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INTRODUCCIÓN 

UE LA GRAN PREOCUPACIÓN POR EL ENORME DÉFICIT QUE 

SUFRE A TRAVÉS DE SU HISTORIA MAS ACENTUADA AÚN EN ESTA ÚLTIMA 

DÉCADA LA BALANZA COMERCIAL DE MÉXICO, HA SURGIDO LA NECESIDAD 

DE FOMENTAR EL COMERCIO INTERIOR Y EXTERIOR. REDUCIENDO LAS I~ 

PORTACIONES E INCREMENTANDO LAS EXPORTACIONES CON EL FIN DE LU 

GRAR UNA MEJOR ESTABILIDAD ECONÓMICA, 

ENTRE LAS INDUSTRIAS MAS COMPLEJAS QUE PROPORCIONAN 

UN FUERTE CRECIMIENTO ECONÓMICO AL PAÍS, GENERAN EMPLEOS Y FO­

MENTAN LA CREACION DE NUEVAS INDUSTRIAS, ESTÁ LA INDUSTRIA AU­

TOMOTRIZ, QUE AL BUSCAR UNA MAYOR INTEGRACIÓN DE SUS PARTES, F~ 

VORECE LA SITUACIÓN ECONÓMICA DE MÉXICO, 

CON OBJETO DE VINCULARSE A ESTA INTEGRACIÓN, SE HAN 

INVESTIGADO ALGUNAS DE LAS PARTES QUE ACTUALMENTE SE IMPORTAN 

DE LOS VEHÍCULOS AUTOMOTORES. CON EL FIN DE QUE PUEDAN SER FA­

BRICADAS EN EL PAÍS. 
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DEBIDO A QUE LA INDUSTRIA HULERA HA ADQUIRIDO HOY EN 

DÍA UNA GRAN IMPORTANCIA POR LA GRAN VERSATILIDAD QUE TIENEN LAS 

PIEZAS O PARTES FABRICADAS POR ELLAS, SE HAN ELEGIDO CIERTAS PAR 

TES DE HULE PARA REALIZAR ESTE ESTUDIO, 

OBJETIVO DE ESTA TESIS. 

J, f·]EJORAR LA SITUACIÓN ECONÓMICA DEL PAÍS CREANDO UNA 

EMPRESA DE TRANSFORMACIÓN QUE SUSTITUIRÁ LA IMPORTA­

CIO'N DE PARTES DE HULE PARA LA INDUSTRIA AUTOMOTRIZ, 

11, COOPERAR CON LA INDUSTRIA AUTOMOTRIZ PARA AUMENTAR 

LA INTEGRACIÓN NACIONAL DE SUS PRODUCTOS, 

JI!, VER QUE PARALELAMENTE CON LOS ANTERIORES OBJETIVOS, 

EXISTA LA FACTIBILIDAD DE MONTAR UNA INDUSTRIA DE E~ 

TE TIPO EN MÉXICO, 



CAPITULO I 

GENERALIDADES 

I.1 EXTRACCIÓN y COMPUESTOS DE HULE. 

Los COMPUESTOS DE HULE SON PRODUCTOS DE GRAN VERSATI­

LIDAD DESARROLLADOS DE MATERIALES ELASTOMÉRICOS DE ORIGEN NATU­

RAL O SINTÉTICO, 

Los MATERIALES ELASTOMÉRICOS NATURALES o HULES NATURA 

LES, PUEDEN SER OBTENIDOS DE DISTINTOS TIPOS DE ÁRBOLE~ DE HULE, 

PERO LA FUENTE PRINCIPAL ES EL ÁRBOL
0

HEVEA BRASILIENSIS: TÍPICO 

DE SUDAMÉRICA, 

EL HULE NATURAL ES EL LÁTEX O SAVIA DEL HEVEA BRASI­

LIENSIS QUE SE OBTIENE CORTANDO LOS VASOS DE LÁTEX EN LA CORTE­

ZA DEL ÁRBOL MEDIANTE UNA BIEN CONTROLADO OPERACION LLAMADA HORA 

DACIÓN, 

HAY DOS FORMAS DE PROCESAR EL LÁTEX UNA VEZ QUE ESTE 

HA SIDO RECOLECTADO: 

PROCESO SÓLIDO 

PROCESO LÍQUIDO CONCENTRADO 

EN EL PROCESO SÓLIDO, EL LÁTEX SE FILTRA Y SE AGREGA 

ÁCIDO ACÉTICO, FÓRMICO O SULFÚRICO PARA QUE SE UNAN L.AS PARTÍCU-
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LAS DISPERSAS DE HULE SOBRE EL LÍQUIDO Y SE FORME UNA PLANCHA DE 

HULE ESPONJOSO LA CUAL SERA PASADA POR UN SISTEMA DE RODILLOS PA 

RA EXPRIMIRLA Y QUITARLE EL EXCESO DE AGUA, DESPUÉS SON SECADAS 

EN HORNOS O AL AIRE LIBRE PARA QUE LUEGO ESTAS PLANCHAS SEAN 

PRENSADAS PARA EMPAQUETARSE OBTENIÉNDOSE AL FINAL HULE SÓLIDO, 

fflG, 1.1.) 

EN EL PROCESO LÍQUIDO CONCENTRADO, EL LÁTEX SE FILTRA 

Y MEZCLA, CON ALGUNOS PRODUCTOS QUIMICOS ESPECIALES PARA HACER 

QUE LAS PARTÍCULAS DE HULE SE CONCENTREN EN LA SUPERFICIE FORMAti 

DO UNA ESPECIE DE NATA, TAMBIÉN SE PUEDEN CONCENTRAR POR MEDIO 

DE CENTRIFUGACIÓN, DONDE EL SOBRANTE DE AGUA SALE POR LA PARTE 

DE ABAJO DEL TANQUE O CENTRIFUGADORA Y EL CONCENTRADO DEL LÁTEX 

POR OTRA SALIDA, SIENDO POSTERIORMENTE EMBARRILADO PARA EMBARCAR 

SE, 

EL HULE NATURAL ES UN HIDROCARBURO COMPUESTO DE CINCO 

ÁTOMOS DE CARBONO POR OCHO DE HIDRÓGENO ((5 Hg), 

H H H 
1 1 1 

-e e c---c--
1 1 l 

· ·· He ~ H~--G -H.--c 'H 

1 
H 



EROCESADO SóLIDO 

HEVEA IlRASILIENSIS COLADO 
lATEX . PLANCHA 

Acrn~~ 
Af1 ~··: 

1 TANQUE tt1J 
COAGULACIÓN 

RECOLECCIÓN 

HORADACIÓN 

-Á' ~LÁTEX 

[ 

!COÑCENTRADO~ AG~A 
t. 

}.,...~:F=====~=~A~TEX . 

CENTRIFUGADO BARRIL DE 

~ROCESADO LjQUIDO POR CENTRÍFUGA LÁTEX LÍQUIDO 

F!G, 1.1, PROCESAMIENTO DEL HULE NATURAL 
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ESTOS ÁTOMOS SE ACOMODAN JUNTOS ·PARA FORMAR LA MOLÉCU­

LA DE HULE LLAMADA ISOPRENO, l.As MOLÉCULAS DE ISOPRENO SE UNEN 

EN CADENAS GIGANTES DE MOLÉCULAS LLAMADAS POLIMEROS, LAS CUALES 

rnRIZÁtmozE COMO PEQUEÑOS RESORTES DAN LA GRAN ELASTICIDAD ALMA 

TERIAL, ANTES DE QUE EL HULE HAYA SIDO VULCANIZADO(!), LAS LAR­

GAS CADENAS DE MOLÉCULAS ESTAN SEPARADAS, SON DISTINTAS UNA DE LA 

OTRA Y NO SE MANTIENEN JUNTAS, POR ESO ES QUE LA FORMA DEL MATE­

RIAL ES PERMANENTEMENTE ALTERADA CUANDO ESTA SUJETO A VARIACIONES 

DEL CLIMA U OTRAS FUERZAS, EXISTEN 31 GRADOS INTERNACIONALES DE 

HULE NATURAL EN EL MERCADO, DIVIDIDOS EN 7 TIPOS, REFIRliNDOSE A 

SU PREPARACIÓN Y ORIGEN, 

EL HOLE SINTÉTICO HA DESPLAZADO AL HULE NATURAL EN CA~ 

TIDAD DE USOS, YA SEA POR TENER CIERTAS PROPIEDADES FÍSICAS SUPE 

RIORES, POR SER MÁS ECONÓMICO O POR AMBAS COSAS, 

EL MAS IMPORTANTE DE LOS HULES SINTÉTICOS ES EL SRR 

(STYRENE-BUTADIENE RusBER) o BuTADIENo ESTIRENO, QUE Es APROXIMA 

DAMENTE EL 80% DE LA PRODUCCIÓN DE HULE SINTÉTICO, 

l.As MATERIAS PRIMAS PREDOMINANTES EN EL SBR SON EL Bu­

TADIENO Y EL ESTIRENO, ÜTROS MATERIALES REQUERIDOS PARA SU PRO­

DUCCldN, AUNQUE EN MENOR CANTIDAD, SON LOS EMULSIFICADORES, MODL 

FICADORES, CATALIZADORES, AC,fNTES PARA TERMINAR LA REACCIÓN DE 

POLIMERIZACIÓN(2), COAGULANTES, ANTIOXIDANTES Y ANTIOZONANTES, 

(1) ESTE PROCESO SERÁ EXPLICADO EN DETALLE EN LOS INCISOS! Y 2. 
(2) foRMACtdN DE UNA MOLÉCULA GRANDE A PARTIR DE MOLÉCULAS MÁS 

PEQUEÑAS, 
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EL PROCESO DE FABRICACIÓN SE PUEDE VER EN LA FIGURA 

1.2. 
A LA MEZCLA DE ESTIRENO Y BUTADIENO SE AGREGAN EMULSI­

FICADORES, CATALIZADORES y ACTIVADORES, Tono ESTO PASA A UN 

REACTOR DE POLIMERIZACIÓN DONDE LAS MOLÉCULAS DEL BUTADIENO Y E~ 

TIRENO SE UNEN PARA FORMAR LARGAS CADENAS RESULTANDO UNA EMULSION 

LLAMADA LÁTEX, A LA SALIDA DE ESTE REACTOR SE LE AGREGA UN AGEM 

TE QUE FINALIZA LA REACCIÓN DE POLIMERIZACIÓN, ESTA EMULSIÓN PA 

SA A UN TANQUE SEPARADOR DONDE SE EXTRAE EL BUTADIENO SOBRANTE 

PARA RECIRCULARSE, POSTERIORMENTE PASARÁ A UNA COLUMNA REMOVEDQ 

RA DONDE ES EXTRA(Do EL EXCESO DE ESTIRENO Y RECIRCULARLO, EN 

ESTA MISMA COLUMNA SE AGREGA VAPOR, LA MEZCLA LLEGARA A UN TAN­

QUE SUAVIZADOR DONDE SE LE AÑADEN ACEITES Y ANTIOXIDANTES PARA 

EVITAR LA REACCIÓN CON EL AIRE, UNA VEZ SUAVIZADO EL MATERIAL, 

SE LLEVA A UN COAGULADOR PARA DESPUÉS PASAR AL FILTRADO, LAVADO, 

EXPRIMIDO, SECADO Y FINALMENTE EMPACADO PARA SU DISTRIBUCIÓN, 

LA PRINCIPAL APLICACIÓN DEL SBR ES LA FABRICACIÓN DE 

RUEDAS PARA VEHÍCULOS AUTOMOTORES, 

EXISTEN OTROS TIPOS IMPORTANTES DE HULE SINTÉTICO: 

HULE ETILENO - PROPILENO, LA MANUFACTURA DE ESTE MA 

TERIAL ENVUELVE CUATRO OPERACIONES ESENCIALES, ÉSTAS SON: 

POLIMER 1 ZAC IÓN, 



EMULSIF.ICADOR 

CATALI ZADO,R 

ACTIVADOR 

[STIRENO 

BUTADIENO 

RECIRCULACIÓN DE EsTIRENo-.., 
1 

TANQUE SUAVIZADOR DE 

~ 
TANQUE DE COAGULACIÓN 

~ CoLUM"' 

TANQUE CONVERTIDOR 

FIL¿_r 

REACTORES DE POLIMERIZACIÓN 

DE 
UTADIENO 

::'.::MOVEDORA 

\ 
SECADOR 

VAPOR 

F1G. 1.2 PROCESO DE FABRICACIÓN DE S.R.R. 

6 



EXTRACCIÓN DEL SOLVENTE, 

ACABADO, 

EMPAQUE, 

7 

LA POLIMERIZACIÓN SE PUEDE LLEVAR A CABO EN UN MONÓME 

RO DE PROPILENO, EN UN SOLVENTE HIDROCARBÓN O EN UN SOLVENTE DE 

HIDROCARBÓN HALOGENADO, COMO ES DE ESPERARSE, LA EFICIENCIA 

DEL PROCESO Y LAS PROPIEDADES DEL PRODUCTO FINAL DEPENDERÁN EN 

GRAN FORMA DE LAS CONDICIONES DE POLIMERIZACIÓN, 

INMEDIATAMENTE DESPUES DE LA POLIMERIZACIÓN, EL HULE 

ETILENO-PROPILENO ES SEPARADO DEL SOLVENTE, LAVADO, SECADO Y E~ 

PACADO, 

LA PRINCIPALES PROPIEDADES DE ESTE MATERIAL SON: 

1.- RESISTENCIA AL OZONO Y AL CLIMA. 

2.- RESISTENCIA AL CALOR Y LA COMPRESIÓN, 

3,- RESISTENCIA QUÍMICA, 

~.- FLEXIBILIDAD A BAJA TEMPERATURA. 

5,- BUENAS PROPIEDADES FÍSICAS, 

6,- RÁPIDO MEZCLADO, MOLDEADO Y EXTRUÍDO, 

7.- EXCELENTES PROPIEDADES ELÉCTRICAS (DIELÉCTRICO), 

Sus usos MÁS FRECUENTES SON: PARA MANGUERAS DE AU­

TOMÓVILES (DE CALEFACCIÓN Y RADIADOR), CAÑUELAS DE AUTOMÓVILES, 

COMO AISLANTE Y FORRO PARA CABLE ELECTRÓNICO, MANGUERAS DE JAR­

DIN, ETC. 
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PoL1-lsopRENO SINTÉTICO. EN EL DIAGRAMA SE MUESTRA 

COMO EL ISOPRENO ES CONVERTIDO A UN POLÍMERO, EL MONÓMERO ISO­

PRENO, EL SOLVENTE Y EL CATALIZADOR SON AGREGADOS AL REACTOR, 

ÉSTOS DEBEN ESTAR LIBRES DE MEZCLA DE AIRE CON EL FIN DE ASEGU­

RAR LAS CONDICIONES PROPIAS DE POLIMERIZACIÓN Y UN PRODUCTO UNl 

FORME, EL PROCESO DE FABRICACIÓN SIGUE LOS PASOS QUE EL DEL ETl 

LENO PROPILENO. (FIG, 1.3) 

(AT ALI ZADOR 
1 

l SOPRENO 
1 

REACTOR 

SOLVENTE 
1 

ALMACÉN DE CEMENTO 

1 1 

~ 

SOLVENTE 

1 ALMACÉN 

EMPACADO 

\ 
SECADORA 

A REGENERAR VAPOR 

IEPARADO¡ 

1tJ1 
FIG, 1.3 PROCESO DE PoLIMERIZACIÓN DEL lsoPRENO 
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ESTE MATERIAL TIENDE A COMPORTARSE COMO EL HULE NATU­

RAL, TIENE BUENA RESISTENCIA A LA TENSIÓN EN FRÍO Y EN CALIENTE, 

BUENA HISTÉRESIS Y RESISTENCIA A LA RUPTURA POR CALOR, 

ENTRE LAS PRINCIPALES APLICACIONES DE ESTE COMPUESTO TE 

NEMOS BANDAS DE HULE, MONTAJES DE MOTOR, GOMAS PARA AMORTIGUADO­

RES, ETC, 

ELASTÓMEROS NITRILOS, Los HULES NITRILOS SON PRODUCI-

DOS ESENCIALMENTE CON LA MISMA TÉCNICA DE POLIMERIZACIÓN QUE EL 

SBR, EL PRINCIPAL COMPONENTE DE LOS HULES NITRILOS ES EL ACRILQ 

NITRILO, AL CUAL SE LE AGREGA BUTADIENO PARA LOGRAR UNA UNIDAD 

BÁSICA DE COPOLIMERO A LA CUAL SE LE DEBEN AÑADIR OTROS MONOME­

ROS TALES COMO ACRÍLICO, METACRÍLICO O ACIDOS ITACÓNICOS, PARA 

LOGRAR LAS PROPIEDADES FINALES ESPECÍFICAS Y SIGUIENDO LOS MIS­

MOS PASOS BÁSICOS, ES DECIR, POLIMERIZACIÓN, COAGULACIÓN, LAVADO 

Y SECADO, SE OBTENGA COMO RESULTADO FINAL EL HULE NITRILO, 

lAs PROPIEDADES DE ESTE MATERIAL VARIARÁN DIRECTAMENTE 

CON LAS CANTIDADES DE ADRILONITRILO Y DEMÁS COMPONENTES QUE LLE­

VE, ENTRE LAS PRINCIPALES PROPIEDADES TENEMOS RESISTENCIA A LA 

ABRASIÓN, RESISTENCIA AL AGUA, RESISTENCIA AL ACEITE Y SUSTANCIAS 

QUÍMICAS, RESISTENCIA AL OZONO, RESISTENCIA AL CALOR, BUENAS PRO­

PIEDADES ELÉCTRICAS, RESISTENCIA A LA CORROSIÓN,. ETC, 

ENTRE LAS PRINCIPALES APLICACIONES DEL HULE NITRILO SE 
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TIENEN: PARA SELLOS DE TRA~SMISIONES AUTOMÁTICAS, SELLOS PARA 

BOMBAS DEL AGUA, MANGUERAS DEL COMBUSTIBLE, DIAFRAGMAS DE BOMBAS 

DE COMBUSTIBLE, ETC, 

COMO: 

AsÍ PODRÍAMOS MENCIONAR OTROS ELASTÓMEROS SINTÉTICOS 

HULE BUTILO 

Pou-BuTAD 1 ENo 

NEoPRENos 

HULE Pou -AcR í u co 

ELASTÓMEROS S!LICONES 

HULE SINTÉTICO HIPALÓN 

ELASTÓMEROS DE FLUOROCARBÓN 

ELASTÓMEROS DE POLIURETANO 

RESINAS DE ALTO ESTIRENO, ETC, 



TI POS DE HULE Y 
PROPIEDADES 

NR ------------------------------------- HULE NATURAL 

IR ------------------------------------- HuLE IsoPRENo 
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SBR ----------.,--'--.;..;...;... __ ...; ___ .,.-'--'---------- Hu LE BuTAD 1 ENO EsT 1 RENO 

BR HuLE PoLIBUTADIENO 

NBR HULE N ITR 1 NO 

ACM HULES AcR í L 1 cos 

CR HULE CLOROPRENO 

CSM PoL 1ET1 LEN o CLoRoSULFURAoo 

CFM CAUCHOS DE FLUORO 

IIR HULE 13UTILO 

EPOM HULE ET 1 LENO y PROP 1 LENO 

EVAC HULE ETILENO Y VINI/AcETATO 

SI HULE DE S!LICONA 

UE PoLIURETANO 

TR ---------------------:----~----------- HULES TERMOPLÁSTICOS 

. . 

--- ~·._ - - ----------= - -e; o-o--c-cco-c-c--o- -- ':=------
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RESISTENCIA A ABRASIDN 

7 
\ 
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RESISTENCIA A LA PROPAGACION DE DESGA ! ! 1 
1 

e; ' .... - 11 4 ! ' ' ' ? /• 
,, 

') 

' ' ' ') 
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FLEXIBILIDAD A BAJA TEHPERATURA 
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~ CAUCHO SINTÉTICO 

lt.:'.:):-:(J N R + S R 

- CAUCHO NATURAL 

PRODUCCiciN MUNDIAL DEL HULE 



1955 1960 

1 MUNDO 
2 NORTE-AMÉRICA 
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1.2 VULCANIZACIÓN, 

LA VULCANIZACIÓN FORJA LOS ENLACES QU!MICOS CRUZADOS 

DE UNA CADENA A OTRA, DE FORMA QUE LO QUE ERA UN ENREDO DE CAD~ 

NAS SEPARADAS, SE CONVIERTA EN UNA RED TRIDIMENSIONAL UNIFICADA, 

LA PLASTICIDAD DECRECE EN LA MISMA MEDIDA EN QUE LA DENSIDAD DE 

LA RED AUMENTA, EL MATERIAL SE CONVIERTE TOTALMENTE O CASI TO­

TALMENTE EN ELASTICO, 

EN LA PRÁCTICA POR SUPUESTO, LA RECUPERACION DE LA DI~ 

TORSIÓN NO ES NUNCA PERFECTA, Y EL PEQUEÑO ELEMENTO RESIDUAL DE 

PLASTICIDAD QUE QUEDA EN UN HULE VULCANIZADO (EL GRADO DE RECUP~ 

RACIÓN INCOMPLETA DESPUES DE UNA PROLONGADA DISTORSIÓN), SE LLA­

MA DEFORMACIÓN PERMANENTE, 

EL MÉTODO ORIGINAL DE VULCANIZACIÓN QUE TODAVIA ES EL 

MAS COMÚN EN MEZCLAR AZUFRE CON EL HULE Y APLICAR CALOR, ENTON­

CES, LOS ÁTOMOS DEL AZUFRE SE COMBINAN QUÍMICAMENTE CON LAS MOL~ 

CULAS DE HULE EN INTERVALOS A LO LARGO DE SU LONGITUD Y FORMAN 

PUENTES O ENLACES CRUZADOS ENTRE ELLOS, 

Si EL AZUFRE SE UTILIZA SOLO, LA REACCIÓN ES PROLONGA­

DA (VARIAS HORAS A TEMPERATURAS DE HASTA 14Q-15Qºc), SIN EMBAR-
' G0 1 CON LA ADICION DE OTROS PRODUCTOS QUIMICOS, EL PROCESO PUEDE 

CONTROLARSE MAS CONVENIENTEMENTE, ADEMÁS LOS SISTEMAS MODERNOS 
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DE VULCANIZACIÓN INCLUYEN NORMALMENTE, APARTE DEL AZUFRE, ACELE­

RANTES Y LOS APROPIADOS ACTIVADORES PARA REDUCIR EL TIEMPO DE 

REACCIÓN A COSA DE MINUTOS y, SI ES NECESARIO, TAMBIÉN RETARDA~ 

TES PARA IMPEDIR QUE LA REACCIÓN SE INICIE DEMASIADO PRONTO, 

LA VULCANIZACIÓN ES POSIBLE, EN PRIMER LUGAR, PORQUE 

LA ESTRUCTURA DEL HULE TIENE LO QUE SE LLAMAN DOBLES ENLACES SII 

UADOS A INTERVALOS A LO LARGO DE LA CADENA, EN LUGAR DE ENLACES 

SIMPLES NORMALES ENTRE ATOMOS DE CARBONO, LA MITAD DE UN ENLACE 

DOBLE SE PUEDE ROMPER PARA APORTAR UN PUNTO DE ENLACE PARA EL AZU 
, 

FRE, QUEDANDO LA OTRA MITAD TODAVIA PARA PRESERVAR LA CONTINUI-

DAD DE LA CADENA, 

ALGUNOS HULES SINTÉTICOS NO TIENE ENLACES DOBLES Y POR 

TANTO NO PUEDEN SER VULCANIZADOS SOLAMENTE CON AZUFRE, ESTOS SE 

CONOCEN COMO HULES SATURADOS Y EN ELLOS EL ENLACE CRUZADO TIENE 
, 

QUE SER PROVOCADO MEDIANTE UTILIZACION DE OTROS PRODUCTOS QUIMI-
, 

COS MAS REACTIVOS, TALES COMO PEROXIDOS, 

ADEMÁS DEL PROCESO DE VULCANIZACIÓN, EXISTEN MUCHOS 

PRODUCTOS QUE PUEDEN MEZCLARSE CON EL HULE ANTES DE LA VULCANIZA 

CIÓN, CON EL FIN DE VARIAR LAS PROPIEDADES DEL PRODUCTO FINAL, 

ESTOS INCLUYEN MATERIALES DE REFUERZO COMO EL NEGRO DE HUMO, QUE 

AUMENTA LA RESISTENCIA DEL HULE, HACIÉNDOLO MENOS PROPENSO A LA 

ROTURA POR LOS EFECTOS DE LA ABRASION. Los MATERIALES DE RELLE­

NO INERTES, TALES COMO CAOLÍN, CARBONATO DE CALCIO , YESO, BAR!-
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TINA, TALCO Y LITOPÓN, QUE PRÁCTICAMENTE SÓLO AUMENTAN LA DUREZA 

SIN AFECTAR GRANDEMENTE LA RESISTENCIA DE UNA FORMA U OTRA, 

1.3 APLICACIÓN DEL HULE EN LA INDUSTRIA AUTOMOTRIZ, 

l.As PARTES DE HULE EN UN AUTOMÓVIL SON SUMAMENTE VARIA 

DAS, YA QUE PUEDEN SER DESDE UNA PARTE FUNDAMENTAL PARA EL FUN­

C l ONAM 1 ENTO ADECUADO DE ESTE, HASTA SER ACCESORIOS DE COMODIDAD 

PARA EL PASAJERO, 

SE PUEDE APRECIAR QUE DESDE HACE ALGUNOS AÑOS SE HA PRU 

GRESADO MUCHO EN EL USO DEL HULE EN EL AUTOMÓVIL Y SE HA CONVERTl 

DO RÁPIDAMENTE EN UN MATERIAL UTILIZABLE PARA EJECUTAR ALGUNAS 

FUNCIONES MECÁNICAS MAS QUE PARA SER CONSIDERADO COMO ALGO SUAVE 

Y SILENCIOSO, UNO DE LOS RESULTADOS MAS IMPORTANTES Y DE MAS AL-
' ' CANCE EN LA ADOPCION DEL HULE EN LOS VEHICULOS DE MOTOR, CONCIER-

