cuenta con una base de datos de los aspirantes a puestos operativos, por
lo que se carece de la papeleria correspondiente, como lo es el curriculum
vitae, los antecedentes penales y policiacos, cartas de recomendacion y datos
generales del trabajador. Falta un formulario de informacion de personal, que
debe de llenar cada persona que se considere un candidato para laborar en

Industrias Mycenter.

3.4.2 Productivos

Para el taller de tornos y soldadura se han detectado dos problemas

principales, los cuales se detallan a continuacién.

3.4.21 Tornos

Falta de personal -calificado. Muchas de las personas que
desempefian su labor como torneros (es como comunmente se les llama) no
aprenden el oficio en una escuela técnica, sino que debido a su necesidad y
falta de recursos econdmicos aprenden el oficio de otra persona directamente,

en su mayoria siendo ayudantes de los operadores.

Al no tener los conocimientos técnicos basicos, como lo es el dibujo
técnico y las matematicas, los empleados presentan problemas al momento de
interpretar un dibujo que sirve de guia para la forma y medidas de la pieza a

fabricar.
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Ademas, el jefe del taller tiene algunas dificultades al momento de dar
instrucciones sobre los trabajos que se deben de realizar, ya que el operador en
ocasiones no comprende bien las instrucciones y se le deben de repetir o
simplemente no aclara sus dudas en el momento en que se le estd dando las
instrucciones para la fabricacion, esto a su vez ocasiona pérdida de tiempo para

el jefe del taller y para el operador.

Falta de materiales en existencia. Dicho problema se presenta
principalmente cuando se cubren emergencias, por lo general en horarios
nocturnos. Cuando un cliente solicita un trabajo de emergencia, este requiere
que la pieza sea fabricada o reparada inmediatamente, pero si el operador no
cuenta con el material que se requiere para ese momento, el trabajo tarda mas
tiempo en realizarse, debido a que se tiene que esperar para hacer el pedido
del material al proveedor.

Falta de herramienta en existencia. Este problema se ha resuelto a
partir de la implementacién de la nueva bodega de herramienta. Sin embargo
en lo referente a herramienta de corte en general muchas veces no se tiene la
medida requerida por el operario, ya que el mismo la solicita con poco tiempo
de anticipacion, dicho problema se presenta en su mayoria con la herramienta

de corte con medidas no muy utilizadas en la mayoria de trabajos.

3.4.2.2 Soldadura

Falta de personal calificado. En el area de soldadura se presenta el
mismo problema que en el area de tornos. Algunos de los soldadores aprenden
el oficio con la ayuda de otra persona no por medio de una escuela técnica

como seria lo recomendable.
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La falta de conocimientos técnicos provoca que el desempefo del
soldador sea deficiente en la comprensidn de las instrucciones del jefe de taller,

lo que ocasiona perdida de tiempo para ambos.

Falta de materiales en existencia. Al igual que en el area de tornos la
falta de materiales en existencia afecta mas cuando se cubren emergencias, es
decir que hay trabajos en los que se debe de utilizar electrodos especiales, los

cuales se deben de comprar solo cuando es necesario.

Pero la diferencia se presenta en que al trabajar con soldadura los
materiales como el electrodo y los gases (oxigenos y acetileno) son mas faciles
de mantener en existencia, por su bajo costo en comparacion con los materiales

utilizados en el area de tornos.

3.5 Sistema de control de inventario

Recientemente, la empresa Industrias Mycenter ha habilitado una
bodega para herramienta, esto con el objetivo de llevar un control y evitar el mal

uso de la misma.

3.5.1 Politica de Inventario

Al momento de fijar una politica de inventarios la empresa tendra que

tener en cuenta factores tales como:

Ritmo de los consumos

Capacidad de compras

Caracter perecedero de los articulos
Tiempo de respuesta del proveedor
. Instalaciones de almacenamiento

Suficiencia de capital para financiar el inventario

N o o bk b=

Costo asociados a mantener el inventario

85



8. Proteccion
9. Riesgos incluidos en los inventarios

Desde su inicio, el taller de tornos y soldadura no ha implementado una
politica de inventario, debido a que no se cuenta con un stock de materia prima

por falta de financiamiento y espacio fisico en las instalaciones.

3.511 Materiales

En la actualidad, la empresa Industrias Mycenter, debe de comprar la
materia prima cada vez que se va a fabricar alguna pieza, esto sucede
principalmente porque no se tienen trabajos en serie sino que cada uno es
diferente del otro, esto quiere decir que el material a utilizar y las medidas del
mismo son diferentes en cada pieza a producir.

En relacion a la experiencia que se tiene con los tipos de materia prima
mas utilizados se tiene como proyecto la creacién de una bodega unicamente

para materia prima.

Para que el taller de tornos y soldadura cuente con una bodega de
materiales es necesario que se tomen en cuenta dos factores importantes, uno
es el espacio fisico que se necesita para el almacenamiento de la materia prima

y otro es el capital que se debe de invertir en el financiamiento del inventario.

En base a los prondsticos de pedidos obtenidos de las 6rdenes de
trabajo, se puede crear una base de datos para conocer que tipos de materiales
y que medidas son las mas utilizadas en la fabricacion de piezas, ademas de

obtener un tiempo de reorden en el pedido de la materia prima.
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3.51.2 Herramienta

Desde su inicio la empresa Industrias Mycenter no ha manejado un
inventario de herramienta, lo cual daba lugar a la pérdida de la misma, y
ocasionaba gastos innecesarios al tener que reemplazarla cada vez que se

presentaba la necesidad.

Por falta de espacio fisico en las instalaciones de Industrias Mycenter no
se habia habilitado una bodega de herramienta. Para crear la bodega de
herramienta del taller de tornos y soldadura fue necesario ocupar el espacio de
la oficina antigua y ademas se contraté a una persona para el control de la

misma.

Por el momento el control que se lleva de la herramienta, es por medio
de un inventario elaborado por el bodeguero y el control de la entrega de la
herramienta se hace por medio de vales y de un libro donde se anota la
herramienta que se entrega al empleado. Dependiendo del tipo de herramienta
que se entregue al trabajador, este se debe de comprometer llevar de vuelta a
la bodega la herramienta prestada, por ejemplo, en el caso de la herramienta de
corte en la mayoria de las veces no es posible la devolucién de la misma

porque es herramienta que no tiene mucho tiempo de vida util.