' ' NE CON LA REDUCCION DE PESO QUE SE DEBERIA DE ACUMULAR PARTICULAR 

MENTE EN LOS MODELOS POPULARES Y LIGEROS, EL CONSUMO DE COMBUSTl 

BLE A UNA VELOCIDAD PROMEDIO ES, APROXIMADAMENTE PROPORCIONAL AL 

PESO, ADEMÁS, LA RESISTENCIA DE FRICCIÓN POR RODAJE DEPENDE DEL 

PESO POR LIBRAS O TONELADAS Y MIENTRAS MAS GRANDE SEA EL PESO RE­

QUIERE DE MAS POTENCIA PARA MOVERSE Y DE UNA MÁQUINA MAYOR, TO­

DOS ESTOS FACTORES PUEDEN EVENTUALMENTE SER REDUCIDOS DISMINUYEN 
, 

DO EL PESO Y POR LO TANTO AFECTANDO POSITIVAMENTE LA ECONOMIA DE 

LOS MATERIALES Y DEL MANTENIMIENTO. 
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EL HULE PUEDE SER APLICADO EN LOS AUTOMÓVILES EN DIFE­

RENTES PARTES: 

A) MOTOR,- EN EL PASADO ERA UNA PRÁCTICA ACEPTADA MONTAR 

LA MÁQUINA RÍGIDAMENTE EN LA ARMADURA, CONSECUENTEMENTE MUCHAS MÁ 

QUINAS SUFRÍAN LOS EFECTOS DE DISTORSIÓN DEL CIGUEÑAL, FRACTURAS, 

E INVARIABLEMENTE RUIDO EN LA MÁQUINA, PARA EVITAR ESTOS DEFEC­

TOS ACTUALMENTE SE HA PROCEDIDO A INSTALAR EL MOTOR SOBRE UNOS 

MONTAJES DE HULE COLOCADOS EN EL CHASIS, LA POSICIÓN USUAL ES DE 

DOS MONTAJES EN LA PARTE TRASERA, UNO A CADA LADO DEL EMBRAGUE, 

Y UNA EN EL FRENTE DE LA MÁQUINA, ÜTRO ARREGLO, QUE CONSISTE DE 

DOS SOPORTES EN LA PARTE DELANTERA Y UNO EN LA PARTE TRASERA, ES 

MUY ÚTIL CUANDO LAS VIBRACIONES EMANAN DEL TORQUE DE REACCIÓN, 

COMO SE MUESTRA EN LA FIGURA 1.4, UNO DE LOS MAS POPULARES MON­

TAJES UTILIZADOS ES EL LLAMADO TI PO 11 SANDWI CH 11 EN EL CUAL EL HU­

LE ESTÁ APRISIONADO POR DOS PIEZAS DE METAL, Y VA COLOCADO EN PQ 

SICIÓN DIAGONAL COMO SE MUESTRA EN LA FIGURA 1.5, 

EL HULE TAMBIEN ES UTILIZADO PARA MONTAJES DEL RADIA­

DOR, USUALMENTE EL RADIADOR ES FIJADO EN DOS PUNTOS YA SEA DE 

LA PARTE DE ABAJO DEL TANQUE O POR LOS LADOS DE ESTE Y SUJETADO 

EN UN PUNTO CENTRAL SOBRE LA PARTE SUPERIOR DEL TANQUE, l.As 

GUIAS PUEDEN ESTAR LOCALIZADAS VERTICAL U HORIZONTALMENTE, EL 

MONTAJE VERTICAL PERMITE MÁS FLEXIBILIDAD HACIA ARRIBA Y HACIA 

ABAJO, MIENTRAS QUE EL HORIZONTAL HACIA LOS LADOS, (FIG, 1,6,) 

ENTRE LAS APLICACIONES QUE TIENE EL HULE EN EL MOTOR 
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TAMBIÉN PODEMOS MENCIONAR LOS SELLOS DE LAS BOMBAS TANTO DE COM­

BUSTIBLE COMO DE AGUA, LAS DIFERENTES MANGUERAS, CABLES, ETC, 

MONTAJE TRASERO 

FIG .• 1.4 POSICIÓN DE 2 SOPORTES DELANTEROS Y 1 TRAS.ERO 
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FIGURA 1.5. MONTAJES TIPO SANDWICH 

~I 

FIGURA 1.6. DIFERENTES TIPOS DE MONTAJE PARA RADIADORES 
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B) SUSPENSIÓN.- EN LA SUSPENSIÓN DEL AUTOMÓVIL LA REDUC­

CIÓN DE GOLPETEOS ES DE IGUAL IMPORTANCIA QUE LA ABSORCIÓN DE Vi 

BRACIONES, Y EL HULE PUEDE SER UTILIZADO PARA PREVENIR Y EVITAR 

CUALQUIERA DE ELLAS, 

Es USADO POR GRAN PARTE DE LOS FABRICANTES SOBRE TODO 

EN LAS UNIONES Y ARCTICULACIONES DE LA SUSPENSIÓN EN FORMA DE 

"BUSHES", EJEMPLOS TÍPICOS DE ESTOS SON LOS QUE SE MUESTRAN EN 

LA FIGURA 1.7, ACTUALMENTE LA UTILIZACIÓN DE ESTOS "BUSHES", SQ 

BRE TODO EN LAS SUSPENSIONES DELANTERAS, ESTA AMPLIAMENTE ACEPTA 

DA POR LOS FABRICANTES DE AUTOMÓVILES, 

EL HULE NO SÓLO ES USADO EN LAS SUSPENSIONES DE AUTOMÚ 

VILES SINO TAMBIÉN EN MOTOS, CAt110NES, TROLEBUSES, AUTOS DE CA­

RRERAS E INCLUSIVE EN AVIONES,(FIGURA 1,8,) 

c) FRENOS,- EL HULE JUEGA UN PAPEL MUY IMPORTANTE EN EL 

SISTEMA DE FRENOS, DESDE LOS PEDALES QUE LO ACCIONAN HASTA JUN­

TAS, GUÍAS Y CONEXIONES , 

EN MUY RARAS OCASIONES SE VE UN PEDAL DE FRENOS QUE NO 

ESTÉ RECUBIERTO DE HULE, NO SÓLO POR APARIENCIA SI NO TAMBIÉN POR 

SEGURIDAD PUES REDUCE LA POSIBILIDAD DE QUE EL PIE RESBALE DEL P~ 

DAL, 

PARA RETENER LUBRICANTE O LÍQUIDO Y ELIMINAR FUGAS ES 

MUY USADO EN EL TIPO DE UNIONES MOSTRADAS EN LA FIGURA 1,9, 



...... , 

FIGURA 1,7, BUSHES PARA SUSPENSIÓN DELANTERA 

~CÁMARA DE AIRE 

~~AIRE COMPRIMIDO 

FIGURA 1,8, HULE EN UN TREN DE ATERRIZAJE 
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FIGURA 1.9, JUNTAS DE FRENOS 



25 

EN LOS MODERNOS SISTEMAS DE FRENOS SE HA DESCARTAno 

EL USO DE SISTEMAS ARTICULADOS MECÁNICOS, EXCEPTUANDO EL FRENO 

DE MANO, LA MAYORÍA DE LOS ACTUALES SISTEMAS TRANSMITEN LA AC­

CIÓN POR MEDIO DE FLUl,DOS, VACÍO o PRESIÓN DE AIRE A TRAVÉS DE 

MANGUERAS FLEXIBLES DE HULE, 

D) EN LAS PARTES SUJETAS AL CHASIS. SILENCIADOR y Es-

CAPE.- EN ALGUNOS DE LOS VEHÍCULOS PESADOS ES SOPOR­

TADO COMO SE INDICA EN LA FIGURA l,lQ, CON UNA BANDA DE HULE 

ENGRAPADA EN LA PARTE SUPERIOR AL CHASIS, Y CON UN ARO DE METAL 

EN LA PARTE INFERIOR SE SUJETA AL TUBO DE ESCAPE, 

DEFENSAS,- EN LA ACTUALIDAD LA MAYORÍA DE LOS AUTOMÓ­

VILES ESTAN EQUIPADOS CON DEFENSAS DE HULE YA SEA EN SU TOTALI­

DAD O EN LAS PARTES MÁS SOBRESALIENTES DE ÉSTAS, 

TANQUES DE GASOLINA,- HAY UNA TENDENCIA GENERAL POR 

PARTE DE LOS FABRICANTES A MONTAR EL TANQUE DE GASOLINA EN LA 

PARTE TRASERA DEL CHASIS SOBRE GOMAS DE HULE, LO CUAL PREVIENE 

LA DISTORSIÓN DE LA ARMADURA EN ESTOS PUNTOS Y QUE ÉSTA SEA TRA~ 

MITIDA AL TANQUE, 

CALEFACCIONES,- LA PRINCIPAL UTILIZACIÓN QUE TIENE 

EL HULE EN ÉSTAS PARTES ES LA DE LAS MANGUERAS-POR-LAS CUALES 

FLUYE EL AIRE CALIENTE, 
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FIGURA 1.10. BANDA DE HULE PARA SOPORTAR EL ESCAPE 
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E) EL HULE EN LAS PARTES ELÉCTRICAS DEL AUTOMÓVIL, 

BATERÍA,- EN UN GRAN NÚMERO DE AUTOMÓVILES SE MONTA 

LA BATERÍA SOBRE UNA BASE DE HULE, AUNQUE TODAVÍA NO ESTA MUY 

ACEPTADA ESTA PRÁCTICA 1 LA VIBRACIÓN CON ESTA BASE SE ANULA, 

CON UN CONSECUENTE AUMENTO EN LA VIDA ÚTIL DE LA BATERÍA, 

CABLES,- LA TOTALIDAD DE LOS CABLES ELÉCTRICOS DE UN 

AUTOMÓVIL ESTAN FORRADOS O AISLADOS POR HULE, As1 COMO TAMBIÉN, 

POR EJEMPLO, LAS CUBIERTAS DE LAS BATERÍAS Y ALGUNAS VECES LAS 

LÁMPARAS, ESTO ES DEBIDO A QUE EL HULE ES UN MATERIAL DIELÉCTRI-

CO. TAMBIÉN ES UTILIZADO NO SOLO PARA LOS CABLES 

SINO TAMBIÉN PARA LOS CLIPS QUE SUJETAN LOS CABLES A UNA DETERMl 

NADA PARTE,(FIGURA 1.11.) 

F) EL HULE EN LAS PUERTAS, PANELES, PISOS, ETC,- EN LA 

ACTUALIDAD, EN LA MAYORÍA DE LOS AUTOMÓVILES, LAS PUERTAS LLEVAN 

UN SELLO DE HULE EN TODO EL BORDE ALREDEDOR DE ELLA CON LA FINA­

LIDAD DE AISLAR DE RUIDOS A LA CABINA, DE EVITAR VIBRACIONES DE 

LA PUERTA Y QUE NO ENTRE EL AGUA AL INTERIOR DEL VEHÍCULO. (FIGU 

RA 1.12.) 

ASIMISMO, LAS VENTANILLAS DE LOS AUTOMÓVILES ESTÁN 

IGUALMENTE SELLADAS TANTO LAS LATERALES COMO LA DELANTERA Y TRA­

SERA, NORMALMENTE ESTOS SELLOS DE VENTAN 1 LLA SON UNAS BANDAS DE 

HULE FORMANDO UN ÁNGULO CON CANALES POR DONDE SE DESLIZA LA VEN­

TANILLA. <FIGURA 1.13.) 
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FIGURA 1.11.- GRAPA DE HULE PARA SUJETAR CABLE 

FIGURA 1.12. EL HULE EN SELLOS DE PUERTAS 



F 1 GURA 1.13 , 
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VIDRIO 

HULE 

~ t ~ BANDA DE HULE 

ACABADO CROMADO 

PANEL DE LÁMINA 

ESQUEMA.DE LA Pos1c1ÓN DE Los VIDRIOS Móv1LEs 

Y LA BANDA DE HULE 

Ex l STEN AÚN MUCHAS APLICACIONES DE HULE EN LOS VEH Í Cll. 

LOS AUTOMOTORES, PERO LAS QUE SE MENCIONARON SON LAS DE MÁS IM­

PORTANCl A, 
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ESTUDIO DE MERCADO 

2.1 SITUACIÓN NACIONAL DE LA INDUSTRIA AUTOMOTRIZ, 

LA INDUSTRIA AUTOMOTRIZ EN EL MUNDO ATRAVIESA POR 

UN PERÍODO DE CRISIS; LOS GRANDES INVENTARIOS ACUMULADOS HAN OBLl 

GADO A PENSAR EN UNA MEJOR PROGRAMACIÓN DE LA PRODUCCIÓN, E~TA 

CRISIS HA REPERCUTIDO EN LA INDUSTRIA MEXICANA, SIN EMBARGO LA l[ 

DUSTRIA AUTOMOTRIZ HA SABIDO SALIR DEL PASO COLOCÁNDOSE EN UN LU­

GAR DE IMPORTANCIA DENTRO DE LA PRODUCCIÓN MUNDIAL (COMO SE PUEDE 

VER EN EL SIGUIENTE CUADRO): 

PRODUCCIÓN MUNDIAL DE AUTOMÓVILES <1974) 
POSICIÓN p A 1 S 

1)-------------------- Estados Unidos -----------

2)-------------------- Japón ---------------------
3)-------------------- Alemania ------------------

12,681 ,513 
7,082,757 
3,949,065 

4)-------------------- Francia ------------------- 2,163,941 
5)--------~~~--------- Reino Unido ------•~~------ 2,163,941 
6)---------:-.---------- Ita! la -------------------- 1,957,994 
7)---~-~-~~~_.~~-~--~-- Rusia -----------~~-~~-----

8)-------------------- Canadá --------------------
9)-------~~----------- Espa~a --------------------

10)-------------------- Brasl 1 --------------------
11)---------_._.. __________ Austral la-----------------

12)-------------------- Suecia --------------------
13)-------------------- Héxico --------------------
14)-------------------- Argentina -----------------

15)-------------------- Bélgica -------------------
(Cifras en Unidades) 

FUENTE: S 1 C v A t1 l P. 

1,602,000 
1,574,820 

822,020 
858,479 
454,190 
378,042 

350,755 
286,312 

298,957 
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A PARTIR DE 1964 ESTA INDUSTRIA PASÓ DE SER ENSAM­

BLADORA A TRANSFORMADORA. ESTO SE DEBIÓ AL CUMPLIMIENTO DE LOS 

DECRETOS(l), QUE PROMUEVEN Y REGULAN LA INTEGRACIÓN DE LA INDU~ 
TRIA AUTOMOTRIZ, ENTRE LOS PRINCIPALES PUNTOS QUE TOCAN ESTOS 

DECRETOS ESTÁN: 

1.- "Los FABRICANTES DE VEHÍCULOS AUTOMOTORES DEBEN EM-

PLEAR UN MÍNIMO DE 607, DE COMPONENTES Y/O PARTES NACIONALES EN 

TODAS LAS UNIDADES TERMINADAS, AUNQUE EN LOS VEHÍCULOS TERMINA­

DOS PARA EXPORTACIÓN EL Mi'NIMO DE PARTES v.'o COMPONENTES DE FABRl 

CACIÓtt NACIONAL PUEDE SER DE SÓLO 40%", 

2,- "A LOS PRODUCTORES LES ESTÁ VEDADA CUALQUIER FUTURA 

INTEGRACIÓN VERTICAL EN LO CONCERNIENTE A PARTES Y COMPONENTES, 

EN TANTO QUE ESTOS PUEDAN SER O SEAN PRODUCIDOS POR LA INDUSTRIA 

AUXILIAR", 

SI LOS GRANDES FABRICANTES DE AUTOMÓVILES APOYAN LOS 

PLANES DE MAYOR INTEGRACIÓN NACIONAL EN ESTA INDUSTRIA, MÉXICO PQ 

DRÁ SUSTITUIR IMPORTACIONES PARA 1980 POR UN MONTO APROXIMADO DE 

4,000 MILLONES DE PESOS, 

EN LO REFERENTE A IMPORTACIONES, HA HABIDO UN INCRE­

MENTO COMO CONSECUENCIA DIRECTA DEL AUMENTO DE PRODUCCIÓN POR LO 

QUE ES OBVIO QUE TIENE QUE ACTUARSE MEDIANTE LA SUSTITUCIÓN DE IM 

PORTACIONES CON EL FIN DE GENERAR EMPLEOS, AMPLIAR LA PRODUCCIÓN 

1) COMISIÓN INTERSECRETARIAL DE LA INDUSTRIA AUTOMOTRIZ S.J.C, 

(DECRETO DEL 23 DE AGOSTO DE 1962), 
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Y EVITAR EL AUMENTO EN LA FUGA DE DIVISAS, 

LA PRODUCCIÓN AUTOMOTRIZ EN MÉXICO SIGUE UNA MARCHA 

ASCENDENTE, COMO SE VE EN LOS INCREMENTOS LOGRADOS DE 1973 A 1976 
DE UN 42%, REPRESENTADOS EN LA GRÁFICA, 

AHÍ MISMO SE PUEDE APRECIAR LOS INCREMENTOS ANUALES 

DE PRODUCCIÓN DE LA INDUSTRIA AUTOMOTRIZ EN MÉXICO, AS( COMO LA 

PRODUCCIÓN ACTUAL Y LA ESTIMADA HASTA 1981, 

Los PRONÓSTICOS DE PRODUCCIÓN PARA LOS CINCO AÑOS 

SIGUIENTES A 1976, SE CALCULARÁN POR EL MÉTODO DE REGRESION LINEAL 

, BASÁNDOSE EN LA HISTORIA DE AÑOS ANTERIORES, 

Los DATOS SE AJUSTARÁN A UNA RECTA CUYA ECUACIÓN ES: 

Y = A1 X + Ao 

DONDE LAS CONSTANTES DE REGRESIÓN SON: 

LX y - L.x L:y 

.~o .. 



cL.x2 - L..x2 
N 

LY )2 

> cz:.v2 - ~> 
N 

R2 REPRESENTA EL COEFICIENTE DE CORRELACIÓN 
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EL VALOR DE R2 ESTA ENTRE ENTRE 0 Y 1, EL INDICARÁ 

QUÉ TANTO LA ECUACION SE AJUSTA A LOS DATOS EXPERIMENTABLES; MIE[ 

TRAS MÁS SE ACERQUE R2 A 1, MEJOR ES EL AJUSTE, 

Ao 175,378.36 
A1 358,46,79 

R2 = Q,94 = MUY BUEN AJUSTE 

lJ\ ECUACIÓN SERÁ ENTONCES: 

Y = 35,846.8 X + 175,378.4 
PARA 1977: 

v7 = 426,306 
PARA 1978: 

Y8 = 462,153 
PARA 1979: 

Y9 = 497,999 
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PARA 1980: 
v10 = 533,846 

PARA 1981: 
v11 = 569,693 

2,2 DEFINICIÓN DEL MERCADO. 

UN MERCADO PUEDE DEFINIRSE COMO UN LUGAR O ÁREA GEO­

RÁFICA EN QUE SE ENCUENTRAN Y OPERAN LOS COMPRADORES Y VENDEDORES, 

SE OFRECEN A LA VENTA MERCANCÍAS Y SERVICIOS EN DONDE SE TRANSFIE­

RE LA PROPIEDAD DE UN TÍTULO, Es DECIR, EL MERCADO ES UN CONJUNTO 

DE DEMANDAS POR PARTE DE CLIENTES POTENCIALES DE UN PRODUCTO O SER 

VICIO, 

PARA SU ESTUDIO SE ESCOGERÁ UN MERCADO TOTAL Y HET~ 

ROGÉNEO PARA UN (os) PRODUCTO (s) y SE DIVIDIRÁ EN 2 SUBMERCADOS 

O SECTORES, CADA UNO DE LOS CUÁLES TIENDE A SER HOMOGÉNEO EN SUS 

ASPECTOS IMPORTANTES, 

EL MERCADO TOTAL HETEROGÉNEO SERA LA INDUSTRIA AUT~ 

MOTRIZ Y LOS SUBMERCADOS HOMOGÉNEOS SERÁN: 

1) INDUSTRIA TERMINAL Y DISTRIBUIDORAS AUTORIZADAS, 

2) INDUSTRIA DE REPOSICIÓN (REFACCIONARIAS INDEPEN­

DIENTES), 

YA QUE LOS PRODUCTOS QUE SE PIENSAN FABRICAR ACTUA~ 



600 
UNIDADES 

(000) 550 

sao 
PRODUCCIÓN ANUAL -

DE VEHÍCULOS AUTOMOTORES -
-
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-450 -
400 --350 -
300 

-250 -
200 -~ 
150 

1971) 197119721973197_41975197619771978197919801981 

AÑO PRODUCCIÓN (UNIDADES) % 

1970 193 726 -
1971 202 015 4.5 

-- -

1972 225 231 ·-·11;51 

1973 267 211 18.63 
- - '- -

1974 350 755 31.26 

1975 363 863 3.76 

1976 378 034 3.86 

1977 426 306 12.77 

1978 462 153 8.4 

1979 497 999 7.75 

1980 533 846 7.19 

1981 569 693 6.7 
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MENTE SON IMPORTADOS POR LAS PLANTAS ARMADORAS(l) Y DE ACUERDO . 

CON LAS LEYES VIGENTES, QUE DICEN QUE "EN EL MOMENTO DE FABRICAR­

SE EN EL PAÍS ALGUNA PIEZA DE IMPORTACIÓN QUEDARÁ AUTOMÁTICAMENTE 

CERRADA LA FRONTERA PARA LA IMPORTACIÓN DE ÉSTÁ'Y,DE ACUERDO CON 

LOS DECRETOS DE INTEGRACIÓN NACIONAL CITADOS ANTERIORMENTE, EL 

ATAQUE AL SUBMERCADO DE LAS PLANTAS ARMADORAS Y DISTRIBUIDORAS 

AUTORIZADOS, SE PRETENDE HACER MEJORANDO EL NIVEL DE SERVICIO CON 

LA MISMA CALIDAD QUE LOS FABRICANTES DE AUTOPARTES EN E, U , 

ACTUALMENTE MUCHAS DE LAS PARTES SE FABRICAN EN M€ 
XICO, MAS SU DISTRIBUCIÓN NO SE CANALIZA HACIA LA INDUSTRIA TERML 

NAL POR NO CUMPLIR LO ESTÁNDARES DE CALIDAD, PRECIO O SERVICIO R~ 

QUERIDOS, 

LA LEY PROTEGE A LOS FABRICANTES DE AUTOMÓVILES, YA 

QUE SEGÚN EL DECRETO DEL 23 DE OCTUBRE DE 1972 DE LAS, J,(,, DICE 

QUE "LOS PRODUCTOS FABRICADOS NACIONALMENTE NO DEBEN TENER UN DIFE. 

RENCIAL DE PRECIO MAYOR DE 25i RESPECTO AL QUE RIJA EN EL MERCADO 

INTERNO DEL PAÍS DEL CUAL PROVENGA LA MAYOR PARTE DE LAS IMPORTA­

CIONES O LA TECNOLOGÍA", 

EXISTEN 2 TIPOS DE AUTOPARTES, LAS MANDATORIAS, CO­

MO ES EL CASO DEL MOTOR, DIFERENCIAL, NEUMÁTICOS, ETC,, LOS CUALES 

LA LEY OBLIGA SEAN DE FABRICACIÓN NACIONAL POR LO QUE EN OCASIONES 

MUCHAS DE €STAS EXCEDEN DE UN 200 A UN 300 POR CIENTO DEL PRECIO 

DEL PAÍS DE ORIGEN, POR OTRO LADO LAS NO MANDATORIAS, QUE SON EL 

ll INDUSTRIA TERMINAL, 
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RESTO DE LAS AUTOPARTES, SON LAS QUE SUPUESTAMENTE (1), SON REGI­

DAS POR EL DECRETO ANTES MENCIONADO, ESTO ES, QUE LOS FABRICAN­

TES DE VEHÍCULOS AUTOMOTORES LLEGAN A PERMITIR QUE LOS PRECIOS DE 

ELEVEN HASTA UN 25 % ARRIBA DEL PRECIO DEL PAÍS DE ORIGEN ESTO ES: 

PRECIO NACIONAL 
FACTOR DE PRECIO = 

PRECIO DE VENTA (EN PAÍSES DE ÜRIGEN) 

DONDE, ÉSTE FACTOR DEBE SER NO MAYOR A 1.25, 

DE ENTREVISTAS PERSONALES CON LOS GERENTES DE COM­

PRAS DE PLANTAS ARMADORAS DE VEHÍCULOS AUTOMOTORES SE CONCLUYÓ QUE 

SI SE LOGRABA LA CALIDAD QUE CUBRIERA LAS ESPECIFICACIONES DEL PRQ 

DUCTO, MANTENIENDO EL PRECIO DEL PRODUCTO DENTRO DEL RANGO AUTORI­

ZADO Y DANDO BUEN SERVICIO A LA COMPAÑÍA EN CUANTO AL CUMPLIMIENTO 

DEL TIEMPO DE ENTREGA DE LAS PARTES EL PRODUCTO SERÍA COMPRADO POR 

ELLOS, AUMENTANDO ASÍ SU INTEGRACIÓN NACIONAL LA CUÁL SE PRETENDE 

QUE AUMENTE HASTA UN 90~ DESPUES DE AUTORIZARSE EL NUEVO DECRETO 

(2), DE INTEGRACIÓN EN ESTUDIO, 

LA VENTA A ESTAS PLANTAS SE ATACARÁ DESDE EL PUNTO 

DE VISTA, DE PARTES COMPONENTES PARA LOS VEHÍCULOS Y ADEMÁS 1 AUNQUE 

EN MENOR PORCENTAJE,COMO REFACCIONES ORIGINALES RESPALDADAS POR EL 

SELLO Y CALIDAD DE LA FÁBRICA AUTOMOTRIZ, 

EL MERCADO DE REFACCIONES AUTOMOTRICES ES MUY EXTE~ 

SO Y CAMBIANTE CON UN PORCENTAJE DE CRECIMIENTO MUY VARIADO, Su 

SITUACIÓN ACTUAL ES QUE ELLOS COMPRAN DIRECTAMENTE DE FABRICANTES 

1) EN OCASIONES ESPECIALES SOBREPASA DEL 25~ EN LAS NO MANDATORIAS, 

2) DECRETO DE 1977 PARA LA INDUSTRIA AUTOMOTRIZ, 
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NACIONALES DE AUTOPARTES '( NO DE LAS PLANTAS ARMADORAS, PRODUC­

TOS DE HULE QUE SIN LLEVAR EL NOMBRE DE LA PLANTA SON DE INFERIOR 

CALIDAD Y MENORES PRECIOS, 

NUESTRO INTERÉS ES EXCLUSIVAMENTE EL DE FABRICAR INl 

CIALMENTE ARTÍCULOS DE BUENA CALIDAD CON UN MÍNIMO DE COMPETIDO­

RES SIN DESTACAR LA POSIBILIDAD DE ABARCAR EL MERCADO DE REFACCI~ 

NES AUTOMOTRICES EN UN FUTURO PRÓXIMO, 

SE DEBE ACLARAR QUE SE ESTÁ CONSIDERANDO EL MERCADO 

DE REFACCIONES AUTOMOTRICES A TRAVÉS EXCLUSIVAMENTE DE LAS REFAC­

CIONARIAS INDEPENDIENTES O INDUSTRIA DE REPOSICIÓN, YA QUE, LAS 

DISTRIBUIDORAS AUTORIZADAS DEPENDEN, AUNQUE NO ECONÓMICAMENTE, SI 

EN LA VENTA Y DISTRIBUCIÓN DE SUS PRODUCTOS DE LA INDUSTRIA TERMl 

NAl. 

SE DEBE HACER NOTAR EL APOYO POR PARTE DEL GOBIERNO 

EN CUANTO A LOS FABRICANTES DE AUTOPARTES CONCIERNE, MEDIANTE EL 

DECRETO DEL 23 DE OCTUBRE DE 1972,EL CUÁL PRESENTA LA SIGUIENTES 

VENTAJAS: 

1) "Los INDUSTRIALES FABRICANTES DE AUTOPARTES PUEDEN 

SOLICITAR A LA SECRETARIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO 

QUE SUS PRODUCTOS SEAN OBLIGATORIAMENTE INCORPORA­

DAS POR LAS EMPRESAS FABRICANTES DE VEHÍCULOS CUAN­

DO SE CUMPLAN LOS REQUISITOS CORRESPONDIENTES,º 
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2) NAPROVECHAR SU PLANTA INDUSTRIAL CON EL FIN DE EX-

PORTAR SUS PRODUCTOS A TRAVÉS DE LAS EMPRESAS FA­

BRICANTES DE VEHÍCULOS7 

3) "DE LAS EXPORTACIONES QUE REALICEN LAS EMPRESAS FA-

BRICANTES DE VEHÍCULOS PARA COMPENSAR CUOTAS, EL 

40% DEBE PROVENIR DE LA INDUSTRIA DE AUTOPARTES 

QUE TENGAN MAYORÍA DE CAPITAL NACIONAL," 

4) "DEVOLUCIÓN DEL 100 % DE LOS IMPUESTOS INDIRECTOS 

CAUSADOS POR EL PRODUCTO AUTOMOTRIZ EXPORTADO POR 

EL INCREMENTO DEL VALOR DE SUS EXPORTACIONES", 

5) "DEVOLUCIÓN HASTA DEL 100 % DE Lo's IMPUESTOS IND.l 

RECTOS A LAS EXPORTACIONES DE LOS FABRICANTES FINA­

LES QUE EXPORTEN AL EXTRANJERO, A LAS ZONAS FRONTE­

R l ZAS DEL PAIS Y A LAS ZONAS Y PER(METROS LIBRES", 

6) "REDUCCIÓN DEL IMPUESTO GENERAL DE IMPORTACIÓN SOBRE 

MAQUINARIA Y EQUIPO NO PRODUCIDOS EN EL PAÍS", 

7) "AUTORIZACIÓN PARA DEPRECIAR EN FORMA ACELERADA LAS 

INVERSIONES EN MAQUINARIA Y EQUIPO PARA EFECTOS DEL 

PAGO DE IMPUESTOS SOBRE LA RENTA", 

2.3 SELECCIÓN DE LOS PRODUCTOS A FABRICAR Y DE­

t:1AlillA_,_ 



LA SECRETARÍA DE INDUSTRIA Y COMERCIO Y EL INSTITU­

TO MEXICANO DE COMERCIO EXTERIOR PRESENlAP.ON A LA INDUSTRIA MEXICA 

NI\ EN LA EXPOSICIÓN "EN MÉXICO LA MEJOR INVERSIÓN", UNA MUESTRA 

COMPLETA DE LAS IMPORTACIONES QUE LA INDUSTRIA AUTOMOTRIZ TERMI­

NAL REAL! ZA, 

DE TODA ÉSTA MUESTRA DE ART ICULOS IMPORTADOS SE ELA 

BORARÁ UNA PRIMERA SELECCIÓN DE PRODUCTOS PROMÓVILES EN BASE A 

LOS MAYORES VOLÚMENES DE PRODUCCCIÓN POR MARCA, DE CADA UNO DE 

LOS 7 FABRICANTES DE VEHÍCULOS AUTOMOTORES ENLISTADOS EN LA TA­

BLA 2.1. 

PARA TENER UNA VISIÓN GENERAL DEL AUMENTO DE PRO­

DUCCIÓN POR MARCA, SE TOMARÁ EN CUENTA EL AUMENTO DE LA PRODUC­

CIÓN TOTAL DE VEHÍCULOS EN 1977, 

40 
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TABLA 2.1 

CUOTAS DE PRODUCCIÓN DE 1'EHÍCULOS AUTOMOTRICES 

(UNIDADES) 

EMPRESA: DIESEL NACIONAL, s. A. 

_ill6_ ..illL 
TOTALES 49 859 56 341 

AUTOMÓVILES 28 293 31 971 

POPULARES 28 293 31 971 
R-4L 2 977 3 364 
R-5 11 681 13 200 
R-8 

• R-12TL 7 910 8 938 

• R-12B 2 977 3 364 

• R-12TS 2 748 3 105 
DEPORTIVOS 

DINALPIN 
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CAMIONES 21 566 24 370 

COMERCIALES 6 916- 7 815 

RENAUL T R-4F 916 1 035 

DINA 1 000 6 000 6 780 

LIGEROS 4 500 5 085 

DINA 3 000 4 500 5 085 

MEDIANOS 8 950 10 114 

DINA 500 CABINA 3 510 3 9G6 

DINA 500 CORAZA 1 120 1 266 
-· 

DINA 500 CoNT, DEL. 31)0 339 

DINA 631 CABINA 2 545 2 876 

DINA 604 PUSHER 1 475 1 G67 

SEMI PESADOS 1 200 1 35E 

DINA 661 CABINA 1 200· 1 356 
-
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EMPRESA: CHRVSLER DE MÉXICO, s. A. 

_l9Z6_ ...l9ZL 

TOTALES 65 715 74 258 

AUTOMÓVILES 33 435 37 782 

COMPACTOS 29 935 33 827 

* lfALIANT DUSTER 13 515 15 272 

* VALIANT SUPER BEE 1 600 1 808 

* DART 6 C I L1 NDROS 13 020 14 713 

* DART 8 CILINDROS 1 800 2 0311 
ESTÁNDAR DE LUJO 3 500 3 955 

f10NACO 3 500 3 955 

CAMIONES 32 280 . 36 476 

COMERCIALES 15 630 17 662 

* D-100 6 CILINDROS 13 600 15 368 

* D-100 8 CILINDROS 2 030 2 294 
LIGEROS 9150 10 340 

* D-300 6 CILINDROS 7.255 8 198 ,. D-300 8 CILINDROS 1895 2 141 
P-300 6 CILINDROS ------------ --

P-300 8 CILINDROS 
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MEDIANOS 7 500 8 475 
D-600 CABINA 2 700 3 051 
D-600 CORAZA 

PD-600 CABINA 3 140 3 548 
PD-600 CORAZA 1 060 1 198 

ACD-900 CONT. DEL, 600 678 
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EMPRESA: FoRo MoToR Co. S. A. 

_illQ_ _.lfil_ 

TOTALES 55 000 62 150 
, 

AUTOMOVILES 30 100 34 Ql3 

COMPACTOS 13 400 15 142 

* Í'lAVERICK 13 400 15 142 
ESTÁNDAR DE LUJO 12 500 lll 125 

* LTD (GALAXIE) 12 500 14 125 
DEPORTIVOS 4 200 4 746 
riUSTANG 4 200 l¡ 746 

. CAMIONES 24 900 28 137 

COMERCIALES 8 200 9 266 
F-100 6 700 7 571 
B-100 1 500 1 695 

LIGEROS 4 300 4 859 
F-350 4'300 4 859 
P-350/400 

MEDIANOS 12 400 14 012 

* F-600 CABINA 11 300 12 769 

* B-600 CORAZA 1 l'JO 1 243 



EMPRESA: GENERAL MoTORS DE MÉxico, S. ,\, 

DE C. v. 
-19Z.6_ ..lfil 

TOTALES 45 567 51 491 

AUTOMÓVILES 20 562 23 235 

COMPACTOS 15 576 17 601 

* CHEVY 15 576 17 601 
ESTÁNDAR DE LUJO 4 986 5 634 

CAPRICE (IMPALA) 5 634 
ESTÁNDAR CONVENCIONAL 

CAMlotlES 28256 

COMERCIALES 13 .423 15 162 
C-10703 n423 ... .. 15 168 

LIGEROS 6 l§6F < .. 6 968 
C-31003 .·. 6166 • .. ··. 

6 968 
P-310112 

-·---

-
MEDIANOS 5 461 6 120 

CS-6'.)0 CABINA 5416 6 120 
SS-60 CORAZA 
SS-69 CONT, DEL, 
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EMPRESA: lNTERNATIONAL HARVESTER DE 

M~XICO, s. A. 

-19Z6._ --1W._ 

TOTALES 1 580 1 785 

CAMIONES 

MEDIANOS 1 580 1 785 
D- 1 500 CABINA 800 904 
D- 1 500 CORAZA 100 113 
D- 1 521 CONT, DEL. 230 260 
D- 1 521 CH. CAs, 450 501! 

EMPRESA: NI SSAN MEXICANA, s. A. DE c. V. 

TOTALES 33 500 37 855 

AUTOMÓVILES 26 800 30 284 

POPULARES 26 800 30 204 

* SEDAN 21 EOO 24 408 

* VAGONETA 5 200 5 876 

CAMIOUES 6 700 7 571 

* COMERCIALES 6 700 7 571 

* CHASIS CABINA 6 700 7 571 



EMPRESA: VEHÍCULOS AUTOMOTORES MEXICANOS, 
s. A. DE c. v. 

T O T A L E S 26 200. 29 606 

AUTOMÓVILES 23 800 26 894 

COMPACTOS 18 400 20 792 
AMERICAN 12 400 14 012 
GREMLlN 6 000 6 780 

ESTÁNDAR CONVENCIONAL 5 LJ00 6 102 
CLASSIC 2 400 2 712 
PACER 

3 ººª 3 390 
DEPORTIVOS 

JAVELIN 
JEEP 2 40ó 2 712 
COMERCIALES l ·• 7.00 1 921 

CJ-50 CIVIL UNIVERSAL 1000 .. 1 130 
J-164 WAGONNER 700 791 

LIGEROS 700 791 
J-36L¡ PI CK-UP 700 791 

48 
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EMPRESA: VoLKSWAGEN DE M{x1co, S. A. 
DE C. V, 

TOTALES 100 600 113 678 

AUTOMÓVILES 93 600 105 678 

POPULARES 93 600 105 678 

* 
SEDAN 113 65 ')00 73 1¡51) 

SAFARI 181 3 600 4 068 

* CoMBI 231 11 001) 12 1130 

* 
BRASILIA 14 'JOO 15 820 

CAMIONES 7 000 7 910 

COMERCIALES . 7000 ... 7 910 
--·----- -- -- --

PANEL 211 7 000 7 910 



Los MODELOS CON ASTERISCO SE ESCOGIERON POR SER LOS 

DE MAYOR VOLUMEN, Y DE ÉSTOS SERÁN SELECCIONADOS LOS DE MAYOR 

VENTA ANUAL, COMO SE MUESTRA EN LA TABLA 2,2, 

UNA PRIMERA ESTIMACIÓN DEL PRECIO DE VENTA (1), AL 

MENUDEO SE CALCULÓ POR ENTREVISTA DIRECTA CON LOS DISTRIBUIDO­

RES AUTORIZADOS, EL PRECIO DE VENTA AL MAYOREO SE CALCULd EN Ba 

SE AL PRECIO DE VENTA AL MENUDEO: LAS PLANTAS ARMADORAS VE"DEN 

LOS PRODUCTOS A LAS DISTRIBUIDORAS AUTORIZADAS, A UN 100 % MAS 

EL COSTO, Y LAS DISTRIBUIDORAS,AUTORIZADAS VENDEN LOS MISMOS A 

UN 42% MÁS DEL COSTO, O SEA QUE EL PRECIO DE VENTA AL MAYOREO 

SE ESTIMA POR LA SIGUIENTE RELACIÓN: 

P MENUDEO = P MAYOREO X 2 X 1.42 

, 
DE AQUI: 

p MAYOREO = p MENUDEO p MENUDEO 

·2.84 

ESTE PRECIO AL MAYOREO NO SERÁ AL QUE LAS PLANTÁS 

ARMADORAS COMPRARÁN POR SER EL ACTUAL DE LAS PARTES IMPORTADAS, 
' , SIN EMBARGO POR EL MOMENTO SE UTILIZARA CON EL UNJCO FIN DE LA 

SELECCIÓN DEL PRODUCTO, POSTERIORMENTE, EN EL CAPÍTULO VI .SEES. 

TUDIAR' EL PRECIO DE VENTA DE LOS PRODUCTOS SELECCIONADOS, 

1) SÓLO PARA REFACCIONES. 

50 



rA PARTIR 



TABLA 2,2, 

EMPRESA DIESEL NACIONAL S. A. 

DemaDda Anual Precio de Ven Precio do Ven 
Ventaa Anualet1 No. de Parre Desqlpcldn ( 1977) ta Menudeo -: ta Mayoroo • 

Esrtmada (unl· (pesos) I Pl!t (pesos) I Pl!t ( ¡¡esoe ) 
dades ). za. za. 

7700S26944 • Marce Cristal 13200 242. 82 85.50 1128;600, 01 7700581920 Tubo Cegada 13200 10L 40 3S. 70 471,248, 00 770Q58020SO Bomba 13200 224. 45 79. 03 1 043, 196, 00 7700543140 Tobera Lateral 13200 28. SS 10. os 132,660. 00 7700567945 • Junta 13200 636. (]] 223. 97 2 956,404. 00 770053213S! Enchufe entre tubos 13200 20. 00 7.04 92,928. 00 771XIS4867 R Fuelle exterior 13200 171. 30 60.32 796,224. 00 770056800S Fuelle filtro 13200 68. 20 24. 01 316,932, 00 7700560543 Fuelle 13200 19.60 6.90 91,080. 00 0428895800 junta esranquldad 13200 32. 40 11. 40 150,612, 00 7700560542 f.Io de cojlnere 13200 17.10 6.02 79,464. 00 0606000800 Pedal 26400 a 3s 2. 94 n,616.00 7700S35699 Tuberlb 13200 27. 70 9, 75 1211.700. 00 7700S5757 Tubo de respt.racldn 13200 22. 27 7, 84 103,488.00 04288935800 Junto ea¡anquldad 13200 32. 40 11, 41 150,612,00 770()537791) Tul>uladora de salida 154(]] 50. os 17.62 271,471. 00 77005377\17 Tubuladora de salida 154(]] so. os 17. 62 271,471. 00 7700S~6244 Cond4cro agua 154f17 91. 45 32. 20 496,105. 40 77005 2412 Tullo unido 154(]] 16.60 s. 8S 90,130. 95 7700578394 • M;u·co venronllla rras 154(]] 297. 12 104. 62 1611,880.34 7700S21421 ~nll 1.amelunas 15407 48. 40 17. 04 262,S35, 23 7700566506 Fuell~ 46221 18. so 6. 51 300,898. 71 

V'1 ....... 



EMPRESA: CHRYSLER DE MÉx1co,' <:' A. , .. 
2117117:1 Sellador 34160 15.00 5,28 180,364. 80 
220092.I !luje 56004 14. 99 5. 28 295,701, 12 
2661472 Sello hule 16747 132. 27 46. 57 779,9f17. 20 
26f1'.l7'111 Corred .. ra 324H 177. R4 62.62 2 034,774. 28 
26M411H Sello 32494 15.00 5. 28 171,568. 32 
WhHllH Cllrtueta 16747 514. 21 181. 06 3 032,211. 82 
2f•985HH Tope S.llptcador 112008 4. 57 1.61 180,332, RR 
211tii;11.m Coma 170RO 139. so 49. 12 1>18,969. 60 l4675:HI Pc>Jnl 34160 17. 83 6. 2R 2141524. RO '.ISIK1481 J lule la[e1al 170ll0 662. 63 233. 32 3 985,105. 60 
.157510 l'elnl 17080 18. 62 6. 56 112,0H. 80 .1756H25 Cat\vcla H1747 192. 95 67.94 1 137,791.18 J7h7240 Canue:e 16747 5116, 83 19~.59 .1 342,504. IR J7h7277 l lule trasero 17080 57. 30 20.18 JH,674. 40 

EMPRESA: FORD MOTOR COMPANY DE ~ÉXICO, s . . ~. 
IH%Z-n77-B Cubre p.>Ivo 15142 119. 95 42. 24 639, 598. 08 C7Zll - 7 "5'.IJ - ,\ Cubre ~lvo 15H2 H.55 8. 64 130, 826. 88 C:~ 1\J\ • '.SC52S - A Cubre ruh·o 15142 24. 55 8. 64 130, 826. 88 n11rz-5414-,1 Goma superior 9492 29. 45 10. 37 9R, 432. 04 C601\ - 2·157 - e Pa.lal Clutd1 1985 34. os 11.99 2.1, ROO. 15 O:ITll-2457-AI¡ Palnl 14396 17.SS 6.18 88, 967. 28 OOT 11 - 2Kh5U - .\U [btn de l lule 9266 187. so 66,02 6ll, Hl. 32 CBTll-2457- ,\ Pula! 9266 17. S5 6.18 57, 263. 88 C5T 1\- :1112111 - <.: ln.c1u·u111cruo 1R5l2 32. 80 11, 55 214, 044. 60 CST 11 - '.111201 • U lnsrrumenro 18532 32. 80 11. 55 214,ClH.60 115T7. - 7277 • t. lbco hule 14012 15R. 60 SS. 85 782, 570. 20 ll5Tll-781U· •I ll•n lillie 14012 1511.60 ss. 85 782, 570. 20 



EMPRESA: VoLKSWAGEN DE í1Éx1co, s. /\. DE c. v. 
Demanda Anu:al Precio oe Ven 1•reclo de Ven 

Ventas hnuolee 
Nu. Ucl'a.rce llescrlpc:Ú111 ( 1977) ra Menudeo =- to. Mayoreo =-

(pesos l [stlnmda ( unL (pesos)/ pi~ (pesos)/ pi~ 
dooes) z•. za. 

ll'ISlllKl:I Tope so¡unc l4b9CXJ 5. 70 2. º' 295, 269. 00 
lt:ll!•>:":NU Manguito Je unltln 14ti1)l)() 46. 43 16. 35 2 401, 815. (J(J 

( ll7'Nllq 11.J.se de l111k :N'.lfiOO 3. 20 l. ll 3:11,994. 00 
1111\172117 ,\ Cublerrn rt.1(!'.n puc.nn 14(.Q{)(j 2. 80 o. 99 144, 830. 99 
ll.15111737A Tope de hule muelle 146900 Sil. 65 20. 65 3 033, 4 85. ()() 
111 kt>l599.\ Junta ~utxJ nUeno 73!50 17. 60 6. 20 455, 390. 00 
ll'l~lllHl5 M:inguetu protectorJ 73450 3.60 l. 27 93, 281. 50 
ll'lH~17llli Junto de e.oh e 73450 101.62 35. 79 2 626, 041. 00 
11 l'l lll~~L Dcx¡uilJJ arn~s 7.HSO 11. 30 -1. 68 343, 746. 00 

EMPRESA: VEHÍCULOS AUTOMOTORES MEXICANOS s. A. DE c. v. 

.uo:t:\'J.IJ Cal\ucln Je cuancrdn 14012 226. 04 79. 59 1 115, 215. 08 

:11i:11011 Cublcrna 14012 226. 04 79. 59 1 115, 215. 08 

3(17117"1 Goma r~OJ. u: Jd:rnrcro 28024 40. 30 14.19 397, 660. 56 

'.1171670 l'cuul 141112 26.Nl ~- 37 131,292.H 



lb502Qq 
111n119 
lh;024H 
lli!i0:!'>7 

·IK.L!.5-111.llhll 
f•;t<(I'\ • llllKKI 
(15.UJ - ll)OtKI 
22.IJM· j.'IUtll 
7f1K(1H-~OllXI 
1,r,1c;s .. \'tJJlll 
~11711- '.!11100 
75'1.lll- 1-UJI 
12115~ - i2101 
1wr.:1-1.1111x1 
7Nf1\·ll10U'1 
ihHltl · \ lllllll 

EMPRESA: GENERAL MoroRs, S. A. 

Cailucla 
c~nneln 
Cai\uela 
llule 

17b0J 
17601 
17601 
17601 

187. 32 
502. 00 
260. 77 
236. 15 

136, 38 
176. 76 
91. 82 
83. IS 

EMPRESA: NISSAN MEXICANA, S. A. DE C. V, 

l.111¡iJ1¡uc colunm~ Ji1._ 37855 R. sn 2. 9g 
1 ope cofre 75710 7. 30 2. 57 
Topc"·ofJc 75;¡0 1.:w 2. 57 1 11lio lle: vacrb 3711.55 12. os 4. 24 ·c~m1a pucrra 6056~ 8. hS 3. os Topt c1.1fl.• 60St>R 12. ºº 4. 47 llu1c: h.11111 .iuspc:nsldn 121116 1~.w (¡, 97 
lktst: di: hule 1U2H4 121. 7H 42. 88 llljc 1h.: hule 611S6H 4.W l. 69 llljc Je hule 311284 16. 90 S.9S UIJt: Je hule: l112K4 113. 40 29. 37 Tv¡'\·th.· pu\.-1.Ul 6111t>H 6. su 2. 29 

2 400 424, 38 
3 111152. 76 
1 616 123. 82 
1 46:1S23.15 

113, 186. 45 
194, 5H. 70 
194,SH. 7U 
160, sos. 20 
184, 732. 40 
2;u,13s. 96 
H44, 317. 92 

1 298, 577. 92 
IU2, 359. 92 
180, IH9. BU 
HB'i, 441,118 
!.IH, 700. IMI 



EN ESTA SEGUNDA TABLA SE HAN TOMADO LAS PARTES QUE 

SOBREPASAN EL MILLÓN DE PESOS DE VENTAS ANUALES, l.As 19 PARTES 

SELECCIONADAS SON LAS QUE SE CONSIDERAN DE MAYOR MÁRGEN, AUNQUE 

NO SE RESTRINGIRÁ ÚNICAMENTE A ELLAS, MÁS SI SERÁN LAS PRIMERAS 

A FABRICAR AL PONERSE EN MARCHA LA FÁBRICA, ESTAS PARTES SE 

MUESTRAN EN LA TABLA 2.3, 

TABL~ 2.3 

PARTES PARA EL COMIENZO DE LA PRODUCCIÓN 

11 de Parte 

nOOS26944 
nOOSB02050 
7700567945 
7700578394 
2663790 
2861408 
3500481 
37568825 
3767240 
1131297290 
1135017'.\7 A 
111823731B 
3633932 
3633933 
1650299 
1703139 
1650248 
1650297 
75'150k021 

Descrlpcldn 

Marco Cristal 
Bomba 
Junta 
~tazco vent. trasera 
Corredera 
Cañuela 
llule lotera! 
Cañuela 
Cañuela 
~langulto de unldn 
Tope de hule muelle 
Junta de cutre 
Cal'luela de cuanerdn 
Cub\e.tt11 
Catluela 
Cañuela 
c .. ~uela. 
Hule 
Base de hule 

Demanda ( unidades) 

13, 200 
13, 200 
13, 200 
15, 407 
32, 494 
16, 747 
17, ORO 
16, 747 
16, 747 

146,900 
146,QOO 
73, 450 
H,012 
14, 012 
lZ, 601 
17,601 
17;601. 
17, 601 
10, 284 
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2.4 FABRICANTES (COMPETENCIA), 

PARA EL ESTUDIO DE LA COMPETENCIA, ÉSTA LA DIVIDIR~ 

MOS EN DOS PARTES: 

A) COMPETIDORES EN POTENCIA,- Es CASI UN HECHO QUE 

AL ECHAR A ANDAR LA PLANTA, NO SE TENDRÁ COMPETENCIA ALGUNA, 

56 

SIN EMBARGO, SE DEBERÁ CONSIDERAR EN UN FUTURO PRÓXIMO A CIERTOS 

POSIBLES COMPETIDORES QUE ACTUALMENTE SE DEDICAN A LA FABRICACI6N 

DE TODAS ÉSTAS PARTES AUTOMOTRICES A UNA CALIDAD INFERIOR, SUR­

TIENDO ÚNICAMENTE EL MERCADO DE REPOSICIÓN, 

PRÁCTICAMENTE LA MAYORÍA DE LAS COMPAÑJAS HULERAS 

EXISTENTES EN MÉXICO FABRICAN ESTE TIPO DE PARTES, POR LO QUE PA­

RA UN MEJOR ESTUDIO SERÁN DIVIDIDOS EN TRES TIPOS DE FABRICANTES 

SEGÚN SU CAPACIDAD DE PRODUCCJON: 

1,- INDUSTRIA GRANDE, lAs 4 PLANTAS MÁS IMPORTANTES 

SON: HULVA, S. A,, QUE SE DEDICA A LA FABRICACIÓN DE BUJES, CA­

ÑUELAS v FILOS' GATES RuBBER DE MÉx1co, S. A., DE C. V,, FABRICAlt 

TES DE BANDAS EN "V" Y MANGUERAS PARA VEHÍCULOS' C!TTA, S. A,, FA 

BRICANTES DE BANDAS EN "V" Y MANGUERAS PARA VEHÍCULOS' INDUSTRIAS 

DE HULE GALGO, S. A., QUE SON FABRICANTES DE BUJES, Y GOMAS PARA 

VEHICULOS AUTOMOTORES. 