Asimismo, se sugiere la utilizaciéon de un software para inventarios, ya
que esto ayudara a conseguir una adecuada determinacion de los niveles
minimo, maximo y de seguridad del mismo, en funciéon de los parametros del
periodo operativo, de consumo y demora, que presenta el taller de tornos y

soldadura.

87



3.51.3 Maquinaria y equipo

Uno de los principales propdsitos de mantener un inventario de
maquinaria y equipo, es que la empresa obtiene el dato real de la capacidad
instalada con la que cuenta y en base a esta la empresa sabra si puede o no
cumplir con la demanda de los presentes y futuros clientes. Ademas conocer la
capacidad instalada de una empresa, permite que la cantidad de personal en el

area operativa sea la adecuada.

En el caso del taller de tornos y soldadura el inventario de maquinaria y
equipo, esta en constante renovacion, ya que en el area de tornos se vende
maquinaria y esta a su vez es reemplazada por otra de mayor o menor
capacidad, dependiendo de la necesidad que se presente en el momento de la

nueva adquisicion.

El inventario de maquinaria y equipo es relativamente pequefio en
comparacioén con el inventario de herramienta, debido a que los tornos, las
fresadoras, las rectificadoras y el equipo de soldadura, es maquinaria grande y

el costo de la misma es bastante elevado.
Por ser una pequena empresa, Industrias Mycenter, maneja maquinaria

nueva y usada, esto es con relacion al costo en que se pueda encontrar en el

mercado.
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4 IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA

4.1 Documentacion

Para la implementacion de las propuestas o alternativas que ayudaran a
mejorar el proceso administrativo del taller de tornos y soldadura, se han hecho
modificaciones en algunos de los documentos existentes como se da en el caso

de la orden de trabajo.

4.1.1 Mejora de formatos existentes

Debido a que el taller de tornos y soldadura no cuenta con muchos
formularios para la recopilacion de informacién del area administrativa y
productiva, se trabajé principalmente en la creacion de los mismos y se hizo

modificaciones en la orden de trabajo existente.

4111 Orden de trabajo

El formato de la orden de trabajo del taller de tornos y soldadura,
contiene casillas de informacion no utilizadas y esto provoca que se duplique la

informacion.

Una de las mejoras realizadas al formato fueron aplicadas al proceso de
fabricacion, ya que se presentan los diferentes procesos de maquinados y la
persona encargada de llenar la forma debe de marcar los procesos por los
cuales debe de pasar la pieza a fabricar. En la figura No. 28 se presenta el

modelo propuesto de la orden de trabajo del taller de tornos y soldadura.
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Figura 28. Formato de orden de trabajo propuesta

/\.-
1% ORDEN DE TRABAJO No.
INDUSTRIAS
MYCENTER
Empresa:
Solicitante: Tel / Cel:
Cantidad Descripcion del trabajo Valor unitario rotal
Cotizacién No. Fecha de ingreso:
Envio No. Fecha de entrega:
Factura No. Recibo de caja No.
Orden de compra No. Hora / Hombre Q:
Marcar el proceso del trabajo
Torno ] Cepillo [] Fresadora [] Rectificadora ] Soldadura ]
Fecha: Fecha: Fecha:
Tiempo: Tiempo: Tiempo:
Observaciones:
Tiempo en horas, empleado en el proceso del trabajo
Lunes Martes Miercoles Jueves Viernes Sabado Domingo Total horas
MATERIALES E INSUMOS DE TRABAJO
Fecha Factura No. | Proveedor Descripcion Costo Total
Cliente proporcioné muestra: Si [] No [] Fabricacion L]
Cliente proporcioné material: Si [] No [] Reparacion L]
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4.1.2 Nuevos formatos a utilizar

Con el propésito de tener un mejor control sobre los costos de
fabricacion del taller de tornos y soldadura, se propone la creacién de nuevos
formularios como lo es la orden de compra, ademas esto evita que los
proveedores tengan en algun momento confusion en las medidas o tipo de

material solicitado.

41.21 Orden de compra

Una orden de compra es una solicitud escrita a un proveedor, por
determinados articulos a un precio convenido. La solicitud también especifica

los términos de pago y de entrega.

La orden de compra es una autorizacion al proveedor para entregar los

articulos y presentar una factura.

En este inciso se da a conocer en la figura 29 la propuesta del formato de

orden de compra para el taller de tornos y soldadura, Industrias Mycenter.
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Figura 29. Formato de orden de compra propuesta

D

INDUSTRIAS
MYCENTER

ORDEN DE COMPRA No.

Proveedor:

Direccion:

Tel.:

Fecha del pedido:

Fecha de pago:

Forma de pago:

Cheque |:| Efectivo |:| Crédito

Sirvase por este medio suministrarnos lo siguiente:

O

Cantidad

Medida

Descripcion Precio unitari

Total

Observaciones:

Solicitado por:

Area de Tornos |:| Area de Soldadura |:|

Nombre y firma de responsable:

Facturar a:

INDUSTRIAS MYCENTER
5a. Calle "A" 06-44, Zona 21 Colonia Morse
NIT: 335644-2
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4.2 Software

El nuevo programa computarizado adquirido recientemente por la
empresa Industrias Mycenter, es una base de datos que contiene la informacion
de cada uno de los trabajadores de las dos areas de tornos y de soldadura. En

el inciso siguiente se da informacién mas detallada sobre su uso.

4.2.1Guia de uso

El sistema administrativo se inicia con una carpeta llamada Nomina
compuesta por cuatro programas llamados: control de asistencia, calculo de

ndémina, configuracién de ndmina y catalogo de némina.

El programa configuracion de némina son parametros de los demas

programas del sistema.

En el programa catalogos de la némina, se encuentra la siguiente

informacion.

Catalogos:
e Datos de las entidades
¢ Nivel salarial de nébmina
e Datos del tipo de bono
e Datos del tipo de deduccién
e Datos del tipo de incidencia
e Datos de las empresas
e Organigrama

e Identificaciéon del usuario

A continuacion se describe la funcidén de cada uno de los catalogos.
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Datos de las entidades. Una entidad es el nombre del puesto que
ocupa cada uno de los trabajadores en una empresa. Para el taller de tornos y
soldadura tenemos las siguientes entidades: gerencia, administracién, gerente
de ventas, secretaria, jefe de taller, encargado de taller, operario, area de
soldadura y servicios generales.

Datos del tipo de bono. En la casilla del codigo se selecciona el tipo de
bono (bono incentivo, bono salarial, otras bonificaciones) que se quiere aplicar.
También se debe colocar si el bono es fijo o unico.

Datos del tipo de deduccién. Las deducciones son los descuentos que
se deben de aplicar al pago de la planilla. En la casilla del cédigo se selecciona
el tipo de deduccion que se va a aplicar, entre las cuales se tienen: anticipo
quincena, descuento celular, descuento seguro, descuentos varios. En la
casilla del tipo se selecciona el tipo de cuota que representa cada descuento

(cuota fija, cuota unica y préstamo o anticipo).

Datos del tipo de incidencia. Las incidencias se refieren a las faltas de
los trabajadores en el horario normal de trabajo del taller de tornos y soldadura,
el cual es de 8:00 a.m. a 5:00 p.m. En la casilla del cédigo se selecciona el tipo
de incidencia: almuerzo, asistencia normal, faltas, horas extras simples, horas

extras dobles, permisos con goce de sueldo, permisos sin goce de sueldo.

Datos de empleados:
» Ficha de datos de empleados
» Alta y cambios de empleados
» Empleados por cargo

= Generacion de anticipos
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A continuacién se da una breve descripcidn de cada uno de los datos de

empleados del sistema administrativo.

Ficha de datos de empleados. En esta ficha se ingresan los datos
generales de cada uno de los trabajadores. Inicialmente se debe de asignar el
numero y el cédigo cada vez que se llene una ficha por trabajador, ya que no se
puede asignar el mismo numero y cdédigo a otro trabajador. EIl estatus,
representado por una letra, es asignado automaticamente por el programa al

momento de ingresar el puesto.

Los datos principales de la ficha son los nombres, apellidos y direccion.
Después se debe de ingresar el resto de la siguiente informacion: datos de alta,
nacimiento, otros, empleos, habilidades, referencias, cargas familiares,

emergencias, foto y firma, como se muestra en la figura 30.

Figura 30. Ficha de datos de empleados

Catdlopos de la Nomina

Archivo  Catélogos Datos de Empleados  Reportes  Mavegar  Ventana  Awuda/Help

QRN EX & B8

Ficha de Datos de Empleados

Mrimero: | [:] Cddigon | [Z] Estatus: Empresa:
MNombre: J
Mombres [1o./20.): | | Apelido de cazada:
Apelidas (1a./20 | =] | @
Direccian 1: |
Direccian 2: |
Datos de Alta i_Nacin"uienh: (hos | Empleas | Habilidades | Flieferenc.ias__:_ Cargas Familiares | Emergencias | Fotay fifma___
i3 Fagos Depositos |
Fechaz Contratacion :
Solicitud: E ntrevistado por: T.Ndmina: [ Banco: (.
| i = | F.de Pago: 1CH (] Cuenta:
Aceptacion: Puesto al que ingresa: Sl
|+ ¢ & | Base: Cheques Megociables?
Inicio Labares: Harario de trabajo: Do [:]
[77 =i —
Anticipos:
I Wista  Ficha de Datos de Empleados
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Altas y cambios de empleados. Esta ficha es utilizada para ingresar a
la nébmina nuevos trabajadores y ademas para hacer cambios en los datos ya

ingresados, la cual se da a conocer en la figura 31.

Figura 31. Ficha de altas y cambios de empleados

Catdlopos de la Nomina

Archivo  Catélogos Datos de Empleados  Reportes  Mavegar  Ventana  Awuda/Help

QRN EX & B8

A Altas y cambios de Empleados |Z||E|E|
Empleada: | I | Estatus: |C
Salario Baze: Fecha Inicio: | / ¢
Baonificacion; Fecha Aceptacidn; | /£ 7

Tipo Homina: Cheques Megociables? Ultimo Cambio:

Expediente Laboral | Distribucion de Tiemp&-f

Fecha Ernpres... Cargo »> Miv...  SalarioBase Bonifficac..  Anticipo | Autorizd |

I Wista  Altas v cambios de Empleados

Generacion de anticipos. Los anticipos se deben de debitar de la
planilla, es por ello que se deben de ingresar en la ficha generacion de
anticipos, la cantidad correspondiente a la quincena a trabajar. En la figura 32
se presenta la imagen de la ficha de generacion de anticipos donde se puede
observar que se debe de seleccionar la empresa con la que se necesite

trabajar, ya que el programa esta disefiado para una o varias empresas.
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Figura 32. Ficha de generacion de anticipos

Catalogos de la Nomina |:||E”-z I

archivo  Catalogos  Datos de Empleados  Reportes

Mawegar Mentana AvudafHelp

Empresa:

Fecha:

|

| ¢/
Porcentaje: I 0

17

Tipo de Mamina:

[ Cancelar ]

Genera Anticipoz
Frovision
[ Ordenes de Pago ]

=i

rsi

rr .

Reportes:
A. Organigrama
B. Informe anual patronal

C. Contrato laboral

A continuacion se presenta una breve descripcion de los reportes del

catalogo de la nomina.
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Informe anual patronal. Se debe de ingresar los datos del periodo, la
actividad y la persona responsable de presentar el informe, como se muestra en

la figura 33.

Figura 33. Informe patronal anual

%) Catdlogos de la Nomina Z Elle

archivo  Catdlogos  Datos de Empleados  Beportes  [avegar  Wentana  AwudafHelp

QRN EX B

kY Informe Patronal Anual

Farametros
Empresa: || E]
Del: | # /
ALY @
Actividad: |

Lugar v Fecha: |

Rezponzable: |

Viska

Contrato laboral. Al ingresar la informacién a la ficha de datos de
empleados, automaticamente quedan grabados los datos para utilizarlos en
todos los programas, es por ello que el nombre del empleado se debe de

seleccionar del listado de la empresa.