2.- INDUSTRIA MEDIANA, lAs 4 PLANTAS MÁS IMPORTANTES 
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DE ESTA RAMA SON: ELASTÓMEROS FALCON, S. A., FABRICANTES DE CA­

ÑUELAS Y FILOS, GOMAS PARA VEHÍCULOS AUTOMOTORES Y MANGUERAS PA­

RA VEHÍCULOS,, ETERNOLITA, S. A., DE C, V,, FABRICANTES DE BUJES, 

MANGUERAS PARA VEHÍCULOS, RETENES DE ACEITE Y GRASA, SOPORTES DE 

MOTOR Y TAPETES AUTOMOTRICES,, FRENOS lUSAC, S. A,, FABRICANTES 

DE GUARDA POLVOS PARA FRENOS Y GOMAS PARA VEHÍCULOS AUTOMOTORES,, 

lA NAVE, S. A., QUE FABRICA SOPORTES DE MOTOR, MANGUERAS PARA 

VEHÍCULOS Y GOMAS PARA VEHÍCULOS AUTOMOTORES, 

3.- INDUSTRIA CHICA, EN ESTE SECTOR SE ENCUENTRA UNA 

GRAN VARIEDAD DE FABRICANTES TALES COMO: J1MÉNEZ tllEVES DANIEL, 

FABRICANTES DE CAÑUELAS., INGENIERÍA EN ELASTÓMEROS, S, A,, FA­

BRICANTES DE CAÑUELAS,, CASA HEGAR, QUE FABRICA PEDALES Y SOPOR­

TES DE MOTOR, AsÍ SE PUEDEN ENUMERAR HASTA MAS DE CIEN DE ÉSTAS 

EMPRESAS, 

PARA CAÑUELAS Y FILOS, QUE SERÁ EL PRINCIPAL PRODU~ 

TO A FABRICAR POR SER CASI EL 503 DEL TOTAL DE LA PRODUCCIÓN DE 

LOS 19 FABRICANTES QUE ACTUALMENTE EXISTEN, LOS DOS MÁS IMPORTA~ 

TES A CONSIDERAR SON: 

HULVA, s. A. y ELASTÓMEROS FALCÓN, s. A. 

EN GENERAL, PARA CUALQUIER OTRO TIPO DE PARTE AUTO­

MOTRIZ SE CONSIDERARÁN COMO COMPETIDORES DE PELIGRO, AL RESTO DE 

LAS COMPAÑÍAS MÁS IMPORTANTES DEL SECTOR INDUSTRIA GRANDE, 



B) COMPETIDORES POR SUSTITUCIÓN,- SON TODOS AQUELLOS 

FABRICANTES DE ALGÚN MATERIAL O PIEZA DISTINTO AL HULE, QUE EN 

UN MOMENTO DADO PUDIERA DESPLAZAR A ÉSTE PARA SU USO DENTRO DE 

LA INDUSTRIA AUTOMOTRIZ, 
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ALGUNOS DE LOS POSIBLES MATERIALES SUSTITUTOS DEL 

HULE SON EL PLÁSTICO, ALUMINIO, CORCHO, ETC,, o QUIZÁS ALGÚN co~ 

PUESTO CON CARACTERÍSTICAS ADECUADAS PARA ESTE USO, QUE EN UN FU. 

TURO FUERA DESCUBIERTO, 

2.5 VIDA DEL PRODUCTO, 

Los PRODUCTOS COMO LAS PERSONAS TIENEN UN CICLO DE 

VIDA, PARA MEJOR DIRIGIR EL CICLO, RESULTA ÚTIL DIVIDIR LA VIDA 

DEL PRODUCTO EN CUATRO O SEIS ETAPAS, 

},- INTRODUCCIÓN: SE CARACTERIZA PORQUE EL PRODUCTO ES 

LANZADO AL MERCADO BAJO UNA PRODUCCIÓN Y UN PROGRAMA 

DE MERCADO A PLENO RENDIMIENTO DESPUÉS DE HABER PASA 

DO POR LAS ETAPAS EMBRIONARIAS DE TAMIZADO DE IDEAS, 

MODELOS PILOTO Y MERCADEO DE PRUEBA, EL PRODUCTO 

PUEDE SER NUEVO EN SU TOTALIDAD O PUEDE SER BIEN CO­

NOCIDO, PERO HAY UNA NUEVA CARACTERÍSTICA O ACCESO­

RIO QUE ESTÁ EN LA ETAPA INTRODUCTORIA, LAS OPERA­

CIONES EN EL PERÍODO INTRODUCTORIO SE CARACTERIZAN 

POR SU ALTO COSTO, PEQUEÑO VOLUMEN DE VENTAS Y DIS-
, 

TRIBUCION LIMITADA, 
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2,- CRECIMIENTO: ·EN LA ETAPA DE CRECIMIENTO O DE ACEP­

TACIÓN DEL MERCADO, SUBE LA CURVA TANTO DE VENTAS 

COMO DE BENEFICIOS, CON FRECUENCIA EN FORMA MUY RÁ­

PIDA, EN EL MERCADO APARECEN COMPETIDORES Y EN GRAN 

CANTIDAD SI LAS PERSPECTIVAS DE BENEFICIO SON PARTI­

CULARMENTE ATRACTIVAS PROVOCANDO EL AUMENTO DE LUGA­

RES DE DISTRIBUCIÓN Y REDUCCIÓN DE LOS PRECIOS, 

3,- MADUREZ Y SATURACIÓN: DURANTE LA PRIMERA PARTE DE 

ESTE PERÍODO VEMOS QUE LAS VENTAS VAN AÚN EN AUMEN­

TO, PERO EN MENOR PROPORCIÓN, fllENTRAS LA CURVA DE 

VENTAS SE VA NIVELANDO LOS BENEFICIOS TANTO DEL FA­

BRICANTE COMO DE LOS MINORISTAS COMIENZAN A DECRE­

CER, Los PRODUCTOS MARGINALES SE VEN OBLIGADOS A 

SALIR DEL MERCADO, 

LA COMPETENCIA DE PRECIOS SE HACE CADA VEZ MAS 

FUERTE, SE INTRODUCEN NUEVOS MODELOS A MEDIDA QUE 

LOS FABRICANTES AMPLÍAN SUS LÍNEAS Y LAS VENTAS POR 

TRUEQUE SE HACEN MAS SIGNIFICATIVAS, 

A MEDIDA QUE EL MERCADO ALCANZA LA ETAPA DE SA­

TURACIÓN SE INTENSIFICA CADA VEZ MÁS LO ANTERIOR, LA 
VENTA DE REPUESTOS PASA A SER UN FACTOR IMPORTANTE Y 

LA CURVA DE VENTAS REACCIONA ANTE LOS CAMBIOS DE LAS 

CONDICIONES ECONÓMICAS, 

4,- DECLIVE Y POSIBLE ABANDONO: PARA PRÁCTICAMENTE TODOS 
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LOS PRODUCTOS, EL PASO DE LA MODA SE HACE INEVITA­

BLE AL APARECER NUEVOS PRODUCTOS QUE EMPIEZAN EL CL 

CLO DE VIDA Y SUSTITUYEN A LOS VIEJOS, EL CONTROL 

DE COSTOS SE HACE CADA VEZ MÁS IMPORTANTE A MEDIDA 

QUE BAJA LA DEMANDA, LA PUBLICIDAD DECLINA Y UN 

GRUPO DE COMPETIDORES SE RETIRAN DEL MERCADO, EL 

QUE UN PRODUCTO TENGA QUE SER ABANDONADO O QUE LOS 

VENDEDORES SUPERVIVIENTES PUEDAN CONTINUAR CON BENE 

FICIOS EN UN MERCADO ESPECIALIZADO Y LIMITADO SUELE 

DEPENDER DE LA HABILIDAD DE LOS DIRECTORES, 

LA VIDA DE UN PRODUCTO PUEDE ALARGARSE EN LAS ETAPAS 

DE MADUREZ Y SATURACIÓN, REVITALIZÁNDOLO MEDIANTE NUEVOS EMPAQUE­

TADOS, PRECIOS O MODIFICACIONES DEL MISMO, 

SE PUEDE DECIR QUE LA ETAPA DE DECLIVE ES CUANDO UNA 

COMPAÑÍA TIENE MÁS OPORTUNIDADES PARA DIRIGIR EL CICLO DE VIDA, 

UNA CLAVE PARA LA DIRECCIÓN DEL CICLO DE VIDA ES EL PREDECIR EL 

PERFIL PROPUESTO PARA EL CICLO DEL PRODUCTO, INCLUSO ANTES DE QUE 

SEA INTRODUCIDO, DESPUÉS, EN CADA ETAPA, LA DIRECCIÓN DEBE ANTI­

CIPAR LAS NECESIDADES DEL MERCADO PARA LA ETAPA SIGUIENTE, EL P~ 

RÍODO DE INTRODUCCIÓN PUEDE SER ACORTADO CONCENTRÁNDOSE EN AM­

PLIAR LA DISTRIBUCIÓN Y AMPLIANDO EL ESFUERZO DE PROMOCIÓN, 

EN ALGÚN MOMENTO DE LA VIDA DEL PRODUCTO SE TENDRÁ 

QUE ESTUDIAR LA POSIBILIDAD DE ABANDONARLO, Los COSTOS DE SEGUIR 
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CON PRODUCTOS SIN BENEFICIOS VAN MAS ALLÁ DE LOS GASTOS DIRECTOS 

ENCUBIERTOS O INDIRECTOS QUE SE ENCUENTRAN EN LOS EJERCICIOS FI­

NANCIEROS, EL SABER COMO Y CUANDO ABANDONAR LOS PRGDUCTOS CON 

ÉXITO PUEDE SER TAN IMPORTANTE COMO EL SABER CUÁNDO Y CÓMO INTRQ 

DUCIR LOS NUEVOS, 

ASÍ PUES, LA LISTA DE 19 PRODUCTOS MENCIONADOS CON 

ANTERIORIDAD SE PODRÍAN CLASIFICAR DENTRO DE LA ETAPA DE INTRO­

DUCCIÓN AL INICIAR LA FÁBRICA SUS OPERACIONES, YA QUE ES CUANDO, 

AÚN LOS PRODUCTOS SON CONOCIDOS1 VAN A TENER LA INNOVACIÓN DE SER 

FABRICADOS EN EL PAÍS, LA REALIZACIÓN DE TODAS LAS CAMPANAS PUBLl 

CITARIAS SE LLEVARÁN A CABO Y HABRA UNA TOTAL CARENCIA DE COMPE­

TENCIA. 

SE CONSIDERARA QUE LAS ETAPAS DE CRECIMIENTO Y MADU­

REZ DE LOS PRODUCTOS SE PRESENTARÁN CASI SIMULTÁNEAMENTE Y SERÁ 

DE UNA DURACIÓN APROXIMADA DE 3 O 4 AÑOS YA QUE LOS MODELOS DE 

AUTOMÓVILES CAMBIAN POR LO MENOS EN LO QUE SE REFIERE A LA LÍNEA 

GENERAL CON ESTA FRECUENCIA APROXIMADAMENTE. lo ANTERIORMENTE 

DICHO SE PODRA APLICAR CON EXACTITUD A LAS CAÑUELAS DE PUERTAS Y 

VENTANAS, A LOS TOPES DE CAJUELAS Y COFRE Y EN GENERAL A LOS PRQ 

DUCTOS QUE INTERVENGAN EN LA APARIENCIA DE AUTOMÓVIL, PARA EL 

CASO DE LAS PARTES QUE INTERVIENEN EN EL FUNCIONAMIENTO DEL VEHÍ 

CULO, MAS QUE PARA LA ESTÉTICA DE ESTE, COMO LAS GOMAS DE AMOR­

TIGUADOR, GOMAS DE FRENOS, MANGUERAS, ETC,, SU VIDA SERÁ DE MA-
/ , 

YOR DURACION PUES HASTA NO SER MODIFICADO EL SISTEMA DE ESTAS PAR 
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TES, UNA MEJOR FORMA O MATERIAL SUSTITUTO PARA LA PIEZA, NO SERÁ 

REEMPLAZADA. ESTOS PRODUCTOS TENDRAN UNA VIDA MÍNIMA DE 10 AÑOS 

YA QUE EL GOBIERNO OBLIGA A LAS PLANTAS ARMADORAS A MANTENER UN 

INVENTARIO DE REFACCIONES PARA MODELOS DE VEHÍCULOS 10 AÑOS ATRÁS, 

(FIGURA 2.2,) 

VENTAS 

1 1 
1 1 
1 1 
1 1 

1 : ¡ .. ¡ 
1 1 
1 l. 
1 1 
1 : 
1 1 
l 1 
1 1 
1 1 
1 1 

MADUREZ l 
SATURACIÓN DECLIVE y TIEMPO 

POSIBLE ABANDONO 
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2,6 PROVEEDORES DE MATERIA PRIMA, 

EN MÉXICO HAY UNA GRAN CANTIDAD DE PROVEEDORES DE 

LAS DIFERENTES MATERIAS PRIMAS REQUERIDAS PARA LOS PROCESOS DE 

FABR ICAC 1 ÓN, 

EL CRITERIO A SEGUIR PARA LA ELECCIÓN DE ESTOS PRQ 

VEEDORES, YA QUE LOS PRECIOS SON ESTÁNDAR EN TODO EL MERCADO, sa 

RÁN EN BASE A LA SERIEDAD EN CUANTO A SERVICIO Y TIEMPO DE ENTRa 

GA. 

Los PROVEEDORES PARA CADA MATERIA PRIMA SON: 

fiULE NATURAL.- EL HULE MATURAL SE COMPRARÁ EN PLAZA, 

ESTO ES, COLOCADO EN LA FÁBRICA, A TRAVÉS DE IMPORTA­

DORA CANADÁ, S. A. , DE C. V,, QUE ES LA EMPRESA MÁS 

GRANDE QUE SE DEDICA A LA IMPORTACIÓN DE HULE NATURAL. 

NEGROS DE HUMO,- EL PRINCIPAL FABRICANTE DE ~1 EGROS 

DE HuMo EN MÉx1co Es NEGRo-MEx, S. A. Los PRINCIPA 

LES NEGROS QUE SE UTILIZARÁN SON G.P.F,, F.E.F., EL 

11. J\' F. J y EL l. s' A' F' 

HULE SINTÉTICO,- EL S.B.R,, EN 4 VARIEDADESSERÁ COM. 

PRADOAliuMEx, S. A,, <HULES MEXICANOS, S. A.,), Los 

TIPOS S.B.R., UTILIZADOS SERÁN a. 1778, 1712, 1900 Y 



1502. A HuMEX TAMBIÉN SE LE COMPRARÁ ACRILO NITRl­

Lo (3447) LOS NEOPRENOS LOS PROVEERÁ DuPONT, s. A., 
DE C, V., EN sus VARIEDADES \·IHV, WRT Y GT; EL EPDM 

SERÁ ADQUIRIDO EN ESSO MEXICANA, s. A., DE c. v. 

AcEITES,- Los AcEITEs NAFTÉN1cos, AROMÁT1cos v AL­

QUITRÁN DE PINO SERÁN COMPRADOS A COMERCIAL IMPORTA 

DORA, s. A. 

AcTIVADORES v AzuFRE.- AMBos coMPRADos A HuLEs MuN­

DIALES, S. A., DE (, V, 

ACELERANTES,- EL PROVEEDOR MAS IMPORTANTE ES (YANA­

QUIM, s. A., DE c. v. EsTos SERÁN ADQUIRIDOS EN TREs 

TIPOS DISTINTOS: MBTS, MBT y CIANOX LF. 

ANTIOXIDANTES,- AL IGUAL QUE LOS ACELERANTES, SERÁN 

COMPRADOS A CYANAQUIM, s. A., DE c. v. ESTOS SON: 

CYURAN DS y C!ZONE HP. 

CARGAS,- LA CARGA MÁS UTILIZADA SERA EL CAOLIN SIE[ 

DO DISTRIBUÍDO POR DANMEX, S. A, 

ANTIOZONANTES,- EL ÚNICO PROVEEDOR DE ESTA MATERIA 

ES CYANAMID DE MÉXICO, s. A., DE c. v. 



No TODAS LAS MATERIAS PRIMAS QUE SE HAN MENCIONADO 

SON LAS QUE SE UTILIZARÁN EN LA FORMULACIÓN, PERO SÍ SON LAS MÁS 

IMPORTANTES POR SER LAS MÁS GENERALES, EN EL SUPUESTO CASO DE 

USAR OTRO TIPO DE MATERIALES, EXISTEN OTROS MUCHOS PROVEEDORES, 

SIN EMBARGO, LOS MENCIONADOS ANTERIORMENTE LO PODRÍAN SURTIR, 

2.7 DISTRIBUCIÓN. 

2.7.1 FORMA DE EMPAQUE, 

Los PRODUCTOS UNA VEZ QUE HAYAN PASADO EL CONTROL 

DE CALIDAD, SERAN ENVASADOS PARA SER ENVIADOS A LAS PLANTAS AR­

MADORAS, 

ESTOS SERÁN EMPACADOS A GRANEL, ES DECIR, NO SERÁ 
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EN ENVASES INDIVIDUALES PARA CADA PRODUCTO, SINO QUE SERA EN CA 

JAS DE CARTÓN O BOLSOS DE POLIETILENO CON EL LOGOTIPO Y RAZÓN SQ 

CIAL DE LA FÁBRICAS, ASÍ COMO TAMBIÉN EL CONTENIDO Y LA CANTIDAD 

DEL MISMO, PARA QUE DESPUÉS SEA ENVASADO POR LA FÁBRICA AUTOMO­

TRIZ EN LAS CAJAS DE REPUESTO ORIGINAL, LAS CUALES SÓLO ELLOS LAS 

TIENEN Y NO LAS PROPORCIONAN A NADIE, 

2.7.2 CANALES DE DISTRIBUCIÓN, 

ÜN CANAL DE DISTRIBUCIÓN PARA UN PRODUCTO ES EL CA­

Ml NO SEGUIDO POR LA PROPIEDAD DEL PRODUCTO EN SU MOVIMIENTO DES-
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DE EL FABRICANTE AL CONSUMIDOR FINAL O EL USUARIO INDUSTRIAL. UN 

CANAL SIEMPRE INCLUYE AL FABRICANTE Y AL CONSUMIDOR FINAL DEL PR~ 

DUCTO, ASÍ COMO AL AGENTE Y AL INTERMEDIARIO COMERCIANTE QUE IN­

TERVIENE EN LA TRANSFERENCIA DE LA PROPIEDAD, 

EL CANAL PARA UN PRODUCTO LLEGA HASTA LA ÚLTIMA PE[ 

SONA QUE LO COMPRA SIN SUFRIR NINGÚN CAMBIO IMPORTANTE EN SU FOR-

MA, 

Así SE PUEDE DIVIDIR EL CANAL DE DISTRIBUCION DE LOS 

PRODUCTOS DE LA SIGUIENTE MANERA: 

PLANTAClÓN DE HULE Y ___ ...., REPRESENTANTE 
PROCESADO 

! , 
FABRICANTE DEL ARTICULO 

COMO EN EL PUNTO 1 EL PRODUCTO VA A SER TRANSFORMA­

DO, SE INICIA OTRO CANAL DE DISTRIBUCIÓN EL CUÁL PARA UN SOLO PR~ 

DUCTO TENDRÁ DOS FORMAS DIFERENTES: 

1.- FABRICANTE 
DEL 

ARTÍCULO 

2.- FABRICANTE 

PLANTA ARMADORA 

DEL - PLANTA _ AGENCIA ...____ ÜLTIMO 
ARTÍCULO ARMADORA AUTORIZADA CONSUMIDOR 



AsÍ PUES1 PODEMOS CONSIDERAR A LAS PLANTAS ARMADO­

RAS Y A LAS AGENCIAS AUTORIZADAS COMO LOS INTERMEDIARIOS EN LA 

VENTA DEL PRODUCTO, 
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DESCRIPCIÓN DEL PROCESO. 

3.1 PROCESO INICIAL. 

EL HULE ANTES DE SER PROCESADO EN LAS MÁQUINAS YA 

SEAN DE EXTRUSIÓN, COMPRESIÓN O INYECCIÓN TIENE QUE SER PREPARA 

DO DE ACUERDO A UNA FORMULACIÓN ESPECIAL SEGÚN EL ARTÍCULO DE 

QUE SE TRATE, 

SE PUEDEN UTILIZAR EN UNA MEZCLA TANTOS COMO 20 Ó 
30 COMPUESTOS DISTINTOS, ALTERANDO LAS PROPIEDADES DEL PRODUCTO 

FINAL SI SE CAMBIAN LOS INGREDIENTES DE LA MEZCLA, ENTRE LOS 
I 

PRINCIPALES COMPUESTOS QUE SE UTILIZAN ESTAN: 

1,- CARGAS: BLANCAS Y NEGRAS, 

2.- ACEITES DE PROCESO, 

3.- AcTIVADOREs. 

4,- ACELERANTES. 

5.- ANTIOXIDANTES Y ANTIOZONANTES, 

CARGAS,- ESTOS MATERIALES DETERMINAN BÁSICAMENTE 

EL COLOR Y LA CALIDAD DEL PRODUCTO, AMBAS CARGAS, 

TANTO BLANCAS COMO NEGRAS, SON REFORZANTES QUE AYU-
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DAN A AUMENTAR LAS PROPIEDADES MECÁNICAS TALES COMO 

RESISTENCIA A LA DEFORMACIÓN, MÓDULO DE ELASTICIDAD 

Y DUREZA, LA DIFERENCIA BÁSICA ENTRE UNAS Y OTRAS 

ES QUE LAS PRIMERAS NO DAN EL GRADO DE CALIDAD OBT~ 

NIBLE CON LAS SEGUNDAS, LAS CARGAS NEGRAS LLAMADAS 

NEGROS DE HUMO, SE AGREGAN SEGUN EL TAMAÑO DE LA PAB. 

TICULA Y EL CONTENIDO DE ACEITE EN EL HULE, LAS 

BLANCAS SON Sl\_ICATOS Y CARBONATOS (CAOL(NES) Y SE 

UTILIZAN PARA PIEZAS DE COLORES CLAROS Y DE BAJA CA 

LIDAD (MENOR COSTO), 

ACEITES DE PROCESO,- SIRVEN PARA LOGRAR LA HOMOGENEl 

DAD DE LA MEZCLA EN EL MOLINO Y EN ALGUNOS CASOS TAM­

BIÉN PROPORCIONAN ADHESIVIDAD, PUEDEN SER DE TRES Tl 

POS DISTINTOS: PARAF IN 1 COS, NAFT{N 1 COS Y AROMÁTICOS, 

CUYA DIFERENCIA PRINCIPAL ES EL COSTO SIENDO EL PRIM~ 

RO EL MAS CARO, ALGUNOS HULES YA LLEVAN ESTE ACEITE 

COMO PARTE DE ELLOS Y SON LLAMADOS OLEOEXTENDIDOS, 

AcTIVADORES,- Los ACT!VADORES SON COMPUESTOS QUE A~ 
J I 

TIVAN LA REACCION DE LA VULCAN!ZACION Y LOS PRINCIPA 

LES soN OXIDO DE ZINC Y AéIDO ESTIÁR1co. CoN NEOPR~ 

NO, EL ÓXIDO DE ZINC SIRVE COMO UN AGENTE VULCANIZA­

DOR Y ES AGREGADO EN CANTIDADES VARIABLES CON EL MA~ 

NESIO SEGUN EL PROPÓSITO, EL ÁCIDO ESTIÁRICO SE HA 

VENIDO INCLUYENDO EN LAS FORMULACIONES YA QUE SIN {L, 

EL CURADO SERIA MAS LENTO, 
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AcELERANTES.- Los ACELERANTES ORGÁNICOS REDUCEN 

EL TIEMPO REQUERIDO DE VULCANIZACIÓN POR UN 50Z O 

MÁS DEL COMPUESTO BASE, ENTRE LOS PRINCIPALES ACE­

LERADORES DESTACA EL (APTAX QUE PRESENTA LAS SI­

GUIENTES VENTAJAS: REDUCCldN DEL AZUFRE PARA MEJO­

RAR EL A~EJAMIENTO; TIEMPOS DE CURADO MÁS CORTOS; ME 

JORAMIENTO DE LAS CARACTERÍSTICAS DE PROCESAMIENTO; 

MEJORAM 1 ENTO DE LAS PROP 1 EDADES MECÁN 1 CAS EN COMPUES. 

' TOS VULCANIZADOS; NO SE DECOLORA A LA LUZ; NO SON TQ 

XICOS, LA MAYOR(A D.E LOS ACELERANTES EN MÉXICO SON 

FABRICADOS POR MICRO, S. A,, Y ALGUNOS DE ELLOS SON 

VuLM 1 c SDri, VuLM 1 c SDB, ETC. 

ANTIOXIDANTES Y ANTIOZONANTES,- AYUDAN A PROTEGER 

EL HULE DE LOS EFECTOS DETERIORANTES DE ENVEJECIMIE~ 

TO Y EXPOSICIÓN A LA LUZ SOLAR Y AL OZONO QUE LOS 

VUELVE QUEBRADIZOS, 

EN GENERAL EL HULE DEBE SUFRIR 3 PROCESOS: SE DEBEN 

INCORPORAR LOS COMPUESTOS A LA MEZCLA: HAY QUE DARLE LA FORMA RE­

QUERIDA AL MASTER EATCH(l) Y ÉSTE DEBE SER VULCANIZADO, 

EL PRIMER PROCESO SE LOGRA EN UN MOLINO HORIZONTAL 

DE DOS RODILLOS FUNCIONANDO ESTOS A DIFERENTES VELOCIDADES Y PRO­

VOCANDO EL CALENTAMIENTO POR FRICCIÓN DE LA MEZCLA, PARA TENER 

UNA MEJOR VISIÓN DE ESTE PROCESO, SE ILUSTRARÁ CON UN EJEMPLO: 

1) HULE VERDE O CRUDO (SIN VULCANIZAR), 



TIEMPO: 

0-6 MIN. AÑEJAMIENTO DEL HULE.- ESTO ES SIMPLEMEN­

TE DARLE TRABAJO MECÁNICO AL HULE EN EL MOLINO MEZCLADOR HASTA 

FORMAR UNA BANDA UNIFORME MUY SUAVE (MASTICACIÓN), 
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6-15 MIN, SE AGREGAN LOS PRODUCTOS AUXILIARES HAS­

TA FORMAR UNA MEZCLA UNIFORME, ALTERNANDO CARGAS CON ACEITES, 

ADEMÁS SE REALIZA MÁS TRABAJO MECÁNICO EN EL MOLINO MEZCLADOR CON 

EL FIN DE LOGRAR LA INCORPORACIÓN TOTAL DE LOS PRODUCTOS DEL HULE, 

15-28 MIN, SE SIGUEN AGREGANDO PRODUCTOS HASTA QUE 

SE HA COMPLETADO LA MEZCLA, UNA VEZ TERMINADA ÉSTA, SE HACEN POR 

LO MENOS SEIS CORTES YA SEA FORMANDO ROLLO O BAJANDO TODO EL MA­

TERIAL PARA MEJORAR LA DISPERSIÓN, 

28-30 MIN, EL MATERIAL ESTÁ LISTO PARA SER CORTADO, 

YA SEA EN TIRAS O EN OTRAS FORMAS SEGÚN VAYA A SER PROCESADO POR 

INYECCIÓN, EXTRUSIÓN Y/O COMPRESIÓN Y POSTERIORMENTE VULCANIZADO 

LA FORMA DE VULCANIZACIÓN SERÁ DE ACUERDO AL PROCE­

SO ELEGIDO, ESTO ES QUE, PARA LOS PROCESOS DE INYECCIÓN Y COMPR~ 
I ' SION EL VULCANIZADO ESTA IMPLICITO EN EL PROCESO, MIENTRAS QUE 

PARA EL PROCESO DE EXTRUSIÓN, EL VULCANIZADO SE HACE EN AUTO CLA 

VE O CONTÍNUO. 
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LA FORMULACIÓN (IJ / PARA ESTE EJEMPLO ES: 

i!OJA DE PARTE: (OLOR: 
fORMULAC 1 ÓN 

FECHA DE PRUEBA: ¡:ECHA DE PRODUCCIÓN: 

MATERIALES PARTES.' :l: TOTAL PEso CE LA PEso ~sP'Ci VOLUMEN 
100 H ""7n • (Kf,. Fl~~~KG rn3, 

11111 r MAT11011. c:;n nn ?~ nn 
ro: n P 1:na1n <>n nn "~ M 
/\CIDO ESTIARICO l.UU n.4~ 

ílv inn ""r e:; nn ') "º 
NF~Dn FFF ¡;n nn ?7 M 
LAOLIN 30.U'J 13.50 
leotT¡:-< ÍIJA<'Tl rn nn Q 1n 

1 NT 1 OX !DANTE 1 so n r.1 
l'<n• n 7C n 77 

JINT!n7n>•AIJT¡:- 1 c::n n "., 
1 ZUFRE ? nn n qn 
MllH 1 en n r.7 

NA-77 n 7~ ñ t~ 

rnrn1 ,,,,,, inn nn 

Uso: PROCESO: 

DuREZA: TIEMPO DE VULCANIZACIÓN• 

ÜENS IDAD: TEMPERATURA nF u,,, rrnt7•etf,., 

ll [STA FORMULACION PUEDE SER UTILIZADA PARA DIVERSOS PRODUCTOS, 
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3.2 COMPRESidN. 

EL MOLDEO POR COMPRES!O'N ES EL MÉTODO MÁS SIMPLE 

Y EL M~S USADO DE MOLDEAR HULE. Se CARACTERIZA POR COLOCAR EL 

HULE CRUDO DIRECTAMENTE EN LA CAVIDAD DEL MOLDE ANTES DE QUE ES­

TE SE CIERRE, EL MOLDE ES ARMADO Y PUESTO EN UNA PRENSA HIDRÁU­

LICA, ESTO CIERRA POR COMPLETO EL MOLDE y CAUSA EL FLUJO DEL HU 

LE PARA LLENAR COMPLETAMENTE LA CAVIDAD, DESPUÉS ílLJE EL MOLDE 

HA ESTADO BAJO PRESldN EN LA PRENSA POR LA CANTIDAD DE TIEMPO PRE 

ESCRITO A UNA TEMPERATURA DESIGNADA Y SE HA LLEVADO A CABO LA VUL 

CANIZACIÓN, SE SACA EL MOLDE DE LA PRENSA Y SE DESARMA PARA SACAR 

EL PRODUCTO TERMINADO, 

FRECUENTEMENTE, LA CANTIDAD DE FLUJO EN EL MOLDE PUE 

DE SER INCREMENTADA SI ALTERNADAMENTE SE ABRE Y CIERRA LA PRENSA 

DURANTE LAS PRIMERAS ETAPAS DEL CURADO, ESTE MÉTODO TIENE LA VEt! 

TAJA DE REDUCIR EL ESPESOR DEL SOBRANTE DEL FLUJO Y LA ELIMINA-
' , 

CION DE PARTICULAS O BURBUJAS DE AIRE EN EL PRODUCTO TERMINADO, 

Los MOLDES DE COMPRESldN GENERALMENTE CUESTAN MENOS 

QUE OTROS MOLDES Y EL EQUIPO DE PRENSADO ES MENOS COMPLICADO Y MÁS 
I 

FLEXIBLE, POR ESO NORMALMEtHE EL MOLDEO POR COMPRESION SE USA 

CUANDO SE INTENTA FABRICAR BAJOS LOTES DE PRODUCCIÓN SIEMPRE Y 

CUANDO LA FORMA DE LA PIEZA NO SEA TAN COMPLICADA QUE SEA DIFICIL 

OBTENERLA POR ESTE PROCESO Y PARA PIEZAS DE GRAN TAMA~O, 



EL MOLDEO POR COMPRESIÓN TIENE CIERTAS DESVENTAJAS 

COMO EL POCO CONTROL DEL TAMAÑO DE LAS PARTES COMO RESULTADO DE 

UNA MAYOR REBABA, ÜTRAS DESVENTAJAS SON EL MAYOR COSTO DE LA 

PREPARACIÓN DE HULE CRUDO Y MAYORES CICLOS DE CURADO, (rIG,3,1) 
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Molda por Compresión {Tipo Semi·positivo) 

Topa 

E 1piga o noyo Cavidad Entalla pare apertura 
Base Ranura do desborde 

Molde por Compresión (Tipo positivo o por émbolo) 
Embolo 

Cavidad Base 

Molde por Compresión (Tipo por Desborde) 

Mango Tapa 

Espiga o noyo de guia CaY1dad Entalla ;:iara apertura 
Placa do base Ranura de C)(Ceso de flujo 

desborde o derrame 

FIG. 3.1 MOLDEO POR COMPRESIÓN 
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3.3 EXTRUSIÓN. 

EL EXTRUSOR DE HULE CONSISTE EN UN TORNILLO HELICOl 

DAL EL CUAL GIRA DENTRO DE UN CILINDRO COMPRIMIENDO Y TRANSPORTA! 

DO EL COMPUESTO CRUDO DESDE LA CAJA ALIMENTADORA HASTA UN DADO 

MONTADO EN LA CABEZA QUE ESTA EN EL EXTREMO OPUESTO DEL CILINDRO, 

ÜRDINAR!AMENTE EL TORNILLO ES ENFRIADO POR AGUA AL IGUAL QUE EL 

CILINDRO, EL DADO NECESITA ESTAR CALIENTE TODO EL TIEMPO, POR LO 

QUE APARATOS ELÉCTRICOS O DE GAS PROVEEN EL CALOR AL ARRANCAR O 

CUANDO EL CALOR FRICCIONAL ES INSUFICIENTE, 

ALGUNOS TORNILLOS SON DISE~ADOS PARA MANEJAR EL COM­

PUESTO QUE YA HA s IDO MAST 1 CADO EN EL MOL! NO' Ornas SON AL!MENT¡l 

DOS EN FR fo Y SON CAPACES DE DESHACER ESTE COMPUESTO M 1 ENTRAS PA­

SA POR LA MÁQUINA, 

EL DADO ES CORTADO DE UN PLATO DE HIERRO CIRCULAR Cll 

YA ABERTURA ES AJUSTABLE AL TAMAÑO Y FORMA DE LA PARTE, SIN EM­

BARGO LA ABERTURA NUNCA ES DEL TAMAÑO EXACTO DEL PRODUCTO TERMINA 

DO DESEADO, YA QUE EL HULE SE HINCHA AL SALIR DEL DADO POR EFEC-
I 

TOS TERMICOS, 

ÜSANDO UN COMPUESTO CALIENTE, LA RAZÓN LARGO: DIÁME­

TRO DEL TORNILLO ES USUALMENTE 1¡:1065:1 MIENTRAS QUE UN EXTRUSOR 

FRÍO, EL RADIO ES INCREMENTADO CONSIDERABLEMENTE 15:1 Ó 20:1 DEPE! 

DIENDO BÁSICAMENTE DEL TIPO DE COMPUESTO A SER EXTRUÍDo. 
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EL CILINDRO DE UN EXTRUSOR ESTÁ USUALMENTE HECHO DE 

UN ACERO ENDURECIDO Y ESTA CONTROLADO DE TAL MANERA QUE LA TEMPE. 

RATURA CONSTANTE DEL COMPUESTO SE MANTIENE EN LA CABEZA DEL EX­

TRUSOR, EL TORNILLO GIRA DENTRO DEL CILINDRO Y TIENE UN ESPESOR 

DE 0,4 MM, ENTRE AMBOS, 

EL PROPÓSITO DE LA CABEZA ES LA DE IGUALAR LA PRESIÓN 

' DSL TORNILLO Y EL CILINDRO, AS! COMO EL DE TRANSPORTAR EL COMPUES-

TO HACIA EL DADO, EL COMPUESTO DEBE MOVERSE SUAVEMENTE HACIA EL 

DMDO, E IDEALMENTE A IGUAL PRESIÓN Y VELOCIDAD, CUALQUIER PUNTO 

DENTRO DE LA CABEZA DONDE EL COMPUESTO NO SE MUEVA ES CONOCIDO CQ_ 

M0 ºPUNTO MUERTOº, 

LA ÚLTIMA PARTE ES EL DADO, EL CUAL LE DA AL COMPUE~ 

TO LA FORMA DESEADA, 

EXISTEN OTROS TIPOS DE EXTRUSORES QUE SON LOS DE ÉM­

BOLO, DONDE ÉSTE SUSTITUYE AL TORNILLO, ESTE TIPO DE MÁQUINAS ES 

DE OPERACIÓN INTERMITENTE, Y SUS COSTOS DE OPERACIÓN SON MÁS ALTOS 

QUE LOS DEL EXTRUSOR DE TORNILLO, 

Los DADOS DEBEN SER DISEÑADOS PARA OPERAR BAJO CONDI­

CiOHES DE MÍNIMO ESFUERZO, DETERMINADAS VELOCIDADES Y TEMPERATURA, 

POR LO QUE EL EXTRUÍDO DEBE DE SER EFECTUADO BAJO ESTAS CONDICIO-

~~ES. 
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Los DADOS UTILIZADOS, DEBERÁN SER DISTINTOS PARA CA 

DA COMPUESTO, DEBIDO A LAS PROPIEDADES VISCOELÁSTICAS DEL COMPUE~ 

TO EXTRUÍOO, (fIGURA 3,2) 

Í\LIMENTAC ION 

foRNILLO 

FIG. 3.2 MOLDEO POR ExTRUSION 
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PARA EL PROCESO DE EXTRUSIÓN, EL VULCANIZADO SE LLEVA 

A CADO EN UN AUTO CLAVE, QUE ES UN RECIPIENTE CILl,NDRICO DE VUL­

CANIZACIÓN QUE TRABAJA COMO UNA OLLA EXPRESS PROPORCIONANDO EL 

CALOR Y LA PRESIÓN REQUERIDAS; EXISTEN DOS TIPOS DE AUTO CLAVES: 

1,- EL AUTO CLAVE CUBIERTO QUE CONSISTE EN DOS LARGOS RE­

CIPIENTES DE PRESIÓN, UNO DENTRO DEL OTRO CONSTRUIDO DE TAL FOR­

MA QUE ES POSIBLE LLENAR EL RECIPIENTE INTERIOR CON UNA ATMÓSFE­

RA INERTE , COMO NITRÓGENO (PARA PREVENIR LA DEGRADACIÓN DEL POLÍ 

MERO POR LA OXIDACIÓN) Y EL RECIPIENTE EXTERIOR CON VAPOR A ALTA 
, ' 

PRESION QUE ACTUA COMO UN MEDIO DE CALENTAMIENTO, 

2,- EL AUTO CLAVE DESCUBIERTO CONSISTE DE UN SOLO RECIPIE~ 

TE CILÍNDRICO, DONDE EL MEDIO DE PRESIÓN ES EL VAPOR A ALTA TEM­

PERATURA, 

LiNA DE LAS VENTAJAS DEL AUTO CLAVE ES QUE UN GRAN NÚME. 

RO DE COMPONENTES PUEDEN SER VULCANIZADOS A LA VEZ PRODUCTOS FOR 

MADOS EN MANDRILES, POR EJEMPLO, SE ENVUELVEN CON TELA PARA PRO­

VENIR LA DISTORSIÓN, OTROS CON TALCO PARA EVITAR QUE SE PEGUEN, 

ÜTRO MÉTODO ES EL CURADO DE GAS QUE ES UNA EXTENSIÓN 

DE LA TÉCNICA UTILIZADA EN EL AUTO CLAVE CONVENCIONAL, UNA BANDE. 

JA CUBIERTA ES USADA, DONDE LA CUBIERTA ES LLENADA CON VAPOR A 

ALTA PRESIÓN, MIENTRAS QUE EL INTERIOR DE LA BANDEJA ES LLENADA 



80 

CON GAS A ALTA PRESIÓN, USUALMENTE CON NITRÓGENO, AUNQUE TAMBIÉN 

PUEDE SER USADO AIRE O GAS CARBÓNICO, 

EL USO DEL NITRÓGENO PREVIENE LA OXIDACIÓN DE LA SUPEK 

FICIE DEL HULE DURANTE LA VULCANIZACIÓN, ESTAS BANDEJAS SUELEN 

TENER UNA VENTILACIÓN CIRCULATORIA ADENTRO DE ELLA PARA ELIMINAR 
, 

PUNTOS CALIENTES Y PARA ASEGURAR TEMPERATURAS IGUALES A TRAVES 

DEL CICLO DE CURADO. 

EL CURADO POR HORNO ES OTRO MÉTODO USADO AUNQUE EN MU 
, 

CHO MENOR ESCALA YA QUE LA MAYORIA DE LOS COMPUESTOS DE HULE SI 

SE CALIENTAN A LA PRESIÓN ATMOSFÉRICA SE SUELEN ESPONJAR COMO 

UN RESULTADO DEL AIRE Y DE LA HUMEDAD DISUELTOS EN EL MEDIO AM­

BIENTE O DEGRADAR DEBIDO A LA OXIDACIÓN, 

EXISTEN OTROS MÉTODOS DE VULCANIZACIÓN INTERMITENTE TA 

LES COMO EL CURADO POR AGUA, CURADO DE PLOMO, CURADO EN FRÍO, 

ETC,, ETC, 

VULCANIZADO CONTÍNUO,- DENTRO DE LOS MÉTODOS DE VULCA. 

NIZADO CONTÍNUO TENEMOS EL DE ALTA PRESIÓN DE VAPOR, EL CUAL SE 

USA PARA LA VULCANIZACIÓN DE CABLE, DONDE ÉSTE PASA A TRAVÉS DE 

UNA SERIE DE SELLOS MECÁNICOS O SELLOS PRESURIZADOS DE AGUA A LA . 
ATMOSFERA. 

ÜTRO METODO ES EL DEL TÚNEL DE AIRE CALIENTE, EL CUÁL 
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ES MUY ECONÓMICO DE UTILIZARSE, PERO EL COSTO DE INSTALACIÓN ES 

MUY ALTO. Los TÚNELES DE AIRE CALIENTE, NORMALMENTE CALENTADOS 

ELÉCTRICAMENTE, SON USADOS PARA LA VULCANIZACIÓN DE PRODUCTOS 

DE HULE DE SILICÓN, EN CUYO CASO LA TEMPERATURA DE SALIDA ES DE 

250'' - 300° e. 

EL MÉTODO DE BAÑO DE SALES, EL CUÁL ES APLICABLE A 

EXTRUSIONES SOLIDAS Y CELULARES, EMPLEA COMO MEDIO DE CALENTA­

MIENTO, UNA MEZCLA EUTECTICA DE SALES INORGÁNICAS EN ESTADO LÍ­

QUIDO A UNA TEMPERATURA DE 150º - 200º(, 

SE TIENE TAMBIEN EL MÉTODO DE CURADO POR TAMBORES co~ 

TÍNUOS, EL CUAL ES USADO PARA LA VULCANIZACIÓN DE MATERIALES EN 

HOJAS, LAS HOJAS DE MATERIAL SON ALIMENTADAS ENTRE DOS LARGOS Cl 

LINDROS CALIENTES Y EL CINTURÓN DE TENSIÓN EL CUAL SUJETA LA HO­

JA ALREDEDOR DE LA CIRCUNFERENCIA DEL CILINDRO, LA VELOCIDAD DE 

ROTACIÓN DEL CILINDRO DE CURADO ES VARIABLE Y ES AJUSTADA PARA 

LOGRAR LA COMPLETA VULCANIZACIÓN DEL MATERIAL AL TIEMPO DE PASAR 

A TRAV(S DE LA MÁQUINA, ffJG, 3,3,) 
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MÉTODO DE CURADO POR TAMBORES 

VULCANIZADO CoNTÍNuo POR RADIACIÓN.- ESTE MÉTODO ES 

EL MÁS IMPORTANTE DE TODOS LOS DE VULCANIZADO CONTÍNUO, CONSISTE 

BÁSICAMENTE EN MANDAR RADIACIONES POR MEDIO DE UN RAYO DE ELECTRQ 

NES A LOS ENLACES CRUZADOS DE LAS MOLÉCULAS DEL HULE. ESTO SE LQ 

GRA POR MEDIO DE UN ACELERADOR DE ELECTRONES, UN SISTEMA DE REGI~ 

TRO LOS CUALES ESTAN DENTRO DE UNA BOVEDA Y UNA BANDA TRANSPORTA­

DORA QUE ES LA QUE LLEVA EL MATERIAL YA EXTRUÍDO, 
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ÉSTE MÉTODO TIENE CIERTAS VENTAJAS DESDE EL PUNTO DE 

VISTA ECONÓMICO CON RESPECTO A LOS DEMÁS, SIEMPRE Y CUANDO, EL 

FLUJO DE MATERIAL SEA GRANDE, LA GEOMETRÍA DEL PRODUCTO SE AMOL 

DE A LA FORMA DE RADIACIÓN Y LOS REQUERIMIENTOS DE ENERGÍA 

SEAN BAJOS (5 A 10 MR)(l), 

ÜTRAS VENTAJAS DEL PROCESO SON: 

},- SE PUEDE VULCANIZAR CONTÍNUAMENTE, REDUCIÉNDOSE ASÍ 

LA MANO DE OBRA Y TRANSPORTE DE MATERIAL, 

2,- SE LOGRA UNA MEJOR CALIDAD, YA QUE SE PUEDE CONTRO­

LAR MEJOR EL RAYO DE ELECTRONES QUE LA DISTRIBUCIÓN 

DE CALOR, 

3,- LA OPERACIÓN ES ADAPTABLE A RÁPIDOS COMIENZOS Y PARA 

DAS, ÉSTO PERMITE QUE SE PROCESEN TANTO CORRIDAS coa 

TAS COMO LARGAS, Y SE ELIMINA EL TIEMPO NECESARIO PA 

RA QUE EL TERMOSTATO EQUILIBRE LA TEMPERATURA NECESA 

RIA, 

3,4 INYECCIÓN. 

EN EL MOLDEO POR INYECCIÓN EL HULE ES FORZADO DENTRO 

DE UNA CAVIDAD CERRADA A TRAVÉS DE LOS BEBEDEROS DEL MOLDE, lA 

1) MR= CANTIDAD DE RADIACIÓN ENTREGADA A UN OBJETO. 
lMR= 106 RADS; 1 RAD = 100 ERGS/GRAMS, 
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MÁQUINA INYECTORA APLICA PRESIÓN AL MOLDE Y ENTREGA EL HULE CRU­

DO PROCESADO Y PUESTO EN TIRAS MUY LARGAS, ESTAS ENTRAN EN UN 

CILINDRO SOBRE LA MÁQUJMA DONDE ES PUESTO BAJO UNA PRESIÓN YA 

SEA POR ÉMBOLO DE MOVIMIENTO O ALTERNATIVO O POR UN TORNILLO HELl 

COIDAL, A ESTE CILINDRO SE LE APLICA CALOR, DE TAL FORMA OUE 

MIENTRAS UN CURADO SE LLEVA A CABO, UNA O MÁS CARGAS SUBSECUEN­

TES SON PRECALENTADAS, DuRANTE EL PERÍODO DE CARGA EL ~MBOLO O 

TORNILLO FORZA ESTA CARGA CALIENTE FUERA DEL CILINDRO A TRAVÉS DE 

UNA TOBERA, DENTRO DE LAS GUÍAS Y A TRAVÉS DE LOS BEBEDEROS QUE 

LLEGAN A LAS CAVIDAD ES, LA TOBERA QUEDA ErlTONCES · Ll BRE HASTA QUE 

LA VULCAN 1ZAC1 ÓN SE HA LLEVADO A CABO Y EL MOLDE SE HA VAC 1 ADO Y 

VUELTO A CERRAR. Tono ESTO SE HACE AUTOMÁTICAMENTE DE TAL FORMA 

QUE EL OPERARIO SOLO DESCARGA LA MÁQUINA Y LA LUBRICA CUANDO ES 

NECESARIO, 

lA DECISIÓN PARA USAR MOLDEO POR INYECCIÓN DEPENDE MAS 

QUE NADA DEL LOTE A PRODUCIR, YA QUE EL TIEMPO DE CURADO Y DE CA~ 

BIO ES MUY CORTO, POR LO QUE ESTE MÉTODO SE EMPLEA PARA GRANDES 

LOTES DE PRODUCCIÓN, lA VULCANIZACIÓN ES MAS RÁPIDA DADO EL PRE­

CALENTADO QUE LLEVA EL MATER !AL, TAMB 1 ÉN SE UTI L1 ZA ESTE MÉTODO 

CUANDO LA FORMA DE LA PIEZA ES MUY CAPRICHOSA Y SOLO POR INYEC-

C!ÓN SERÍA CAPAZ DE HACERSE, <fIG, 3,4) 
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POR ÉMBOLO: 

1 

~ 

MOLDE 

POR ENGRANES; 

TORllILLO HELICOIDAL 
1 CANAL DE ALIMENTACIÓN 

ENGRANAJE 
DE RETENC I 6N 

BOQUILLA 

FIG. 3.4 MOLDEO POR INYECCIÓN. 



CAPITULO IV 

DISEno DE LA PLANTA. 

4.1 CAPACIDAD DE LA PLANTA. 

EN EL DESARROLLO DE TODA INDUSTRIA ES NECESARIO CONO­

CER LA CAPACIDAD PRODUCTIVA DE LA PLANTA PARA VARIOS FINES COMO: 

1,- CONOCER EL TIPO DE MAQUINARIA NECESARIA, 

2.- EL NÚMERO DE MÁQUINAS NECESARIAS PARA CUBRIR LA PRO­

DUCCJ6N DESEADA, 

3 , - PROGRAMAR LA PRODUCC 1 ÓN DE. ACUERDO A LAS POL {T 1 CAS 

DE SATURACION QUE SE DESEE, 

LA CAPACIDAD DE LA PLANTA SE PUEDE DEFINIR COMO LA CAtl. 