Luego se procede a ingresar la fecha en que el trabajador inicia sus
labores, los datos del representante legal de la empresa (se coloca la misma
informacion en todos los contratos) y los datos adicionales del trabajador. Toda
la informacién que se ingresa a los programas debe de ser grabada.
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En la figura 34 se presenta el ejemplo del contrato individual de trabajo del

sistema administrativo.

Figura 34. Contrato individual de trabajo

ﬂ Catdlogos de la Nomina
Archivo  Catalogos  Datos de Empleados  Reportes  Mavegar  Wentana  AvudajHelp

QRN EX 2R

E Contrato Individual de Trabajo

Tipo de Reporte

(*) Gerencia
Maombre: [.] Fechadehoy | # ¢ ) Cualquier Plaza
(3 Plazo Fijo

Datos del Representante fDatos__Adiciu:unales del Trabaiqu_:l_n.r.é

Mombre del reprezentante: 1

Edad: Estado civil: M acionalidad: ]
Profesion u Oficio: | Sexo:

Cédula orden; Registro:

Eutendida en el municipio: 1

Departamenta: 1

Representacion de; ]

Direccian: |

IFirst value in selection range, ‘Wiska

En el programa llamado calculo de némina podemos trabajar lo

siguiente:
Operacion:

1. Suspensiones del IGSS

2. Vacaciones
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Operar liquidaciones y/o bajas
Asignar bonificaciones
Asignar deducciones

Generar anticipo de quincenas
Calcular / operar ndbminas
Bono 14 / aguinaldo

Tabla de cuentas de la ndmina

= © © N o g bk~ w

0.ldentificacion del usuario

A continuacion se presenta una breve descripcion de las operaciones del

programa calculo de ndmina.

Suspensiones del IGSS. Cuando un trabajador es suspendido por el
IGSS, este percibe un sueldo otorgado por dicha institucion en el periodo de su
suspension, es por ello que en el momento de una suspension se debe de
ingresar el rango de la fecha de suspension en el calculo de némina para que el

programa no incluya en la planilla el calculo del trabajador suspendido.

Operar liquidaciones y/o bajas. Esta operacion es aplicada en el
momento en que un trabajador deja de laborar para la empresa. Se debe de
especificar si es una renuncia o si es un despido del trabajador, el motivo por el
cual termina su relacion laboral con la empresa. Para el calculo de las
prestaciones es necesario colocar la fecha de ingreso, la fecha de baja, el
salario base y la bonificacion. En la figura 35 se presenta la ficha de la

liquidacion laboral del sistema administrativo.
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Figura 35. Liquidacién laboral

Célculo de Mémina

archive  Operacion  Reportes  Navegar  Mentana  AwvudafHelp

QENEX ‘2@

Liguidacion Laboral
DATOS GEMERALES Datos para el calcula

Cadigo: IDEII:I? [..] Estatus: |C Tipo Morina: |Q|_|| Fecha Ingreso:
Nombre: [CARLOS ORLANDO LOPEZ BORDR ClosTal

Devengado 12m:
Salanio Base: | 0.00 Fecha de baja: i A .
Fromedio 12m:
Bonificacion: | 0.00 Fecha del Finiguito: i o

Devengado Bm:
b ki I .

Pramedio Gr:

Decreto Bm;

Yalores Calculados:

Dias  WALOR DESCLENTOS OTROS INGRESOS  Patrona: |

Aguinaldo: I Diiaz Salario;

Cuenta: !

| :

+Boho 14: ! ] : Salaric: | F Pago: i_u!—
[ ;
I

+ Diaz Wacaciones: ! Banific.: | Estatus: |

+ Indemnizacion: !

Obros: I Finiquita Calculn

Diaz Prenatal: I I TOTAL: I_ () Renuncia
Dias Pasnatal: | I— () Dec. Unilateral ﬁ Firicquita

Horas Lactancia: | |

IImprimir reporte en pantalla fisk Liquidacian Laboral

Calcular y operar néminas. En esta operacién se procede al calculo de
la planilla. Se selecciona la empresa, el tipo de ndmina se refiere al periodo de
pago establecido por la empresa, por ejemplo el tipo de ndmina del taller de

tornos y soldadura es quincenal.

Luego se debe de colocar el pago por empleado, el detalle del empleado,
los bonos y deducciones y por ultimo la forma de pago de la planilla. En la
figura No. 36 se presenta la ficha del calculo de la planilla del sistema
administrativo.
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Figura 36. Calculo de la planilla

Cidlculo de Nomina

grchivo  Operacion  Reporkes  Mavegar  Wentana  AvudaiHelp

AN EX 2@

Célculo de la Planilla

Datos Generales

Empresa: IMYEENTEH (] Tipo de Momina: |QU| L]
Planilla: I E] Estatus: | i
# I E] Incluye B14/Aquinalda: | E] Fecha de Paga: I

@ il @ E ’_ Prowizidn ] ’_ Ord. Pago ]

| Pago » empleacﬂ Detalle del Empleada | Bonoz / Deducciones || Forma de F'ago|

[:] Miwel: | ILUISA SLEJSMDRA GARCIA HERRERA
DEVENGADDO DESCUENTOS OTROS INGRESOS

Ordinario: | IG55: I Bono/333

I—
Permiz cix I Permiz =% I_ Otras Dese: I—
His.Ex Simp: | HeExDobl [ | TOTAL | TOTAL:
[_. I_
|—

Destajo:

Otros Bonos:

Bono 14:

] | Liquida:

Septimoz - Faltaz: Aguinaldo:

W acaciones:

I Wista  Calculo de la Planilla

Reportes:

A. IGSS

B. Libro de salarios

C. Bonificaciones por empleado
D. Bonificaciones por tipo
E.Deducciones por empleado
F.Deducciones por tipo

G. Anticipo quincenal

H. Némina

I. Cheques de anticipo
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J. Cheques de ndmina

K.Carta de depdsito de la némina

L. Carta de depdsito de anticipos

M. Célculo de vacaciones

N. Calculo de bono 14 y aguinaldo por empleado
O. Calculo de bono 14 y aguinaldo

P. Carta de depdsito al Banco Industrial

Los reportes del programa calculo de la ndmina del sistema administrativo,
es informacién detallada de todas las operaciones hechas referentes a la
planilla del taller de tornos y soldadura. Estos reportes se deben de presentar
cada 15 dias, ya que es ese el tipo de ndmina que aplica la empresa Industrias

Mycenter.