TIDAD DE BIENES Y SERVICIOS QUE ESTA PUEDE PROPORCIONAR, 

EXISTEN VARIAS FORMAS DE MEDIR LA CAPACIDAD, SIN EMBAR­

GO, LAS UNIDADES COMUNMENTE USADAS SON: LAS HORAS DISPONIBLES EN 



VARIAS CLASIFICACIONES DE MAQUINAS POR DIA, SEMANA O MES, ESTA 

ES UNA BUENA MEDIDA DE LA CAPACIDAD PARA EL DISEÑO DE IJNA PLANTA 

YA QUE SE PUEDE CONVERTIR FÁCILMENTE A UNA CAPACIDAD FÍSICA EQUl 

VALENTE. ESTO ES, EL N6MERO DE MÁQUINAS REQUERIDAS QUE FINALME~ 

TE ES EL DATO QUE SE NECESITA PARA PODER DESARROLLAR EL LAY-OUT, 

PARA EL CASO DE LA PLANTA DE HULE TAMBIÉN SE UTILIZARÁN OTRAS 

FORMAS DE MEDIR LA CAPACIDAD DADAS LAS CARACTERISTICAS DEL PROC~ 

so. 
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PARA TRADUCIR TODO A UNIDADES FÍSICAS DE CAPACIDAD SE 

DEBEN METICULOSAMENTE DEJAR HOLGURAS PARA 2 FACTORES QUE REDUCEN 

LA UTILIZACIÓN DEL EQUIPO. ESTOS FACTORES SON: EL FACTOR DE EFl 

CIENCIA DE LA PLANTA y EL FACTOR DE DESPERDICIO. A TRAvis DEL 

FACTOR DE EFICIENCIA DE LA PLANTA, SE RECONOCE QUE DADOS LOS RE­

TRASOS EN PROGRAMACIÓN, DESCOMPOSTURA DE LAS MÁOUINAS, MANTENI­

MIENTO PREVENTIVO, ETC,, UNA PORCION DE LAS HORAS DISPONIBLES NO 

PODRÁ SER USADA. Los FACTORES DE EFICIENCIA DE LA PLANTA QUE VA 

RÍAN CON EL TIPO DE EQUIPO Y DE LA EMPRESA, GENERALMENTE VAN DEL 

RANGO DE 0,50 - 0.95. 

A TRAVÉS DEL FACTOR DE DESPERDICIO SE SABE DE ANTEMA­

NO QUE PARA CUALQUIER PROCESO REAL DE PRODUCCIÓN SERÁN PRODUCIDAS 

ALGUNAS PARTES O PRODUCTOS DEFECTUOSOS Y DESPERDICIOS NORMALES. 

Es TE FACTOR DEPENDERÁ TANTO DEL BUEN FUNC 1ONAM1 ENTO DE LA MÁQU 1 NA, 

COMO DE LA HABILIDAD Y PRÁCTICA DEL OPERARIO PARA PERFECCIONAR EL 

PROCESO Y DEL DISEÑO DE LA PIEZA, 
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ÜTRO FACTOR IMPORTANTE QUE SE DEBE TOMAR EN CUENTA ES 

LA POLÍTICA SE SATURACIÓN O NÚMERO DE TURNOS REALES A LOS QUE D~ 

BER~ TRABAJAR LA PLANTA, A CUALQUIER POLÍTICA SE SATURACIÓN ESTA 

BLECIDA SE CONOCE QUE EXISTIRÁ UNA CAPACIDAD OCIOSA EN CIERTA CLA 

SIFICACIÓN DEL EQUIPO, ADEMÁS SE HA PODIDO COMPROBAR QUE LAS IN­

DUSTRIAS CON GRANDES INVERSIONES EN ACTIVOS FIJOS Y EQUIPO POR TRA 

BA,JADOR ENCUENTRAN LOS TURNOS MÚLTIPLES MAS ECONÓM 1 COS, Y AQUELLAS 

CON MODERADAS Y BAJAS INVERSIONES POR TRABAJADOR ENCUENTRAN QUE M~ 

TER HORAS EXTRAS E INCENTIVOS, RESULTA MAS ECONÓMICO QUE TURNOS 

MÚLT 1 PLES, POR OTRO LADO LA RAZÓN 1NVERS1 ÓN-CAPAC !DAD PUEDE SER 

ALTERADA POR LA CANTIDAD DE SUBCONTRATACION Y POR LA INTENSIDAD 

CON LA CUAL SE USEN LAS FACILIDADES, ESTO ES UNO, DOS O TRES PUN­

TOS, 

AUNQUE EL TIPO DE PLANTA A MONTAR ESTA CLASIFICADA CO­

MO INDUSTRIA PEQU~ÑA SE TENDERÁ A BUSCAR UNA SATURACIÓN MAYOR LOS 

PRIMEROS AtlOS PARA GENERAR MAYORES INGRESOS A LA EMPRESA Y SE AMOR 

TICEN LOS GRANDES COSTOS DE LA PUESTA EN MARCHA, POSTERIORMENTE 

SE BUSCARÁ REDUCIRLA POR LO YA ANTES MENCIONADO, 

PARA CONOCER LA MAQUINARIA Y EQUIPO NECESARIOS SE PRO­

CEDERÁ A UN PLAN QUINQUENAL BASANDOSE EN LA DEMANDA ANUAL DE AUTQ 

MÓVILES HASTA 1981 Y EN LOS DE HULE DE CADA UNA DE LAS PARTES DE­

PENDIENDO DEL PROCESO DE FABRICACIÓN DE CADA UNA DE ÉSTAS, (TA­

BLAS 4, 1 Y 4,2) 
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TABLA 4,1 

llESCl\IPCION PESO ( K¡<.) 

Marco de Grlstal o. 52.5 
Domba o. 200 
junco l. 375 
Mn.rco Ventanilla o. 525 
Corredera o. 22.5 
G.tñuela l. 22.5 

l lule 1.nleral l. 685 

Cai\ucln o. 235 
Cui\uclo l. 225 

Manguito de Unidn o. rus 
Tope llule Muelle o. 100 
junco Corre o. 225 
C:iiluelo o. 213 
Canuel:i o. 213 
Cai\ucln. o. 380 
Cai\uelil 1.155 
Cpiluelo 0.300 
Cai\ucln o. 350 
ll.1s\." de 1 lulc o. 270 

TABLA 4.2 

PROCESO 

Extrusl"n • Comprcsldn 
Inyec-:1611 
Extrusldn • Cor¡\preslOn 
Extrusldn· Compresldn 
Extrusldn • Co¡npres ldn 
Extrusldo • Comprosldn 

Extrusldn • Cotripresldn 

Extrusldn • Compresldn 
E.xtrusldn • Compresldn 

lnyeccldn 
Compresldn 
Extrusldn 

Compresldn 
Comprcsldn 
Extrusldn·Compr~ldn 

Extrusldn • Compresldn 
Extrusldo ·Compres ldn 

Extrusldn ·Compres'"" 
lnyeccldn 
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DEMANDA (PIEZAS l YOLUM EN DE HULE ( kC ) 
•71 79 • ., 'll "77 '71 '79 'ID '11 

""" '5411 '"""' l76]4 .. ,, 1511. 23 ,.,, ... ~"' '91S7. as 
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PARA CALCULAR LA DEMANDA ESTIMADA POR PIEZA SE UTILI~ 

ZARÁ EL MÉTODO DE REGRESIÓN LINEAL, USANDO COMO DATOS (l) LA PRQ 

DUCC 1 ÓN DESDE 1973 DE CADA UNA DE LAS MARCAS (Z) DE YEH {CULOS AU. 

TOMOTORES QUE UTILIZAN ESTAS PIEZAS, 

LA ECUACIÓN ES: 

Y = AlX + AQ 

Y LAS CTES, SON: 
2xv -

AQ = 

2x 2.y 
N 

(~x}2 
N 

EL COEF. DE CORRELACIÓN ES: 

C~XY.·•. 

'2 2 ·2 2 ¿)(2 - i6.x1:.) {LY u- ('L.y)) 
N N 

1) PROGRAMA DE PROMOCIÓN INDUSTRIAL s. I .c. 
2) tL MODELO l\ENAULT R-5, DE DIESEL NACIONAL SALIÓ AL MERCADO A 

PARTIR DE 1976, POR LO QUE PARA CALCULAR EL PRON6STICO, SE UTI­

LIZAR~ EL % DE AUMENTO TOTAL DE LA INDUSTRIA AUTOMOTRIZ DE 1976 A 81 
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PARA ESTE PLAN QUINQUENAL SE HA PROPUESTO COMENZAR 

LA PRODUCCIÓN CON UNA POLÍTICA DE SATURACIÓN(l) DEL 80%(Z) PA­

RA LOS TRES PRIMEROS AÑOS, YA QUE COMO ANTES SE MENCIONÓ, ES 

CONVENIENTE MINIMIZAR COSTOS, TRATANDO DE TENER EL EQUIPO LO 

MENOS OCIOSO POSIBLE, POSTERIORMENTE A PARTIR DEL TERCER AÑO, 

SE PROPONE REDUCIR ÉSTA SATURACIÓN A UN 70%, YA QUE PRESENTA 

CIERTAS VENTAJAS COMO EL TENER UNA MAYOR SEGURIDAD DE CUMPLIMIE~ 

TO, MAS FLEXIBILIDAD DE OPERACIÓN, MEJOR ABSORCIÓN DE PICOS DE 

DEMANDA Y UN MEJOR MANTENIMIENTO, ESTAS 2 POLÍTICAS DE SATURA­

CION SE TRATARÁN DE MANTENER LO MEJOR POSIBLE SIEMPRE QUE SE PUE 

DA Y SE MANTENGA EL CORRECTO BALANCE DE LÍNEAS, 

EL NÚMERO DE MÁQUINAS NECESARIAS PARA CASI TODOS LOS 

PROCESOS SE OBTENDRÁ DE LA RELACIÓN: 

NÚMERO DE MÁau 1 NAS = HRs' -MAQ' NECESARIAS 
HRs,-MAQ, DISPONIBLES 

DONDE: 

HRs.MAa. NECESARIAS = DEMANDA ANUAL 
CAPACIDAD DE LA MAQ, 

LAS HRS.MAQ, DISPONIBLE SE CALCULARÁN BAJO EL SIG, 

3 TURNOS/OÍA 8 760 I 

DISP/AÑO = 100 % SON HRS,-MAQ, 

2 TURNOS/OÍA SON 5 8110 HRS.-MÁQ, DISP/AÑO = 66 % 

RAZONAMIENTO: 

SAT, 

SAT. 

1 TURNO/OÍA 2 940 
I 

DISP/AÑO = 33 % SAT, Sotl HRS.-MAQ, 

DE AQUÍ TENEMOS QUE: 

2 2/5 TURNOS/D{A SON 7 'JQ8 HRS.-MÁQ, DISP/AÑO = 80 % SAT, 

2 1/10 TURNOS/Di' A SON 6 132 HRS' -MÁQ' DI SP 1 AÑO = 70 % SAT' 

1) EL FACTOR DE EFICIENCIA DE LA PLANTA Y DE DESPERDICIO ESTÁN YA 
INCLUÍDOS EN ESTA POLÍTICA DE SATURACIÓN, 

2) POSTERIORMENTE SE AJUSTARÁ A LA REALIDAD, 
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MOLINOS: LA CANTIDAD DE MOLINOS NECESARIOS PARA PROCE 

SAR EL HULE SE HARÁ DE ACUERDO A LA DEMANDA ANUAL DE HULE, 

1977 
1978 
1979 
1980 
1981 

VOLUMEN DE HULE A PROCESAR 

(KILOGRAMOS) 

------------------------ 205826.87 

------------------------ 225380.62 

------------------------ 241669.94 

------------------------ 258966.47 

------------------------ 276261.00 

EL TIEMPO DE PROCESO PARA CADA CARGA EN UN MOLINO ES 

DE APROXIMADAMENTE DE 40 MINUTOS INDEPENDIENTEMENTE DE LA CAPACl 

DAD DEL MOLINO, 

DE MOMENTO EL PROCESADO DEL HULE SE LOGRARÁ SIN LA 

UTILIZACIÓN DE BAMBURIS O MEZCLADORES INTERNOS, DEBIDO A LA GRAN 

INVERSIÓN NECESARIA PARA SU ADQUISICIÓN E INSTALACIÓN, 

EN EL MERCADO HAY UNA GRAN CANTIDAD DE MOLINOS, LOS 

CUALES TIENEN SU CAPACIDAD DEFINIDA EN BASE A LA LONGITUD DE SUS 

RODILLOS, ASÍ PUES TENEMOS QUE, UN MOLINO CUYO RODILLO MIDE 60 
PULGADAS DE LONGITUD, SERA CAPAZ DE PRODUCIR 60 KG, DE HULE, 

EL MOLINO QUE SE TOMARÁ COMO BASE TIENE LAS SIGUIEN­

TES CARACTER{STICAS: 



FABRICANTE - COMERCIO ERCOLE S.P.A. (ITALIA) 

MoDELo - :'1 e - M 1000 

DIÁMETRO y LONGITUD DE RODILLOS - 16" X 40" 

(400 X l'JOO MM) 

CAPAC 1 DAD DE MÁau 1 NA - 60 KG. IHH, 

PARA 1977 (80% SATURACIÓN) 

No. DE MÁa. = 205 826.27 = 0,49 MÁa, 
60 X 7::JIJ8 

PARA 1978 ( 807. SATURACIÓN) 

No. DE MÁa. = 225 330. 62 = o 5" ' 
60 X 7008 . ~ MAQ, 

PARA 1979 (80% SATURACIÓN) 

No. DE MÁa. = 241 669.94 = o 57 , 
60 X 7008 ' MAQ, 

PARA 1980 (703 SATURACIÓN) 

No. DE MÁa, 258 966,47 = o 62 I , MAQ, 
60 X 7003 

PARA 1981 (70% SATURACIÓN) 

No. DE 11Áa. = 2Z.6_2fil__ = o. C6 MÁQ. 
60 X 7002 
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EXTRUSIÓN: LA CAPACIDAD DE LAS EXTRUSORAS ESTÁ DADA 

EN KG, /HR ¡ EL NÚMERO DE MAQUI NAS NECESARIAS SE ESTIMARÁ EN BASE 

A LA DEMAr\IDA ANUAL, 

VOLUMEN DE HULE A EXTRUIR 

(KILOGRAMOS) 

1977 ------------------------- 169 434.36 
1978 ------------------------- 187 754.09 
1979 ------------------------- 202 454.96 
1980 ------------------------- 218 163.39 
1981 ------------------------- 233 869.75 
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LA EXTRUSORA QUE SE TOMARÁ COMO BASE TIENE LAS SIGUIE~ 

TES CARACTERÍSTICAS: 

FABRICANTE - t1oNsANTo <U.$. A,) 

MODELO - ~iONSANTO 60 
DIÁMETRO DEL ToRNILLO - 2 1/2" (60 MM,) 

CAPAC !DAD DE MÁQUINA - 45 KG 1/HR1 

CAPACIDAD REAL DE MÁQUINA (1) - 39 KGJHR, 

PARA 1977 (80% SATURACIÓN) 

tia, DE f1ÁQ, = 169 434.36 
39 X 7008 

0.62 MÁQ, 



PARA 1978 (80% SATURACIÓN) 

N M , 187 754 1 09 O, DE AQ, = 
39 X 7008 

PARA 1979 (803 SATURACIÓN) 

N M , 202 1154 1 96 O, DE AQ, = 
39 X 7008 

PARA 1980 (703 SATURACIÓN) 

No. DE MÁQ. = 218 163.39 
39 X 7008 

PARA 1981 (70% SATURACIÓN) 

No. DE MÁQ. = 233 869.75 
39 X 7008 

0.69 MÁQ, 

0.74 MÁQ, 

0,91 MÁQ, 

0.98 MÁQ, 

INYECCIÓN: DE IGUAL MANERA, EL NÚMERO DE MÁQUINAS 

NECESARIAS SE OBTENDRÁN A PARTIR DE LA DEMANDA ANUAL, 

VOLUMEN DE llULE A INYECTAR 

(KILOGRAMOS) 

1977 -------------------------- 15 958.18 
1978 -------------------------- 16 764.93 
1979 -------------------------- 17 839.80 
1980 -------------------------- 18 914.74 
1981 -------------------------- 19 989.41 

95 

1-) -l..A:--CA-PA-Cl_IN'\D_R_EAL_DE_ LA MÁQUINA ES IGUAL A LA CAPACIDAD NOMIMAL DE LA ~Ul-

QUINA MENOS 15% POR f'OOTAJE Y DESMJNTAJE DEL DADO, 
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PARA EL CASO DE LAS INYECTORAS SE TOMARÁ EL PROMEDIO 

DEL TIEMPO DEL CICLO DE INYECCIÓN - VULCANIZACIÓN DE LAS 3 PARTES 

QUE LLEVAN ESTE PROCESO, Y SE AÑADIRÁ UN 25% POR EL MONTAJE Y DE~ , 
MONTAJE DEL MOLDE, ASI COMO SU MANTENIMIENTO, 

PESO POR COLADO 

No. DE PARTE (GRAMOS) TIEMPO DEL CICLO 

7700580250 -------------------- 200 --------------2,67 MIN,/PZA. 

113129729 B-------------------- 140 --------------2,67 MIN./PZA. 

75950-K021 -------------------- 270 --------------3,00 MIN,/PZA. 

TIEMPO DEL CICLO PROMEDIO= 8 · 34 . - .2.78 MIN,/PZA, 3 . . •... 

TIEMPO DEL CICLO RÉAL = 2.78 X 1.25 =3~48 MIN.IPZA, 

LA MÁQUINA A ELEGIR DEBERÁ TENER UNA CAPACIDAD MÍNIMA 

DE 270 GRAMOS (242 cM3)(1) DE CAPACIDAD DE INYECCIÓN QUE ES EL PESO 

MAYOR POR COLADA,· LA MÁQUINA QUE MÁS SE ACOPLA A ESTE VOLUMEN DE 

INYECCIÓN ES UNA INYECTORA HORIZONTAL/VERTICAL CON LAS SIGUENTES 

CARACTERÍSTICAS: 

FABRICANTE - M.A.S. HYDRAULIC 

MARCA - M.A.S. 806 

DIÁMETRO DEL TORNILLO - 35 MM, 

VOLUMEN DE INYECCIÓN - 250 CM3 

CAPACIDAD DE LA MÁQUINA - 4.81 KG,/HR, 

SE OBTUVO EN BASE A UN PROMEDIO DEL PESO ESPECÍFICO ( ~) 
DEL HULE Y COMPUESTOS: = 1.116 GRAM,/CM3, 



PA~:A 1977 (80% SATURACIÓN) 

No DE MÁQ. = 15 958.18 
' 4.81 X 7003 

PARA 1978 (80% SATURACIÓN) 

[fo. DE MÁQ, = 16 764.93 
4.81 X 7008 

PARA 1979 (80% SATURACIÓN) 

No. DE MÁQ, = 17 839.80 
4.81 X 7008 

PARA 1980 (70% SATURACIÓN) 

No, DE-~f1Ág. = 18 914. 74 
4.81 X 7008 

PARA 1981 (70% SATURACIÓN) 

No. DE MÁQ, = 19 989.41 
4.81 X 7008 
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0,47 MÁQ, 

0.50 MÁQ, 

0,64 MÁQ, 

0,68 MÁQ, 

COMPRESIÓN: LA CAPACIDAD DE LA MÁQUINA PARA ESTE PRO­

CESO, ESTÁ DADA EN LA FUERZA DE CIERRE, EL NÚMERO Y DIMENSIONES 

DE LOS PLATOS O PLATINAS, Y EL DIÁMETRO DEL CILINDRO, PARA EL 



CÁLCULO DEL NÚMERO DE MÁQUINAS NECESARIAS, SE TOMARÁ EN CUENTA 

EL TIEMPO DEL CICLO (CARGA, DESCARGA Y VULCANIZADO); EL NÚMERO 

DE CAVIDADES DE CADA MOLDE Y LA DEMANDA ANUAL, 

VOLUMEN DE HULE A PROCESAR 

(NO, DE PIEZAS) 

ExTRUS
0

IÓN - COMPRESIÓN COMPRESIÓN 

1977 ---------------- 212 026 ----------------- 174 924 
1978 ---------------- 241 252 ----------------- 176 646 
1979 ---------------- 249 815 ----------------- 181 036 
1980 ---------------- 289 233 ----------------- 185 424 
1981 ---------------- 313 228 ----------------- 189 814 

lAs PRENSAS QUE SE TOMARAN COMO BASE TIENEN LAS SI­

GUIENTES CARACTERÍSTICAS: 

FABRICANTE - HIDROMEX S. A. (MÉXICO) 

MARCA - HIDROMEX 23~ (PLATOS ELÉCTRICOS) 

DIÁMETRO DEL CILINDRO - 400 MM, 

FzA. DE CIERRE - 230 TONS, 

PLATOS - (4) 43Q X 430 MM, 
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AL DETERMINAR EL NO, DE PIEZAS POR HORA, SE TOMARÁ EN 

CUENTA EL TIEMPO Y EL NÚMERO DE CAVIDADES POR MOLDE DE CADA UNO DE 

LOS PROCESOS, ESTO ES: 



- EXTRUSIÓN - COMPRESIÓN (E-C) 

No, DE CAVIDADES = 8 
TIEMPO DE PROCESO = 10 MINUTOS 

No, PZAS,/HR, = 48 PZAS, 

- COMPRESIÓN (c) 

No, DE CAVIDADES = 10 
TIEMPO DE PROCESO = 15 MINUTOS 

No, PZAS,/HR, = 40 PZAS, 

PARA 1977 (80% SATURACIÓN) 
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(E-e) HRs. - MÁQ, NECESARIAS= 212 º26 = 4 417.21 HRS. 
L¡B 

(e) HRS, - MÁQ, NECESARIAS = l74 924 = 4 373,lfJ HRS, 
. . 40 

No, DE MÁQ, = 4 417 ·21 + 4 373.10 = 1,25 MÁQUINAS 
7008 

PARA 1978 <80% SATURACIÓN) 

(E-c) HRs. - MÁQ, NECESARIAS = 243 252 = 5 026.08 HRS, 
43 

(e) HRS1 - MÁa, NECESARIAS = 176 646 = 4 415.15 HRS, 
4fJ 

No, DE MÁQ, = 5 026.09 + 4 415.15 1.35 MÁQUINAS 

7008 
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PARA 1979 (80% SATURACIÓN) 

(E-c) HRs. - MÁQ, NECESARIAS= 249 SJ5 = 5 204,48 HRS, 
48 

(c) HRS, - MÁa. 

No, DE MÁQ, = 

NECESARIAS = -18J.._(J..2fi_ = 4 252,9 HRS, 
40 

5 204,48 + 4 52!i._9D_ = 1.39 MÁQUINAS 
7008 

PARA 1980 (70% SATURACIÓN) 

(E-C) HRS, - MÁQ, NECESARIAS = 189 233 = 6 025.69 HRS, 
48 

(c) HRS. - MÁa. 

No, DE MÁQ, 

NECESARIAS = 1~5 424 = 4 635,60 HRS, 
40 

6 025.69 + 4 635.60 = l,74 MÁQUINAS 
6132 

PARA 1981 (70% SATURACIÓN) 

( C.) .. H. ' ' M, . A 1 . 313 228. =.·.· .•. 6 525.58 HRS. E- ·. Rs.· .•. 7 AQ,.NECES R AS = . . . . 
'}·<'< .·. . ...... ·. 48 . · .... · 

(e) HRS; MÁl;i:,;N·ECE:SARIAS = 184 814 = .4 745,35 HRS, ..... •. ·.·. ' 40 . 

No' DE MÁQ. ,,; . 6 525 .58 + 4°745 .35 = l. 84 MÁau 1 NAS 
6132 

EN BASE A LOS DATOS ANTERIORMENTE OBTENIDOS SE TENDRAN 

QUE ADQUIRIR DOS PRENSAS DESDE EL PRIMER AÑO DE OPERACIÓN, 
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VuLCAN 1ZAC1 ÓN CoNT (NuA: ESTE EQUIPO TENDRÁ QUE PROC~ 

SAR LOS MISMOS KG,HR, DE HULE QUE LA EXTRUSORA, YA QUE ESTAN CO­

NECTADOS EN LÍNEA. 

EL EQUIPO DE VULCANIZACIÓN CONSTA DE CUATRO PllRTES CON 

LAS SIGUIENTES CARACTERÍSTICAS: 

A) UNIDAD DE MICROONDAS 

FABRICANTE - MoNSANTO CoMPANY 

MODELO - f1oNSANTO 

NÚMERO DE MÓDULOS DE POTENCIA - 4 

B) TdNEL DE AIRE CALIENTE 

FABRICANTE - Mo~iSANTO CoMPANY 

MODELO - MoNSANTO 20 

CIRCULACIÓN DE AIRE - 4 OOQ CFM 

C) SISTEMA DE ENFRIAMIENTO 

FABRICANTE - MoNSANTO CoMPANY 

D) CORTADORA 

FABRICANTE - MoNsANTO CoMPANY 

ADEMÁS DE LA MAQUINARIA PRINCIPAL SE DEBERÁ ADQUIRIR 

CIERTO EQUIPO Y HERRAMIENTA ADICIONAL QUE SON AUXILIARES DE LOS 

PROCESOS, COMO MOTORES, BOMBAS, ESMERILES, EQUIPOS DE LABORATO­

RIO, ETC, 



CUADRO SINTÉTICO DE LA MAQUINARIA NECESARIA Y % REAL DE SATURACIÓN, 

MÁQUINA liNIDAD CANTIDAD CAPACIDAD 1977 1978 1979 1988 1981 
Mou NO 1 KG/HR' 42 39 43 46 49 53 
EXTRUSORA 1 KG/HR. 39 50 55 59 64 68 
INYECTORA 1 CM3 250 38 40 42 45 47 
PRENSA H. 2 ToN. 240 50 5~ 56 61 64 
UNIDAD ~E MICRO-
ONDAS ( ) 

1 l<G/HR, 39 50 55 59 64 68 

TÚNEL DE AIRE CA 1 KG/HR. 39 50 55 59 611 68 
LIENTE 

SISTEMA DE ENFRIA 1 KG/HR, 39 
MIENTO 

CORTADORA 1 KG/HR. 39 

lA POLÍTICA DE SATURACIÓN ESTABLECIDA NO 

QUINTO AÑO, 

ll EL % DE SATURACIÓN PARA TODO EL EQUIPO DE VULCANI EL MISMO OUE EL 
DE EXTRUSIÓN, 

~ 
o 
N 
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INSTALACIÓN ELÉCTRICA 

MÁOUINA POTENCIA HP 

MOLINO -----------------60---------------- ---------------440 

EXTRUSORA --------------- ----------------85----------------440 

UNIDAD DE MICROONDAS ---- ----------------25----------------440 

TÚNEL DE AIRE CALIENTE -- ----------------73-~--------------440 

CORTADORA ------:----------220 

PRENSA HIDRÁULICA 

INYECTORA 

GU!LLOTI 

CORTADORA 

----------------127 

LÁMPARAS f LUORECENTES-- -----~------- ~.075X80-----------127 

TOTAL 85 HP 215.20 '10/A 
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1 HP = 0.71157 KW y CONSIDERANDO F,P, = 1 

CARGA CONECTADA NOMINAL = 85 X ( .7457) + 215.20 = 278.58 't0/f\ 

CONSIDERANDO UN 25~ DE CAPACIDAD DE RESERVA: 

CARGA TOTAL AJUSTADA = 348.23 K.V.A. 

SE REQU 1 ERE ENTONCES DE uri TRANSFORMADOR PARA 350 KVA 
CON CAPACIDAD DE TRANSFORMAR 23 KV EN EL PRIMARIO Y 1¡40/220 VOLTS 

EN EL SECUNDARIO, TRIF~SICO DE 3 CO~DUCTORES A 60 CICLOS, MAS TO­

DO EL EQUIPO NECESARIO DE LA SUBESTACIÓN. 

4.2 LAY - OUT. 

EL LAY - OUT O DISTRIBUCIÓN DE PLANTA ASPIRA A LOGRAR 
, , , ~ 

UNA DISPOSICION DEL EQUIPO Y AREA DE TRABAJO QUE SEA LA MAS ECONQ 

MICA PARA LA OPERACI6N A QUE SE DESTINA, PERO SEGURA Y SATISFACT~ 

RIA PARA LOS EMPLEADOS; UNA DISPOSICIÓN PRODUCTIVA DE PERSONAL, M~ 

TERIALES, MAQUINARIA Y SERVICIOS AUXILIARES Y QUE LLEGUE A FABRI­

CAR UN PRODUCTO A UN COSTO SUFICIENTEMENTE BAJO PARA VENDERLO CON 

BENEFICIO EN UN MERCADO DE COMPETENCIA, 

SE PUEDE DECIR QUE EXISTEN TRES TIPOS DE LAY - OUT: 

l. LAY-OUT POR POSICIÓN FIJA-o POR-SITUACIÓN FIJA DEL MA­

TERIAL. Tono EL TRABAJO HA DE HACERSE, o EL PRODUCTO HA DE FABRl 

CARSE CON EL COMPONENTE PRINCIPAL SITUADO EN UNA POSICIÓN PREVIA, 
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2, LAY-OUT POR PRODUCTO O PRODUCCIÓN EN LINEA, EN ESTE CA 

SO, UN PRODUCTO O TIPO DE PRODUCTOS SE FABRICA EN UN ÁREA DETERMl 

NADA, PERO A DIFERENCIA DE LA DISTRIBUCIÓN POR POSICIÓN FIJA, EL 

MATERIAL SE MUEVE, 

3. LAY-OUT POR PROCESO O DISTRIBUCIÓN POR FUNCIONES, EN 

ESTE CASO, TODAS LAS OPERACIONES DEL MISMO PROCESO O TIPO DE PRO­

CESO SE AGRUPAN JUNTOS, 

PARA EL CASO PARTICULAR DE ESTA PLANTA, SE USARÁ EL 

LAY-OUT POR PROCESO O FUNCIÓN DADO QUE: 

l, LA MAQUINARIA ES ALTAMENTE CARA Y NO FÁCIL DE MOVER, 

2, LA FABRICACIÓN ES DE VARIOS PRODUCTOS, 

3, HAY VARIACIONES AMPLIAS EN LOS TIEMPOS QUE SE PRECI­

SAN PARA DIFERENTES OPERACIONES, 

LA PRIME~A ETAPA DEL LAY-OUT ES EL CONOCER LA SECUEN­

CIA DE OPERACIONES COMO BASE DE CIRCULACIÓN DEL MATERIAL, DESPUÉS 

DE REUNIR LOS DATOS Y HECHOS, ES AQUÍ DONDE DEBE INICIARSE EL ANÁ 

LISIS DE LA DISTRIBUCIÓN, PARA LO CUÁL EL DIAGRAMA DE PROCESO ES 

EL MAS ÚTIL DISPOSITIVO, 
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EVENTOS DEL D T AGRAtlA DE PROCESO 

I.1 INSPECCIÓN INICIAL 

01 PESAR Y PREPARAR SEGÚN FORMULACIÓN 

02 MEZCLAR (MOLINO) 

03 INCORPORAR MASTER-BATCH (MOLINO) 

81¡ LAMINAR Y AÑADIR ACELERANTE (MOLINO) 

05 CORTAR EN TIRAS (MOLINO) 

06 INYECCIÓN 

1.2 INSPECCIÓN 

07 ACABADO 

Al ALMACENAMIENTO 

08 PREPARACIÓN Y CORTADO 

09 COMPRESIÓN 

1.3 INSPECCIÓN 

010 ACABADO 

011 CORTAR EN TIRAS (MOLINO) 

012 EXTRUSIÓN 

013 VULCANIZAR 

014 PREPARAC 1 ÓN 
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DIAGRAMA DE PROCESO 
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1.4 iNSPECcÍON 

015 ACABADO 

A2 ALMACENAMIENTO FINAL 

BÁSICAMENTE, CUALQUIER LAY-OUT CONTIENE: 

l. AFINIDAD ENTRE VARIAS FUNCIONES O ACTIVIDADES 

2. ESPACIO EN UNA CIERTA CANTIDAD Y TIPO PARA CADA ACTI­

VIDAD 

3, EL AJUSTE DE ESTO DENTRO DE UN PLANO DE LAY-OUT. 

PARA PROYECTOS MUY GRANDES EXISTE UN METODO QUE REUNE 

ESTOS TRES REQUERIMIENTOS EN 6 PASOS y ES EL s.s.L.P. CS!MPLIFIED 

SYSTEMATIC LAY-OUT PLANNING), 

Los 6 PASOS DEL S.S.L.P. SON: 

1) DIAGRAMA DE AFINIDAD 

2) HOJA DE RASGOS Y ÁREA DE LAS ACT.IVIDADES 

3) DIAGRAMA DE CONEXIÓN DE LAS ACTIVIDADES EN DIFERENTES 

PUNTOS 

4) PLANO DE D 1 STR IBUC 1 ÓN CON RELAC 1 ONDE ESPAC 1 o 

5) EVALUACIÓN DE ALTERNATIVAS 

6) DETALLAR EL LAY-OUT SELECCIONADO 

A CONTINUACIÓN SE ANALIZARÁN c/u DE LOS 6 PASOS PARA 

LLEGAR A LA DISTRIBUCIÓN ÓPTIMA, DADAS LAS CARACTERÍSTICAS ESPECIA 

LES DEL CASO, 
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DIAGRAMA DE AFINIDAD! [N ESTE DIAGRAMA SE IDENTIFI­

CAN c/u DE LAS ACTIVIDADES (DIAGRAMA DE PROCESO), SE ENLISTAN DE 

UNA FORMA CONCISA DETERMINANDO Y EVALUANDO LA AFINIDAD ENTRE TO­

DAS ELLAS Y DANDO RAZÓN DE ESTA VALORACIÓN, 

LA NOMENCLATURA A USAR SERÁ: 

CERCANÍA 

A ----------- ABSOLUTAMENTE NECESARIO 

E ----------- ESPECIALMENTE IMPORTANTE 

l ----------- IMPORTANTE 

0 ----------- ÜRDINARIAMENTE CERCA (o, K,) 

· U ----------- No IMPORTANTE 

X ----------- INDESEABLE 

CÓfilGQ MZilll 
1 ----------- MOVIMIENTO DE MATERIAL 

2 ----------- MOVIMIENTO DE PERSONAL 

3 -~--------- SUPERVISIÓN 
4 ;.. __________ SUCIEDAD, RUIDO, ETC, 

5 _.;; _ _. _______ CONTROL DE MATER !AL 

6 ----------- CONVENIENCIA 

7 ----------- MANTENIMIENTO 

HoJA DE RASGOS Y AREA DE LAS ACTIVIDADES: ESTE PASO 

CONSISTE EN DETERMINAR EL ESPACIO REQUERIDO PARA CADA ACTIVIDAD 



llO 

ENLISTADA, AS{ COMO CUALQUIER RASGO O CACARTERÍSTICA ESPECIAL QUE 

SE REQUIERA O QUE AFECTE LA FORMA O CONFIGURACIÓN DEL ESPACIO DE 

LA ACTIVIDAD, ESTO SE HACE POR QUE LA AFINIDAD ENTRE ACTIVIDADES 

NO TIENE SENTIDO SIN EL CONOCIMIENTO DEL ESPACIO REQUERIDO, 

COMÚNMENTE, LAS ÁREAS DE LAS MÁQU 1 NAS SON MULTIPLICA­

DAS POR UN FACTOR QUE ES DE 3 Ó 4 PARA OBTENER UNA ESTIMACIÓN DE 

ÉSTAS Y UNA APROXIMACIÓN DEL ÁREA TOTAL REOUERIDA, INCLUYENDO ES­

PACIO DE TRABAJO PARA EL OPERARI0 1 ALMAC~N DE PRODUCTO SEMI-ELABO­

RADO Y UN CIERTO ESPACIO ADICIONAL PARA MOVIMIENTO DE GENTE Y MA-

TERIAL, 

DIAGRAMA DE CONEXIÓN DE LAS ACTIVIDADES EN DIFERENTES 

Eilluo.s_:_ EN ESTE PASO SE RELACIONAN LAS DISTINTAS ACTIVIDADES Et! 

TRE s( VISUALMENTE Y GEOGRÁFICAMENTE PARA CREAR EL MODELO BÁSICO 

PARA EL LAY-OUT, SE USA UN SÍMBOLO PARA REPRESENTAR UNA ACTIVIDAD, 

UN CÓDIGO DE L{NEAS QUE DEMUESTRE LA CERCANÍA ENTRE ÉSTAS Y SE TRll. 

BAJAN EN EL PAPEL LOS ARREGLOS DE ACTIVIDADES, COLOCANDO AQUELLAS 

CON MÁS ALTO GRADO DE CERCANIA MAS CERCA DE SÍ Y VICEVERSA, 

lA NOMENCLATURA DE LAS LÍNEAS ES LA SIGUIENTE: 

ABSOLUTAMENTE NECESAR 10 -

ESPECIALMENTE IMPORTANTE 

IMPORTANTE 



111 

ÜRDINARIAMENTE CERCA 

No IMPORTANTE 

INDESEABLE 

UNA VEZ COMPLETADO ESTE PASO SE PROCEDERÁ AL SIGUIE~ 

TE PASO QUE ES EL DE DIBUJAR EL LAY-OUT IDEAL EN REAL, 

PLANO DE DISTRIBUCIÓN CON RELACIÓN DEL ESPACIO: EN 

ESTE PASO SE ESTABLECE LA ESCALA APROPIADA QUE PERMITA ENSEÑAR 

TODO EL PLANO, Y SE PONDRÁ EN UN DIAGRAMA DE BLOQUES EL ARREGLO 

DEL PASO 3, ARREGLÁNDOLO DE TAL FORMA QUE LAS PAREDES EXTERIORES 

SEAN EN LÍNEA RECTA, SE SACARÁN 3 ARREGLOS PROBABLES Y POSTERIOR 

MENTE SE ELIGIRÁ UNO DE ELLOS, 

EVALUACIÓN DE LAS ALTERNATIVAS; A CONTINUACIÓN SE PRQ 

CEDE A PONER c/u DE LOS FACTORES PERTINENTES, CONSIDERACIONES y 

OBJETIVOS QUE AFECTAN LA ELECCIÓN DE LA MEJOR ALTERNATIVA, COMO 

PUEDEN SER, CONVENIENCIA DE SERVICIO, MOV, DE MATERIALES, FLEXIBl 

LIDAD, ETC,, ENTRE OTROS, A ÉSTOS FACTORES SE LES DA UN PESO QUE 

MUL TI PU CADO POR UNA ESCALA DE VALOR PROPORCIONARÁ LA"CALI F 1 CAC IÓN" 

A SUMAR PARA ENCONTRAR LA MÁS ALTA QUE SERÁ LA MÁS ADECUADA, 

DETALLE DEL LAY-OUT SELECCIONADO: EN ESTE PASO LO QUE 

SE HACE ES EL DETALLAR c/u DE LAS PARTES DIBUJADAS EN EL PLANO I[ 

PICANDO LAS MÁQUINAS, ESPACIOS LIBRES, LA ORIENTACIÓN DE LA FÁBRl 

CA, INDICACIONES GENERALES, ETC, 



DIAGRAMA DE AFINIDAD 

RECEPC!ON Y ALMACEN DE 
MATER !A PR-!MA 

MEZCLADO E INCORPORAC!ON 

PREPARACION Y CORTADO 

EXTRUSION 

CoMPRES!ON 

!NYECCION 

H.C, DE LA PLANTA Y VESTIDORES 

LABORATORIO 

ÜFICINAS GENERALES 

!NSPECCION FINAL y EMPACADO 

ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO 
y EMBARQUE 

TALLER MECANICO Y SUBESTACION 

ÜFICINA DE PRODUCC!ON 
---~-- -----------< 

VULCANIZADO (CONTINUO) 

CASETA DE POLICIA Y 
ESTACIONAMIENTO 
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1.-

2.-
3.-

4.-

5.-

6.-

7.-

8.-

-

lillA OC RASroS Y ÁPEA OC LAS ACTIV 1 !ro:S 

JlcrIVlDAD [Í¡¡ff\ CMrs2> 

lt!TERI OR Y EXTERIOR OC PLJWTA troTAL 

RECEP. y JILJ.VICÉN M. P. 100 
1\:ZQ.AOO E J NCORPOAAC IÓN 30 
PREPARACIOO y CoRTAIXJ 100 

f.xrnusIÓN 30 
Ca-IPru:s I oo i l!(J 

INYECCIOO 1 30 
W,C, !\ANTA Y VESTÍBULO i 70 
lJlooRATOR ID 

-------G--
! 35 

DF I c IrlAS bENERALEs l 200 
1 

INSP. FINAL y &!>ACA!Xl i l!(J 

~ 
..::¡ 

"" 
! 

....J 
e<: 
::;:: 

o 
2: 

~ 

= f-

e<: 

'.1.­

lrJ. 

ll. 

12. 
13. 

14. 
15. 

- AlMACEN p. T. y EMPAQUE ¡im 
- TALLER f't:CÁNiro v SuBEsTAcioo jl2o 

---·-~-~---·- --· - ÜFICINA DE PRoDUCCIÓN 35 
- VUL<:mJZAOO Ceotrrfmnl fjf) 

- CAsETA DE PoLJdA Y EsTACICXW1JENTc 15'.l 
P.EFERENC I A DE A 

lbTACIÓN La 

o: 
éi'.l 

~ 8 j o: ,¡; w ..\'.] 

j 1 ~ 
~ l"l -i5 

~ 
¡;: 

j 
>- ffi § 
:!i j ll! ~ j ~ .;;: ..ti 1 1 1 1 

A l\ssolur/•MENTE NE CESAR ID MZrn 
~ 

tEC 1 AlMENTE ll'f'ORTANTE 
MPORTANTE 

I NAR I llMENTE I MPORTAN1E 

- - - 1 E -
- - - - - - CIMENTACIÓN 

o - - - - - 1·'l<wn:NER FR fo EL 
1 MATERIAL 

N - - - - - - CIMENTACIÓN 
- CmENTACIÓN 9' - - - - - -
o. - i CIMENTACIOO - - - - -U) 

i! A 1 - ¡ 1 
1 - - 1 - B < 1 1 

"' E I~ - : E i - i ÍWmNr-R l'RoPI~ o A 
_J ', i j n·,r;cs ,-(sICAS JI!, 
""' 1 1\ - \ - - 1 l i - 1 A B - --· 
U"\ ! - i - - ' - - - i ·-- 1 

- - - - ! 
- 1 1 i 

- 1 - - ! - 1 i - 1 
1 --1_.,._. __ ---· 

1 
1 - o j 1 1 - - - 1 - A 

1 - - - - - 1 - PREA fll;srnING I lll'I 

t ') - - 1 - - 1 - B 

flilEA DE A 1 RE J\ct'w I e I w.ro ...... ...... 
Jl<.CANT AR 1 Ll.A "" 
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PLANO DE DISTRIBUCIÓN 

G 

ÁREA : 1260 m2 ESC, 1 :200 
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PLANO DE DISTRIBUCIÓN II 

o 

ÁREA: 1302 m2 ESC. 1:200 
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, 
PLANO DE DISTRIBUCION 111 

ÁREA: 1320 m2 ESC. 1:200 



·EVALUACIÓN DE LAS ALTERNATIVAS 

DESCRIPCIÓN DE LAS 

ALTERNATIVAS 

FAc o A CoNSIDERAR 

MENOR INVERSIÓN 

FLEXIBILIDAD Y FACl 
LIDAD DE EXPANSIÓN 

DISTRIBUCIÓN 

DISTRIBUCIÓN ll 
DISTRIBUCIÓN III 

8 

ADAPTABILIDAD v Vea 0 4 
SATILIDAD 

EFICIENCIA DEL ESPA E 6 
O UTI IZADO 

APARIENCIA 

EFICIENCIA EN CON­
TROL Y SUPERVISIÓN 

T o T A L E s 

NOTAS: 

107 91 72 

A ((AS 1 PERFECTO) 4 
El (ESPECIALMENTE BUENO) 3 

(RESULTADOS MPORTANTES) 2
1 0 (RESULTADOS ÜRDINARIOS) 
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PLANO OE OISTRIBUC!ÓN FINAL OETALLAOO 

D 
CJ 

OFICINA GERENTE GERENTE 

GENERAL DE ABORATORI ADHIVO. 

PRODUCCIÓN 

SUBE~TA-

CION TALLER MECÁNICO 

~ UNIDAD DE P ENCIA "H" TABQE 
~ Pr"R"'EP_,,A=C.!..!IO~Nc,Y CORTADO CONTROL 

RECEPCIÓN Y ALMACÉN DE 

MATERIA PRIMA BAROS 

ACABADO, 

INSPECCIÓN 

ESTIDORES FHIAL Y 
EMPACADO 

POLICÍA 

RECEP 

CIÓN 

ALMACÉN DE PRODUCTO 

TERMINADO Y EMBARQUE 

1 1 
~A~,R=EA=::=:l=:2=:60=:m=:2=:==:==:==t::=:=3-·-------···-'=~==é=3I· ... ·--·---•--e::===:~~ 

ESC 1 :200 



C A P I T U L O V 

LOCALIZACIÓN DE L~ PLANTA 

EL PROPÓSITO DE HACER UN ANÁLISIS DE LOCALIZACIÓN ES 

EL DE MINIMIZAR LA SUMA DE TODOS LOS COSTOS AFECTADOS POR LA UBl 

CACIÓN Y DETERMINAR PARCIALMENTE LOS COSTOS DE OPERACIÓN Y DE I~ 

VERSIÓN, 

Así TENEMOS QUE BAJO EL PUNTO DE VISTA DE COSTOS DE 

OPERACIÓN Y DE INVERSIÓN, SE DETERMINARÁN, COSTO DE MANO DE OBRA, 

IMPUESTOS, TERRENOS, ENERGÍA, 1 NCENT !VOS F 1 SCALES y TODOS LOS co.s_ 

TOS INICIALES QUE AFECTEN A LA INSTALACIÓN DE LA PLANTA, 

Tonos LOS FACTORES ARRIBA MENCIONADOS SE ANALIZARÁN 

UNO POR UNO PARA CADA CASO EN LAS ZONAS INDUSTRIALES ESCOGIDAS Y 

DESPUÉS SE HARÁN ANÁLISIS COMPARATIVOS PARA SELECCIONAR LA UBICA­

CIÓN MAS ADECUADA Y DE MENOR COSTO, 

LAS ZONAS INDUSTRIALES QUE SE ESCOGIERON PARA ANÁLISIS 

SON LAS SIGUIENTES: 

UNIDAD INDUSTRIAL VALLEJO 

TLALNEPANTLA 

MÉXICO, D. F. 
Eoo. DE MÉx1co 



NAUCALPAN 

PARQUE INDUSTRIAL TENANGO 

CuAUTITLÁN IzcALLI 

TLAXCALA 

EDo. DE MÉx1co 

EDo. DE Méx 1co 

EDo • DE Méx 1 co 

TLAXCALA 
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ESTAS ZONAS INDUSTRIALES FUERON ESCOGIDAS DADO EL AUGE 

INDUSTRIAL DE LIMAS, Y EL IMPULSO QUE ESTAN RECIBIENDO OTRAS, ADE­

MÁS DE SU CERCAN Í/\ A LAS PLANTAS ARMADORAS Y AL MERCADO DE REPOSl_ 

CIÓN, 

LA UBICACIÓN DE LAS DIFERENTES ZONAS SE MUESTRAN EN EL 

MAPA, 

5.1 MERCADO y MATERIAS PRIMAS. 

MERCADO: 

ESTE FACTOR SE ANALIZARÁ DESDE EL PUNTO DE VISTA DE co~ 

TO DE TRANSPORTE, TANTO DEL PRODUCTO TERMINADO COMO DE LA MATERIA 

PRIMA, 

A CONTINUACIÓN SE HARÁ UN CUADRO COMPARATIVO DE DISTAN­

,, CIAS Y COSTOS DE TRANSPORTACION ENTRE LAS ZONAS ELEGIDAS PARA LA 

UBICACIÓN DE LA FÁBRICA Y LAS PLANTAS ARMADORAS, 



MAPA DE LOCALIZACION 

1 ZCALLI 

TLALNEPANTLA 

NAUCALPAN 

TOLUCA 

TENANGO él 
• 

--- LIMITE ESTATAL 

- · - · - ZONA URBANA 

e CIUDAD 

~ ZONA Hl DUSTR 1 AL 
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HIDALGO 

® 

TLAXCALA 

PUEBLA 



PLANTA 

$ 
FOJ\D VA~1 v. w. G.M. DATSUN RENAULT C!IRVSL. 

ENTIDAD Km Cuautltlan Toluca Pu cbla D. F. Clvac Cd. Sahag;m Toluca 

V1\LLEJO 
79. óO 1n.25 352. 45 35. 80 336. 25 291. 50 172. 25 

30 65 i:l3 12 125 110 65 

TL,\l.NEPAN. 
s:s. 00 172. 25 152. 45 34. 95 331. 25 291. 50 172. 25 

20 65 133 13 125 110 65 

N1\llCALPAN 74. 20 172. 25 35. 45 39. 75 331. 25 291.50 172. 25 
28 65 133 15 125 110 65 

TLNANGO 
2-16. 45 3Y. 75 524. 70 212. so 437. 25 455. 80 39. 75 

93 15 198 60 165 172 15 

Tl.1\Xt:1\l.A 
·12·l !Hl 527. 35 79.50 325. 95 543. 25 323. 30 527, 35 

160 l'.lY 30 123 205 122 199 

Cllil\fflT!.AN 
o 246. 45 416. 95 7<l. so 344. 50 291. so 246. 45 n 9·1 163 30 130 110 93 

-

COSTO $ 2.65 foN,/KM, 

EL PRECIO DE TRANSPORTACIÓN ES EL QUE COBRAN LAS COMPAÑÍAS DEDICADAS A ELLO, 
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ESTE CUADRO SE HA ELABORADO PORQUE, AUNQUE LA PLANTA 

ARMADORA TIENE QUE PAGAR LOS COSTOS DE TRANSPORTE DE PRODUCTO TER 

MINADO, SE PODRÍA LLEGAR A UN ACUERDO EN EL CONTRATO, DE QUE LA 

FÁBRICA DE AUTOPARTES LO PAGARA, ADEMÁS POR RAZONES OBVIAS, COMO 

PUEDE SER DAR UN MEJOR SERVICIO, LA FÁBRICA DEBE ESTAR CERCA DE 

SU MERCADO, 

(OMO CONCLUSIÓN DEL ANÁLISIS DEL CUADRO ANTERIOR LO 

QUE MÁS CONVIENE EN CUANTO A COSTO DE TRANSPORTE DE PRODUCTO TER­

MINADO, YA QUE LA MAYORÍA DE LAS PIEZAS A FABRICAR SON PARA \/Y,, 
Y (HRYSLER, ES MONTAR LA FÁBRICA EN TLAXCALA O TENANGO, 

MATERIA PRIMA: 

EN EL SENTIDO DE UBICACIÓN SE ENTIENDE POR MATERIAS 

PRIMAS, TODOS LOS MATERIALES Y SUMINISTROS NECESARIOS PARA MANU­

FACTURAR EL PRODUCTO, EN ESTE CONCEPTO SE INCLUYEN PRODUCTOS QUE 

HAN SIDO PARClALMENTE MANUFACTURADOS O COMO COMPONENTES COMPLETOS, 

lAs MATERIAS PRIMAS QUE SON DE IMPORTACIÓN SE COMPRA­

RÁN EN PLAZA, O SEA PUESTOS EN FÁBRICA, 

A °CONTINUACIÓN SE HARÁ EL CUADRO COMPARATIVO DE LOS Dl 

FERENTES COSTOS DE TRANSPORTACIÓN DE LAS MATERIAS PRIMAS: 



SE COLOCAN LAS DEMÁS MATERIAS PRIMAS EN UNA SOLA CO­

LUMNA POR ESTAR TODOS LOS PROVEEDORES EN EL D, f, 

Mat. Prim. HULE HULE 
$ NATURAL SINTEI'!CO DEMAS 

ENI'IDAD1an 
D. F. y D.F. y 

Verncruz Edo.deMex Edo. de Mex 

l 197. 80 o o 
VALLEJO 452 o o 

TLALNEP. 
l 197. 80 o o 

452 o o 

NAUCALP. l 197. 80 o o 
452 o o 

TLAXCALA 
810. 90 371. 00 371. 00 

30ó 140 140 

TENANGO 
l 293; 2ri 172. 2S .172. 2S 

488 65 65 

l 277. 30 53.00 53.00 
CUAUTITL. .J82 20 20 

125 

EN CUANTO A MATERIAS PRIMAS LO MÁS CONVENIENTE ES UBI­

CARSE CERCA DEL D, f,, ES DEC 1 R, VALLEJO, TLALNEPANTLA, NAUCAL-
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PAN O CUAUTITLÁN.~, ADEMÁS EN NINGUNO DE ESTOS SE COBRARA LA TRANS. 