En el programa de control de asistencia del sistema, se puede trabajar

con lo siguiente:

Vistas:

= Datos de horarios

» Datos del turno catorcenal

= Asignacion de turno

= Cambios de horario

» Registro de marcaje del reloj
* Incidencias diarias

» Reporte diario de asistencia
= Calculo de preplanilla

= |dentificacién del usuario
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Reportes:

= Horarios

= Turnos

= Empleados por turno

= Cambios de horario

» Marcaje del periodo

» Reporte diario de horas trabajadas
» Horas trabajadas por empleado

* Preplanilla

Las vistas del control de asistencia es toda la informacién sobre horarios,
turnos, faltas y todo lo referente a los horarios de los trabajadores, que se debe
de ingresar para el calculo de la planilla.

Los reportes del control de asistencia es toda la informacién detallada que
se obtiene después de haber introducido los datos requeridos por la operacion
aplicada.

4.3 Programa de capacitaciéon

Un programa de capacitaciéon para la pequefia y mediana empresa se
constituye en un elemento esencial para la competitividad de la misma, al elevar

la calidad del trabajo y su rendimiento.

En el caso del taller de tornos y soldadura, la capacitacion de las areas
administrativa y productiva son de mucha utilidad para la mejora de sus
procesos.
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4.3.1 Administrativa

En relacion con los problemas detectados en el area administrativa del

taller de tornos y soldadura, se presenta la propuesta del programa de

capacitacion dirigido a todo el personal relacionado directamente con puestos

administrativos.

Tabla ll. Contenido de la capacitacion administrativa

Tema Participantes Metodologia Materiales Duracién
Reclutamiento y Persona encargada Exposicion, Los que el 6 horas
seleccién de de la seleccion y resolucion de expositor solicite
personal contratacion de dudas
personal
Proceso de Persona encargada Exposicion, Los que el 5 horas
cobros de cobros ejercicios y expositor solicite
discusion
Descripcion y Gerente general Exposicion, Los que el 2 horas
perfil de puestos didlogo y expositor solicite
de trabajo discusion
Recursos Gerente general y Exposicion, Los que el 10 horas
humanos gerente didlogo y expositor solicite
administrativo discusion
Servicio al cliente Secretaria, jefe de Exposicion, Los que el 2 horas
taller, personal de didlogo y expositor solicite
comercializacion discusion
Administracion Gerente Exposicion, Los que el 10 horas
Financiera administrativo ejercicios y expositor solicite
discusion

Se recomienda al taller de tornos y soldadura que se traten los temas de

la tabla Il a la brevedad posible, ya que el buen manejo del personal es

indispensable en el desarrollo de toda empresa, en especial la pequefia y

mediana empresa.
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4.3.2 Productiva

En relacién con los problemas detectados en el area productiva del taller

de tornos y soldadura, se presenta la propuesta del programa de capacitacion

dirigido a todo el personal relacionado directamente con puestos operativos.

Tabla lll. Contenido de la capacitacion productiva

Tema Participantes Metodologia Materiales Duracion
Seguridad e Soldadores, Exposicion, con Los que el 30 horas
Higiene torneros, jefes ejemplos expositor solicite
Industrial
Induccién del Empleado de Dialogo Libreta de 1 hora
puesto nuevo ingreso apuntes
Capacitacion soldadores Curso Los que el 30 horas
profesional de expositor solicite
soldadura
Capacitacion
profesional de Torneros y Curso Los que el 30 horas
maquinas- fresadores expositor solicite
herramientas

Las ultimas dos capacitaciones programadas en la tabla lll, se presentan
como sugerencia para contrarrestar la falta de mano de obra calificada, ya que

algunos de los empleados no han asistido a una escuela técnica y esto afecta
el buen desemperio del trabajador.

4.4 Alternativas a problemas detectados

Después de haber hecho un analisis sobre los problemas que presentan
las areas administrativa y productiva del taller de tornos y soldadura, es
importante que se presenten alternativas sobre los mismos, es por ello que a

continuacion se describen con mas detalle las alternativas propuestas.
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4.4.1 Administrativas

La utilizaciéon de una base de datos se ha incrementado notablemente en

los ultimos afos debido a las ventajas que ofrece la misma.

Con respecto a la problematica de la falta de documentacién sobre el
personal contratado y por contratar del taller de tornos y soldadura, Industrias
Mycenter, se propone el uso de un formulario de informacion de personal o
solicitud de empleo, para cada aspirante a puestos operativos o administrativos,
esto con el objetivo de recopilar la informacion requerida para el uso del

programa computarizado adquirido recientemente por la empresa.
Por otro lado, la creacion de una base de datos permite a la empresa
almacenar solamente la informaciébn necesaria y util para propdsitos

administrativos.

A continuacion se presenta el modelo del formulario de informacion

personal propuesto para el taller de tornos y soldadura, Industrias Mycenter.
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Figura 37. Formulario de solicitud de empleo propuesto hoja 1

@ Formulario de informacion

Y person al Fotografia
INDUSTRIAS
MYCENTER

Instrucciones:
* Este formulario debera ser llenado a mano y con letra de molde
* Todos los datos aqui anotados seran tratados por la empresa en forma confidencial

Lugar y fecha: |

DATOS PERSONALES

Nombre completo:

1er. Nombre | | 2do. Nombre
3er. Nombre

1er. Apellido | | 2do. Apeliido
Apellido de casada

Fecha de nacimiento: | | || I || I I I |Edad: Nacionalidad:

Lugar de nacimiento:

Departamento: | | Municipio: |
Cédula de Vecindad: (] LI

Extendida en:

Departamento: | | Municipio: |
Direccion:

Colonia: | Zona: |
Departamento: Municipio:
Teléfono: Celular:
Afiliacién al IRTRA: | | Afiliacion al IGSS: |
Cuenta bancaria No.: | | Banco: |
Estado civil: | | Sexo: |

Tipo de sangre: | |
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Figura 38. Formulario de solicitud de empleo propuesto hoja 2

INFORMACION FAMILIAR

Nexo Familiar: [ Padre Madre | Hijo (a) | Conyuge | Conyuge
Nombre:

Fecha de nacimiento: | Edad:l | Sexo: |

Lugar de nacimiento:

Departamento: [ | Municipio: |

Direccion: [

Colonia: [ | Zona: |

Departamento: [ Municipio:

Teléfono: Celular:

Nexo Familiar: Padre Madre | Hijo (a) | Conyuge | Conyuge
Nombre:

Fecha de nacimiento: | Edad: | | Sexo: |

Lugar de nacimiento:

Departamento: | Municipio: |

Direccion:

Colonia: | Zona: |

Departamento: Municipio:

Teléfono: Celular:

Nexo Familiar: Padre Madre | Hijo (a) | Conyuge | Conyuge
Nombre:

Fecha de nacimiento: | Edad:| | Sexo: |

Lugar de nacimiento:

Departamento: | Municipio: |

Direccion:

Colonia: | Zona: |

Departamento: Municipio:

Teléfono: Celular:

Nexo Familiar: Padre Madre | Hijo (a) | Conyuge |  Conyuge
Nombre:

Fecha de nacimiento: | Edad:| | Sexo: |

Lugar de nacimiento:

Departamento: [ | Municipio: |

Direccion: [

Colonia: [ | Zona: |

Departamento: [ Municipio:

Teléfono: Celular:

Nexo Familiar: Padre Madre | Hijo (a) | Conyuge | Conyuge
Nombre:

Fecha de nacimiento: | Edad:| | Sexo: |

Lugar de nacimiento:

Departamento: | Municipio: |

Direccion:

Colonia: | Zona: |

Departamento: Municipio:

Teléfono: Celular:
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Figura 39. Formulario de solicitud de empleo propuesto hoja 3

HISTORIAL ACADEMICO

PRIMARIA |

Ultimo grado aprobado: | |

Establecimiento: |

Fecha de inicio: | |
Fecha de culminacion: | |

BASICOS |

Ultimo grado aprobado: | |

Establecimiento: |

Fecha de inicio: | |
Fecha de culminacion: | |

DIVERSIFICADO
Ultimo grado aprobado: | |

Establecimiento: |

Fecha de inicio: | |
Fecha de culminacion: | |

UNIVERSIDAD
Ultimo grado aprobado: | |

Establecimiento: |

Fecha de inicio: | |
Fecha de culminacion: | |

INFORMACION DE EDUCACION ACTUAL

¢ Estudia actualmente? :I ¢ Qué estudia? |

Horario: | Institucion: |

Explique el tipo de maquinaria y/o equipo que sabe operar:
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Figura 40. Formulario de solicitud de empleo propuesto hoja 4

EXPERIENCIA LABORAL (Anote todos los trabajos que ha desempefiado. Empiece por el actual o el
mas reciente.)

Nombre de la empresa: |

A qué se dedica la empresa: |

Direccion: | | Teléfono: |

Jefe inmediato: | | Puestodeljefeinmediato:|

Si trabaja actualmente, ¢ Se le pueden pedir referencias?

Si no, ¢por qué?

Puestos desempefiados De A Sueldo

Inicial Final

Motivo de su retiro: |

Nombre de la empresa: |

A qué se dedica la empresa: |

Direccion: | | Teléfono: |

Jefe inmediato: | | Puestodeljefeinmediato:|

Si trabaja actualmente, ¢ Se le pueden pedir referencias? |

Si no, ¢por qué?

Puestos desempefiados De A Sueldo

Inicial Final

Motivo de su retiro: |

Nombre de la empresa: |

A qué se dedica la empresa: |

Direccion: | | Teléfono: |

Jefe inmediato: | | Puestodeljefeinmediato:l

Si trabaja actualmente, ¢ Se le pueden pedir referencias? |

Si no, ¢,por qué?

Puestos desempefiados De A Sueldo

Inicial Final

Motivo de su retiro:
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4.4.2 Productivas

4.4.21 Area de tornos

Una de las alternativas que se presentan a la empresa Industrias
Mycenter con respecto a los problemas detectados en el area de tornos es que

se apoye al personal por medio de capacitaciones.

Por ejemplo la iniciativa privada, especialmente el area productiva cuenta
con el apoyo del Instituto Técnico de Capacitacién y Productividad —INTECAP- ,
dicha institucion imparte cursos de la rama metalmecanica, el taller puede hacer
una programacion de cursos para que las personas que lo necesiten tengan la
oportunidad de mejorar sus conocimientos y habilidades en el desempeiio de su

trabajo.

4.4.2.2 Area de soldadura

El area de soldadura presenta el mismo problema del area de tornos por
lo que se recomienda que se tomen las mismas medidas expuestas en el inciso

anterior para contrarrestar dicho problema.
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5 SEGUIMIENTO

5.1 Crecimiento

Como se ha mencionado en el capitulo 1, la pequeha y mediana
empresa debe de enfrentar ciertos problemas, lo que obstaculiza el crecimiento
y desarrollo de las mismas. A causa de su tamafo, las PYME tienen
limitaciones importantes para generar economias de escala, ademas se

encuentran con barreras en el sector financiero.

Por otro lado, en la actualidad la pequefa y mediana empresa esta
recibiendo apoyo por parte de varias instituciones, las cuales brindan apoyo
financiero, técnico, administrativo, etc. Es gracias a este apoyo que se han
creado nuevas oportunidades a pequefias y medianas empresas y poder

fomentar el crecimiento y desarrollo de las mismas.

5.1.1 Plan de negocios

El plan de negocios es un paso esencial que debe tomar cualquier

empresario prudente, independientemente de la magnitud del negocio.

Para desarrollar un plan de negocios efectivo es importante tomar en

cuenta los siguientes aspectos:
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Descripcidon del negocio: Industrias Mycenter es una empresa que
se dedica a la fabricacién de piezas para maquinaria industrial y
trabajos de soldadura.

Descripcidon del producto y/o servicio: fabricacion o reparacion de
piezas de metal para maquinaria agroindustrial. Ademas, compra
y venta de maquinaria industrial.

Estrategia de mercado: realizar un estudio sobre preferencias,
necesidades y expectativas de los clientes. Ademas establecer
una politica de precios respecto a los de la competencia, tomando
en cuenta que se necesita obtener un margen de ganancia. Y por
ultimo, estudiar a la competencia para la creacion de nuevas
estrategias competitivas.

Requisitos de operacién: como se ha explicado en incisos
anteriores el taller de tornos y soldadura cuenta con maquinaria y
equipo industrial. Recientemente se han hecho ampliaciones a las
instalaciones, lo cual ha requerido contratacion de nuevo personal.
Y se espera que el crecimiento del negocio siga en aumento.
Administracion financiera: el taller de tornos y soldadura delega
las tareas financieras a un centro contable donde se lleva el
manejo de todos los estados financieros de la empresa.

Es mejor establecer objetivos a corto plazo y modificar el plan a
medida que avanza el negocio y determinar cuales seran las

estrategias en caso de adversidades comerciales.
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5.2 Maquinaria constante

Como toda maquinaria y equipo, esta con su uso sufre desgaste y
depreciacion, ademas hay que tomar en cuenta que nueva tecnologia sale al
mercado constantemente, es por ello que se debe de estar actualizando y

renovando dicha maquinaria.

5.2.1 Plan de renovacion

En el plan de renovacién de maquinaria y equipo se debe de contemplar
un estudio sobre la vida util, ya que con este dato ya se puede establecer una

fecha aproximada a cada una de las maquinas para su cambio.

Debido al tipo de maquinaria industrial que se utiliza en el taller de tornos
y soldadura, se tiene un promedio de vida util de 10 a 15 afios, esto tomando en
cuenta que se ha dado todos los mantenimientos necesarios y apropiados para

su buen funcionamiento.

5.3 Cartera de clientes

Al realizar una ampliacién en la cartera de clientes, es recomendable
que el personal del taller de tornos y soldadura tome en cuenta la capacidad
instalada que se tiene para ver hasta donde puede cumplir con la demanda de

trabajo de los actuales y posibles clientes.

Debido a la ubicacion de las diferentes industrias que pueden formar
parte en la ampliacion de la cartera de clientes del taller de tornos y soldadura,
esta puede estar enfocada hacia el interior de la republica de Guatemala, ya
que se encuentran ubicados en los diferentes departamentos los ingenios y las

hidroeléctricas principalmente.
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5.3.1 Estadisticas

A continuacién se presentan las estadisticas en porcentajes

generadas por cada cliente del primer semestre del afo 2007.

Tabla IV. Porcentaje de participacion de los clientes en enero 2007

MES DE ENERO
No. Empresa Porcentaje

1 Papelera Internacional, S. A. 3.94
2 Mayacero, S. A. 28.05
3 |Colgate Palmolive, S. A. 5.17
4  |Cajas y Empaques de Guatemala, S. A. 2.47
5 |Cementos Progreso, S. A. 54.21
6 |Talleres Einstein 0.56
7 Refractarios Mdltiples, S. A. 3.2

8 |Agregados de Guatemala, S. A. 0.79
9 |Generadora Progreso, S. A. 0.32
10 [Codelace, S. A. 0.7

11 |Dimps 0.38
12 [Otras 0.21

Figura 41. Grafica de la participacion de los clientes en enero 2007
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Tabla V. Porcentaje de participacion de los clientes en febrero 2007

Figura 42. Grafica de la participacion de los clientes en febrero 2007

MES DE FEBRERO
No. Empresa Porcentaje

1 Papelera Internacional, S. A. 28.68
2 Mayacero, S. A. 0.99
3 |Colgate Palmolive, S. A. 3.1

4 |Cajas y Empaques de Guatemala, S. A. 13.67
5 |Cementos Progreso, S. A. 14.21
6 |Tejas Ceramicas Maya, S. A. 2.39
7 Refractarios Mdltiples, S. A. 15.28
8 |Agregados de Guatemala, S. A. 8.27
9 |Generadora Progreso, S. A. 1.21

10 [Foremost Dairies de Guatemala, S. A. 2.45
11 |Embotelladora Central, S. A. 8.85
12 [Otras 0.9
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Tabla VI. Porcentaje de participacion de los clientes en marzo 2007

MES DE MARZO
No. Empresa Porcentaje

1 Papelera Internacional, S. A. 13.5
2 |Colgate Palmolive, S. A. 21.58
3 |Cajas y Empaques de Guatemala, S. A. 0.43
4 |Cementos Progreso, S. A. 24.15
5 |Color Total 2.8

6 Refractarios Mdltiples, S. A. 8.59
7 |Agregados de Guatemala, S. A. 3.18
8 |Generadora Progreso, S. A. 3.16
9 Foremost Dairies de Guatemala, S. A. 4.99
10 |Embotelladora Central, S. A. 16.6
11 [Otras 1.02

Figura 43. Grafica de la participacion de los clientes en marzo 2007
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Tabla VIl. Porcentaje de participacion de los clientes en abril 2007

MES DE ABRIL
No. Empresa Porcentaje
1 Papelera Internacional, S. A. 13.05
2 |Colgate Palmolive, S. A. 13.2
3 Industria La Popular, S. A. 10.08
4 |Cementos Progreso, S. A. 39.71
5 Refractarios Multiples, S. A. 9.89
6 |Agregados de Guatemala, S. A. 2.92
7 Embotelladora Central, S. A. 8.53
8 |[Otras 2.62

Figura 44. Grafica de la participacion de los clientes en abril 2007
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Tabla VIIl. Porcentaje de participacion de los clientes en mayo 2007

MES DE MAYO
No. Empresa Porcentaje

1 Mayacero, S. A. 2.96
2 |Colgate Palmolive, S. A. 19.32
3 Talleres Einstein 1.18
4 |Cementos Progreso, S. A. 12.42
5 |Tejas Ceramicas Maya, S. A. 8.84
6 Refractarios Mdltiples, S. A. 13.25
7 Productora Centroamericana de Alimentod 4.8

8 |Generadora Progreso, S. A. 0.71

9 Foremost Dairies de Guatemala, S. A. 2.25
10 |Embotelladora Central, S. A. 20.8
11 |Certificaciones Industriales, S. A. 3.56
12 |Industria La Popular, S. A. 9.6

13 |Otras 0.31

Figura 45. Grafica de la participacion de los clientes en mayo 2007
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Tabla IX. Porcentaje de participacion de los clientes en junio 2007

MES DE JUNIO
No. Empresa Porcentaje
1 Papelera Internacional, S. A. 8.02
2 |Mayacero, S. A. 5.09
3 |Agregados de Guatemala, S. A. 0.27
4 |Talleres Einstein 3.96
5 |Cementos Progreso, S. A. 26.2
6 Empaques San Lucas, S. A. 13.91
7 Refractarios Mdltiples, S. A. 12.52
8 Productora Centroamericana de Alimentod 7.27
9 |Generadora Progreso, S. A. 4.46
10 |Foremost Dairies de Guatemala, S. A. 0.41
11 |Embotelladora Central, S. A. 10.35
12 |Administradores y Servicios, S. A. 5.12
13 |Otras 2.42

Figura 46. Grafica de la participacion de los clientes en junio 2007
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Los clientes han sido estudiados en base a la facturacion registrada de
cada mes. Se ha colocado el porcentaje que cada empresa representa del
monto total que Industrias Mycenter factura por mes. En la casilla “otras” estan
representadas las empresas o personas particulares que requieren del servicio

de tornos o de soldadura de una a dos veces como maximo.
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Cada empresa aparece identificada en las tablas con un numero, el cual se
encuentra también en el eje horizontal de las graficas, para poder observar con

mayor claridad el grado de participacion que tienen los clientes por mes.

5.3.2 Ampliaciéon

La ampliacion de una cartera de clientes se hace en base a la capacidad
instalada que se tiene y la mano de obra calificada con la que se cuenta. En el
caso del taller de tornos y soldadura, cuenta con una pequeia cartera, debido a
la demanda que presenta cada cliente que integra la misma. Pero en el caso de
querer hacer una ampliacion es necesario determinar si se podra cumplir con la

demanda de los clientes actuales mas los futuros clientes.

5.3.3 Resultados

Con referencia al inciso de las estadisticas, se ha analizado la informacion
mas reciente de la facturacién del primer semestre del afio 2007, del taller de
tornos y soldadura, dicho estudio se realiz6é con el propdsito de dar a conocer el
grado de participacion que tienen los clientes por mes, lo cual da a conocer que

clientes son los que han permanecido fieles a la empresa Industrias Mycenter.

Segun lo sefialado en las tablas de porcentajes el cliente que mas
participacion tiene es Cementos Progreso, S. A. por tener en cuatro ocasiones
el mas alto porcentaje en relacion a las otras empresas. Por lo contrario las
empresas o personas particulares identificados en la casilla “otras” son las que

menor participacion presentan en la facturacion mensual.
También se observd que la frecuencia de participacion de los clientes

varia, es decir, que no todos los clientes participaron en los seis meses

estudiados.
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5.4 Informacion a distancia

La pequeia y la mediana empresa en muchas ocasiones no le es posible
contar con un departamento especifico de ciertas areas que a la vez son
necesarias para su crecimiento, como lo es un departamento de publicidad y
mensajeria, es por ello que se hace necesaria la utilizacion de métodos
efectivos como lo son el Internet y el medio escrito para comunicar a posibles
clientes sobre los servicios que presta el taller de tornos y soldadura, Industrias

Mycenter.

5.4.1 Via Internet

Con la ayuda del Internet se pretende enviar via correo electronico a
posibles clientes una presentacion del taller de tornos y soldadura y ademas
adjuntar una muestra del trifoliar actualizado. Esto con el objetivo de ahorrar

tiempo tanto al personal del taller como a los mismos clientes.

Un beneficio importante sobre esta herramienta electréonica es que su costo

no es tan elevado y ademas no tiene limite de tiempo y cantidad.

5.4.2 Medio escrito

El medio escrito es uno de los medios de comunicacion mas utilizados por
el taller de tornos y soldadura. En este trabajo se dio a conocer el actual trifoliar
que ha sido el medio escrito con mayor efectividad, conjuntamente con las

tarjetas de presentacion de los gerentes general y administrativo.
Otros medios escritos utilizados por la empresa han sido la publicacion en

paginas amarillas y el periddico local, pero se tiene la desventaja de ser mas

costoso y con menos éxito en comparacion con los trifoliares.
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CONCLUSIONES

En el presente trabajo de graduacion se dieron a conocer las diferentes
instituciones publicas y privadas que apoyan al crecimiento y desarrollo,

de la pequefia y mediana empresa en Guatemala.

De acuerdo al proceso administrativo aplicado a la pequeia y mediana
empresa, se establecieron normas y politicas que ayudan a la mejora del

desempeno del personal, tanto administrativo como operativo.

En esta investigacion se presentd un estudio sobre el actual proceso
administrativo que maneja el taller de tornos y soldadura, Industrias

Mycenter.

Se elaboraron y mejoraron documentos, como por ejemplo la orden de
compra y la orden de trabajo, entre otros para un mejor control de la
informacion que se maneja en la parte administrativa de un taller de

tornos y soldadura.

Se realizd un andlisis de los problemas, del area administrativa y

productiva, que afectan las actividades del taller de tornos y soldadura.

Uno de los propdsitos de la elaboracién de este trabajo de graduacion es
contribuir al desarrollo de la pequefa y mediana empresa del area de

metal-mecanica en Guatemala.

Se dio a conocer la estructura organizacional de la pequefia y mediana
empresa dedicada a los trabajos de metal-mecanica en Guatemala, por

medio de la descripcidn de puestos y su correspondiente organigrama.
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RECOMENDACIONES

. En la actualidad, la pequefia y mediana empresa de Guatemala cuenta
con el apoyo de instituciones publicas y privadas, como por ejemplo el
INTECAP, FEPYME, FUNDES, entre otras, por lo que se sugiere al taller
de tornos y soldadura, Industrias Mycenter, que continue con su
participacion en dichas instituciones.

. La seguridad industrial y salud ocupacional en wuna empresa,
principalmente en el area de metal-mecanica, es un tema al que se le
debe tomar importancia, ya que una buena administracion se refleja en

un ambiente laboral seguro para el trabajador.

. Las capacitaciones son un medio efectivo para la mejora del desempefio
del recurso humano, es por ello que se recomienda al taller de tornos y
soldadura, que conforme a sus necesidades tomen en cuenta el

programa de capacitaciones sugerido en esta investigacion.
. Aplicar el proceso de reclutamiento es de mucha ayuda para emplear a

personal calificado, ya que en un taller de tornos y soldadura es

necesario contar con personal técnicamente capacitado.
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