PORTACIÓN POR PARTE DE LOS PROVEEDORES, 

5.2 MANO DE ÜBRA. 

EL ANÁLISIS DEL COSTO DE MANO DE OBRA SE HARA EN BASE 

A LOS SALARIOS MÍNIMOS DE CADA ENTIDAD Y A SU DISPONIBILIDAD, LOS 

CUALES SE PRESENTAN EN EL CUADRO SIGUIENTE: 

ENTIDAD SALARIO DISPONIBILIDAD 

VALLEJO 120 BUENA 

TLALNEPANTLA 80 BUENA 

NAUCALPAN 

TLÁXCALA 

TENANGO 

CUAUTITLÁN 

SALARIOS TOMADOS DEL DIARIO OFICIAL AL 31 DE DICIEMBRE 

DE 1978. 

EN CUANTO A MANO DE OBRA, LO MAS CONVENIENTE ES CUAUTI­

TLAN QUE NO OBSTANTE ES MENOS ECONÓMICO QUE TLAXCALA 1Es MÁS ABUNDA~ 

TE QUE ESTA, 



' 
1 
1 
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5.3 ENERGÍA. COMBUSTIBLE y AGUA. 

ENERGÍA: 

EL COSTO DE LA ENERGÍA COMO PORCENTAJE DEL COSTO TO­

TAL DE ENTREGA AL CONSUMIDOR ES ALGO DE SUMA IMPORTANCIA EN ESTE 

TIPO DE PLANTAS YA QUE EL 90% DE LA MAQUINARIA DE PRODUCCIÓN SE 

MUEVE POR ENERGÍA ELÉCTRICA, 

POR LO CUAL SE HARÁ UNA COMPARACIÓN, NO SOLO EN BASE 

A COSTOS SINO QUE TAMBIÉN SE COMPRARÁ LA SUFICIENCIA, REGULARIDAD 

Y TIPO DE SUMINISTROS DISPONIBLES EN LAS ZONAS CONSIDERADAS, POR 

LOQUE RESPECTA A LOS PUNTOS ANTERIORES, SE INVESTIGARÁ DIRECTAMElt 

TE EN LAS ZONAS INDUSTRIALES, 

A CONTINUACIÓN SE PRESENTA EL CUADRO COMPARATIVO: 

ENTIDAD Rt.GULARIDP.D sui:1c1rnc1A r 

VALLEJO 

lLALNEPANTLA BUENA BUENA Co TRA o 

iiAUCALPAN 

lLAXCALA REGU 

~NANGO , 
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POR CONSIGUIENTE LO MÁS CONVENIENTE EN CUANTO A ENER­

GÍA SON LAS ZONAS DE VALLEJO, TLALNEPANTLA, NAUCALPAN Y (UAUTI­

TLÁN, 

COMBUSTIBLE: 

lA IMPORTANCIA DEL COMBUSTIBLE COMO FACTOR DE EMPLAZA­

MIENTO VARIA SEGUN EL TIPO DE INDUSTRIA QUE SE TRATE, 

EN LA PLANTA QUE SE PRETENDE INSTALAR EL COMBUSTIBLE NO 

ES INDISPENSABLE PARA EL PROCESO, YA QUE SOLAMENTE SE UTILIZA EN 

LA CALDERA, POR LO CUAL SU COSTO NO REPRESENTARÁ UN PORCENTAJE 

CONSIDERABLE EN EL PRECIO DE LOS PRODUCTOS, NI SERÁ DE IMPORTAN­

CIA PARA LA UBICACIÓN DE LA PLANTA, 

AGUA: 

EN LA MAYORÍA DE LAS OPERACIONES DEL PROCESO, EL SUMI­

NISTRO DE AGUA CORRIENTE, TOMADA DIRECTAMENTE DE LA CONDUCCIÓN O 

SOMETIDA A UN TRATAMIENTO MÍNIMO RESULTARÁ SATISFACTORIO POR LO 

CUAL EL ANÁLISIS EN LO QUE RESPECTA AL AGUA SE HARÁ MAS QUE EN BA 

SE A LOS COSTOS, A LA REGULARIDAD Y SUMINISTRO DE LA MISMA EN CA­

DA ZONA, 

A CONTINUACIÓN SE PRESENTA EL CUADRO COMPARATIVO: 
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ENTIDAD Q1:r.111 AR!nAíl Sl1"1!Nlq1¡n 

VALLEJO BUENA f,GUA CORR 1 ENTE 

TLALNEPANTLA BUENA AGUA CORRIENTE 

iiAUCALPAN BUENA /\GUA CORRIENTE 

TLAXCALA BUENA fl.GUA CORRIENTE 

TENANGO BUENA /\GUA CORRIENTE 

CUAUTITLÁrl Bu EN A /\GUA CORRIENTE 

DE AQUÍ SE PUEDE APRECIAR QUE POR LO QUE RESPECTA AL 

AGUA TODAS LAS ZONAS INDUSTRIALES CUENTAN CON ELLA EN LAS CANTIDA 

DES SUFICIENTES Y NECESARIAS, 

5,4 INCENIIYOS flSCALES. 

PARA EL ANÁLISIS DE LOS INCENTIVOS NOS BASAREMOS EN EL 

DECRETO (1) DEL 23 DE Nov 1 EMBRE DE 1971 EL CUAL SEÑALA LOS EST í MU­

LOS, AYUDAS Y FACILIDADES QUE SE OTORGAN A LAS EMPRESAS INDUSTRIA 

LES DE LA SIGUIENTE MANERA: 

ZONA 1.- VALLEJO, fiAUCALPAN DE JUÁREZ, TLALNEPANTLA Y 

(UAUTITLÁN IZCALLI, 
_~-::----::;---~~~~ 

ll ESTÍMULOS, AYUDAS y FACILIDADES A LA EMPRESA INDIVIDUAL. EDO DE 

MÉXICO, 
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ZONA 2, - N LNGUNA, 

ZONA 3.- 'ILAXCALA, PARQUE INDUSTRIAL TENANGO, 

l.As ZONAS INDUSTRIALES QUE CAEN DENTRO DE LA ZONA 1 

DE ACUERDO AL DECRETO ANTES MENCIONADO NO GOZAN DE INCENTIVOS FIS. 

CALES, 

l.As AREAS INDUSTRIALES LOCALIZADAS EN LA ZONA 3 GOZA­

RÁN DE LOS INCENTIVOS FISCALES QUE CORRESPONDEN A LOS TIPOS DE lli 

DUSTRIA 1 QUE SON: 

"AQUELLAS EMPRESAS QUE DESARROLLAN UNA ACTIVIDAD NUE­

VA EN LA ENTIDAD MUNICIPAL O DELEGACIONAL DONDE SE ESTABLEZCA", 

DICHOS INCENTIVOS SON: 

GOZARÁ DEL 60 AL 100% DE REDUCCIÓN DE IMPUESTOS DE 111 

PORTACIÓN SOBRE MAQUINARIA Y EQUIPO, 

- DEL 60 AL 100% DE REDUCCIÓN SOBRE DEL IMPUESTO DE TIM­

BRE, 

- DEL 60 AL 100% DE REDUCCIÓN DEL IMPUESTO SOBRE LA REli 

TA, 

- AUTORIZACIÓN PARA DEPRECIAR EN FORMA ACELERADA LAS IN­

.VERSIONES EN MAQUINARIA Y EQUIPO PARA EFECTOS DEL PAGO 

DEL IMPUESTO SOBRE LA RENTA, 
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REDUCCIÓN DEL 60 AL 100% DE LA PERCEPCIÓN NETA FEDE­

RAL DEL IMPUESTO SOBRE INGRESOS MERCANTILES O DE LOS 

IMPUESTOS ESPECIALES EQUIVALENTES QUE GRAVEN LA VENTA 

DE PRIMERA MANO, SIN QUE EN ESTE ÚLTIMO CASO LA REDU~ 

CION PUEDA SER SUPERIOR A LA QUE CORRESPONDER{A A LA 

PERCEPCIÓN NETA FEDERAL DEL IMPUESTO SOBRE INGRESOS 

rtrRCANT 1 LES, 

POR LO ANTERIORMENTE DICHO SE APRECIA CLARAMENTE QUE 

LAS zor:As INDUSTRIALES MÁS CONVENIENTES EN CUANTO A INCENTIVOS 

FISCA~ES SON TLAXCALA Y EL PARQUE INDUSTRIAL TENANGO, 

5.5 ANÁLISIS FINAL DE LAS COMUNIDADES. 

HASTA ESTOS MOMENTOS SE HA ANAL! ZADO EL EMPLAZAM 1 ENTO 

DE LA PLANTA, EL MERCADO, LOCALIZACIÓN [E LAS MATERIAS PRIMAS, MA 

NO DE OBRA, ENERGÍA, COMBUSTIBLE Y ACUA, Y LOS INCENTIVOS FISCA­

LES DE CADA ZONA, PERO ESTO NO ES TODO LO QUE SE DEBE ANALIZAR 

PARA LA CORRECTA UBICACIÓN DE LA PLANTA, SINO QUE ES IMPORTANTE 

UN EXÁMEN DE LA ADMINISTRACIÓN DE LA COMUNIDAD, Los EQUIPOS y 

PERSONAL DE POLICÍA Y DEL SERVICIO CONTRA INCENDIOS, CALLES Y CARRE 

TERAS, COSTOS DE TERRENOS Y, POR SUPUESTO, LOS IMPUESTOS Y PRESU­

PUESTOS ESTABLECIDOS PARA ACTIVAR LOS SERVICIOS MUNICIPALES, TIE 

NEN TODOS UNA INFLUENCIA DECISIVA EN LA UBICACIÓN, SEGURIDAD Y 

' PROTECCION DE LA NUEVA PLANTA, 



B2 

EN LO QUE RESPECTA A LAS CALLES Y CARRETERAS' SE VERÁ 

COMO COMUNICACIONES, O SEA, CARRETERAS Y FERROCARRILES QUE COMU 

NICAN CON LAS CIUDADES IMPORTANTES CERCANAS A LA CAPITAL, 

A CONTINUACIÓN SE PRESENTA EL CUADRO COMPARATIVO: 

SEílV!ClOS TLAXCALA VALLEJO TENANGO ~ LALNEPANTU NAUCALPA! 

PoudA MUNICIP. D.D.F. MuN 1c 1 P. MUNICIP, !IUNICIP, 

BOMBEROS NUNICIP, D.D.F. EN FOR'IAC. MU!HCIP. MuN1c1p, 

COMUNICACIONES REGULAR EXCELENTE EuENA EXCELENTE EXCELENTE 

TERRENO $ 300 $ 800 $ lOJ $ 700 $ 900 

DI SPONIB 1 LI DAD 
DE TERRENO o~ron •n D~r º"""" Pnr-• f'nr-• 

* $ 120 POR SUBSIDIO GUBERNAMENTAL EN CASO DE 

ESTABLECERSE EN MENOS DE 6 MESES 

tuAur1illN 

~lUN IC 1?, 

EN FOOl'AC. 

EXCELENTE 

$ 220t 

BUENA 
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COMO RESULTADO DEL CUADRO ANTERIOR APRECIAMOS QUE LAS 

ZONAS QUE CONVIENEN DE ESTE CUADRO SON CUAUTITLÁN Y TENANGO EN 

ESE ORDEN, 

5,6 ELECCIÓN DEFINITIVA DE LA LOCALIDAD, 

A CONTINUACIÓN SE ANALIZARÁtl LAS VENTAJAS Y DESVENTA­

JAS DE CADA UNA DE LAS ENTIDADES ELEGIDAS, ASÍ COMO TAMBIÉN ALGU­

NOS INTANG !BLES QUE SE T l EllEN QUE TOMAR Erl CUENTA EN EL MOMENTO DE 

LA ELECCIÓN FINAL, 

SEGUIDAMENTE SE PRESENTA UN CUADRO COMPARATIVO DE LAS 

ENTIDADES CON LOS PUNTOS ANALIZADOS ANTERIORMENTE, 

ENTIDAD f·IERCAUO M. PR!~ll\ 'l. DE '.IBf!A Hll'RGfo 
!NC. 

11r,11~ l'l~fAI C:<: 
_-

VALLEJO 3 5 2 s ~ n 

TLALNEPANTI • ? " 2 5 5 o 

llAUCALPAN 1 5 2 5 5 o 

T 'llfAIA 5 2 2 2 5 s 

frNANr,Q 4 2 5 3 5 5 

CUAUT!TLAN J 5 --- s _5 --- -- -5_ ---
J 

(5) LO MÁS CONVENIENTE (Q) Lo MENOS CONVENIENTE 



LA PONDERACIÓN DE CADA UNO DE LOS PUNTOS ESTA DADA A 

CRITERIO DE LA SIGUIENTE MANERA: 

MERCADO 10 7, 

MATERIA PRIMA 20 7, 

MANO DE ÜBRA 15 % 
ENERGÍA 9 % 
AGUA 6 % 
IMP, F 1 SCALES 40 % 

m 

LA EVALUACIÓN SE HARÁ MULTIPLICANDO LA PUNTUACIÓN POR 

EL PORECENTAJE DE IMPORTANCIA QUE SE ATRIBUYÓ A CADA FACTOR, LA 
ENTIDAD QUE MAS PUNTUACIÓN OBTENGA SERÁ LA MÁS CONVENIENTF.,ANTES 

DE EVALUAR LOS INTANGIBLES, 

VALLEJO ((),l) (3)+(0.2)(5)+(0.15) (2)+(0,l}l)(5)+(Q,1Ji) (5)+(0.4) (Q) = 2 .35 

T LALNEPANTLA (Q,1)(2)+<0.2) (5)+(0.15) (2)+(0,r:J) (5)+(~.0C,) (5)+<0.4) (O) = 2.25 

tiAUCALPAN <D.ll (1)+<0.2)(5)+(0. 15)(2)+<0.CBHSl+<'J. 'Ji)(5)+(0.4)(')) = 2.15 

TLAXCALA (Q.1)(5)+<0.2)(2)+(Q.15)(2)+(Q,!J?)(2)+('j,(fj)(5)+(íl,4)(5) = 3.(8 

TEIW'-0 (Q,1)(4)+(0,2) (2)+(0,15) (5)+(1),Cl:J) (3)+(!),f'li) (5)+(fl,L!) (5) = 11.12 

ú..V>.UTIT!.ÁN (Q,l) (Q)+(0.2)(5)+((1.15)(5)+(Q,(l3)(5)+(0, 'Ji)(5)+(1J.4)(3) = 3.7!l 



DEL ANÁLISIS DE LA TABLA ANTERIOR SE VE LA DE MAYOR 

PUNTUACIÓN : TENANGO Y DESPUÉS,CUAUTITLÁN. 
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No OBSTANTE QUE EL RESULTADO ANTERIOR FAVORECI6 A LA 

ZONA DE TENANGO SE DEBEN TOMAR EN CUENTA CIERTOS INTANGIBLES DE 

LOS CUALES EL MÁS IMPORTANTE ES EL DE CAMBIAR DE RESIDENCIA, LO 

CUAL IMPLICA UN CAMBIO DE"MODUS VIVENDI" Y SIENDO QUE LA DIFERElt 

CIA ENTRE LAS DOS ZONAS NO ES MUY MARCADA SE DEBEN DE TOMAR EN 

CUENTA LAS DOS ZONAS PARA LA UBICACIÓN DE LA Pl_ANTA, 



C A P l T U L O VI 

ANÁLISIS ECONÓMICO DE VIABILIDAD 

6.1 ANiLISIS DE LA INVERSIÓN NECESARIA, 

COMO EN TODA NUEVA EMPRESA, UNA INVERSIÓN EN ELLA 

ES MÁS RIESGOSA QUE EN UNA EMPRESA ESTABLECIDA, POR LO QUE DEBE 

CONSIDERARSE ESTE FACTOR EN LA MENTE DEL INVERSIONISTA, 

LA PRODUCCIÓN DE UN BIEN REQUIERE UN CONJUNTO DE FA~ 

TORES TÉCNICOS: UN NÚMERO DETERMINADO DE HORAS DE TRABAJO HOM­

BRE Y DE LA MÁQUINA, CIERTA CLASE DE MATERIALES CON ESPECIFICA­

CIONES COMPLETAS, HERRAMIENTAS ESPECIALES, MÁQUINAS MOVIDAS POR 

FUERZA MUSCULAR O POR FUERZA MECÁNICA, UN LUGAR EN QUE SE LLEVE 

A CABO LA PRODUCCIÓN ETC. ESTOS FACTORES TÉCNICOS PUEDEN SER, 

FÍSICOS O PSICOLÓGICOS, PERO SU DENOMINADOR COMÚN ES LA MONEDA 

COMO UNIDAD DE CUENTA, EL COSTO (1) DE INVERSION, PUES, REPRE­

SENTA LOS FACTORES TÉCNICOS QUE INTERVIENEN EN LA PRODUCCIÓN, 

MEDIBLES EN DINERO, 

1) Tonos LOS COSTOS PRESENTADOS PODRÁN SER ALTERADOS ANTES DE CUAL 

QUIER SITUACIÓN DE CARÁCTER POLÍTICO-ECONÓMICO COMO UN ESTADO 

INFLACIONARIO, DE SECESIÓN O AUGE, Y AÚN HASTA UNA DEVALUACIÓN 

DE LA MONEDA (JUNIO 1976), 
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EL COSTO, ECONÓMICAMENTE HABLANDO, REPRESENTA EN TÉR­

MINOS GENERALES, TODA LA INVERSIÓN NECESARIA PARA PRODUCIR Y VE~ 

DER UN ARTÍCULO, ESTE COSTO DE INVERSIÓN SE DIVIDE EN VARIAS 

FORMAS, SEGUN SU APLICACIÓN, 

6.1.1 MAaUINARIA v Eau1Po, 

Mou NO < CoMERc 1 o ERcoLE S, P, S DE 

1 000 MM, DE LONGITUD DE RODILLO 

EXTRUSORA (MONSANTO COMPANY DE 

60 MM, DE 0 DEL TORNILLO) 

MOTOR DE 60 HP, 

CONTROL DE TEMPERATURA 

SISTEMA DE VACÍO 

SUB-TOTAL 

UNIDAD DE MICROONDAS <MoNsANTO Cot1 

PANY DE 10 K\4 DE POTENCIA) 

TUNEL DE A 1 RE CAL! ENTE <MoNSANTO) 

73 KVA 

SISTEMA DE ENFRAMIENTO (MONSANTO) 

MORDAZA <MoNSANTO) 

SUB-TOTAL 

2 PRENSAS HIDRÁULICAS (230 TONS, L 
HIDROMEX, s. A. 
TABLERO DE CONTROL DE TEMPERATURA 

(HIDROMEX, s. A.) 

$ 387 500,00 

327 875.00 
130 812.50 
142 312. 5') 
31 312.50 

$ 632 312 .50 

$ 738 750, 00 

1!26 437 .50 
62·500.00 
15 000.0(1 

$ 1 242 687.50 

$ 400 000.00 

52 200.00 



UNIDAD DE POTENCIA HIDRÁULICA 

CON ACCESORIOS 

Sus-TOTAL 

INYECTORA (DE 200 cM3 Y MOTOR 

23 H.P) 

GUILLOTINA (DE 5 HP) PARA CORTAR 

PACAS DE HULE 

CORTADORA DE 1/2 H. P. 

2 BOMBAS PARA AGUA DE 2 H,P, 

TOMBOLA DE 2 H.P, PARA QUITAR REBABA 

1 ESMERILES DE 1/2 H.P. 

EXTRAS 

Sus-TOTAL 

[QUIPO DE LABORATORIO 

DuRÓMETRO 

DINAMÓMETRO 

APARATO DE PRUEBA DE RESISTENCIA 

A LA DEFORMACIÓN 

SUB-TOTAL 

[QUIPO ADICIONAL 

TORRE DE ENFRIAMIENTO PARA MOLINO-DE 

5 TONS, 

EXTINGUIDORAS DE FUEGO 

SUB-TOTAL 

$ 

$ 

$ 

$ 

$ 

$ 

$ 
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76 2()3.86 

528 403.86 

625 OOIJ.00 

14 340.00 

1 700.00 

7 500.00 
4 2')0,00 
1 468.00 

10 ººº·ºº 
39 208.00. 

850,QO 

62 o~o. oo 

l3 500.00 

76 350,'lO 

24 000.00 
12 500. 00 

36 500.00 



HERRAMIENTAS 

MOLDES PARA COMPRESIÓN 

MOLDES PARA INYECCIÓN 

DADOS PARA EXTRUSIÓN 

Sus-TOTAL 

TO TA L 

6.1.2 TERRENO Y EDIFICIO, 

$ 

$ 

84 000.00 

205 000.00 

13 000.!JO 

302 000.00 

$ 3 869 961. 86 
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EL COSTO DEL TERRENO EN CuAUTITLÁN, EDo. DE MEXICO, ES 

DE $ 220,00/M2, MAS, POR SUBSIDIO GUBERNAMENTAL EN CASO DE ESTABL~ 
CERSE EN MENOS DE 6 MESES BAJARÁ A $ 120.00 M2, 

$ 151 200.00 

EL COSTO DE LA OBRA CIVIL SE ESTIMO DE ACUERDO A DATOS 

ACTUALIZADOS INCREMENTANDO UN 33~ POR CONCEPTO DE FLETES, HONORA­

RIOS, LICENCIAS, GASTOS DE INSTALACIÓN E INDIRECTOS, 

CIMENTACIÓN: 

LIMPIEZA DE TERRENO 

TRAZOS Y NIVELACIÓN 

EXCAVACIÓN CON EQUIPO MECÁNICO 

CoNTRATRABES DE CIMENTACIÓN 

CIMBRA NO APARENTE 

$ 4 105 .71 

4 340.32 

11 294.89 
38 261.44 

30 675,.12 



kERo DE REFUERZO DE 3/4" DE 0 Y 

ALAMBRE 

LOSA DE CIMENTACIÓN Y CONCRETO 

ACERO DE REFUERZO EN LOSA DE Cl 

MENTACIÓN Y MALLA 66-1010 

CISTERNA, FONDO MUROS Y LOSA 

CIMBRA, INCLUYENDO OBRA FALSA, 

CLAVO, HERRAMIENTAS, DIESEL Y 

DESCIMBRADO 

J!.cERo DE REFUERZO DE 3.14" DE 0 

Sus-TOTAL 

!J ESTRUCTURA DE CONCRETO: 

COLUMNAS DE 30 X 50 CMS, Y 3 M 

DE ALTURA Y HERRAMIENTAS 

CIMBRA EN COLUMNAS, OBRA FALSA, 

CLAVO, ALAMBRE 

/Ía:~ DE REFUERZO DE 3/4" DE 0, 

EQUIPO Y HERRAMIENTAS 

CASTILLOS DE 10 X 10 CM, Y 3 M 

DE ALTURA CON ALAMBRON 

LOSA PARA TECHO DE OFICINAS, LABQ 

RATORIOS, BAÑOS Y VESTIDORES Y 

OFICINAS DE PRODUCCIÓN 

CIMBRA (248 M2 A $ 93,00/M2) 

$ 

$ 

$ 

26 600.00 

181 034.00 

45 486.0Q 

19 056.24 

4 823.91 

6 384,00 

372 061.91 

8 098.90 

4 938.02 

563.92 

1 980.28 

9 757.96 

5 134.30 

140 



141 

/\CERO DE REFUERZO Y MALLA LAC, 

66-1010, HERRAMIENTAS Y MANO 

DE OBRA $ 38 261.44 

CIMBRA (248 M2) 3'J 675 .12 

AcERO DE REFUERZO DE 3/4" DE 0 26 601).00 

SUB-TOTAL $ 231 Sll.94 

III MUROS! 

TABIQUE COMÚN, MEZCLA DE CEMENTO 

ARENA (600 M2) $ 38 232.18 

IV TECHO! 

ESTRUCTURA DE ACERO Y· LAMINA DE A~ 

BESTO TIPO DIENTE DE CIERRA CON 20% 

DE AREA TRASLUCIDA .E INSTALACIÓN 

uso M2 A $ 300.oa/~2> · $ 299 250.00 

V PINTURA! 

PINTURA DE VINIL INCLUYE MATERIAL Y 

MANO DE OBRA cuso M2) $ 23 248.40 

VI ESTRUCTURA METÁLICA: 

ELECTRO MALLA PARA ALMECENES DE MATE 

RIA PRIMA Y PRODUCTO TERMINADO DE CA 

LIBRE 6 X 6 11 1 07.19 MM, DE 0 INCLU 

YE INSTALACIÓN (242 M2 A $ 25,40/M2) $ 8 175.24 



VII INSTALACIONES SANITARIAS: 

MINGITORIOS (6 PZAS, A$ 220.00/PZA,) $ 

fLUXÓMETRO PARA MINGITORIOS (6 PZAS,A 

$ 585.00/PZA,) 

TAZAS PARA FLUXOMETROS (4 PZAS, A $ 

430,00/PZA,) 

fLUXÓMETROS PARA TAZAS (4 PZAS, A $ 

580.00/PZA,) 

INODORAS PARA ACOPLAR POR CASO 2 PZAS, 

A$ 500.00/PZA,) 

TAPAS (6 PZAS. A $350,00/PZA,) 

LAVABOS (PZAS, A $350,00/PZA,) 

LLAVES MEZCLADORAS (6 PZAS, A $219,00/ 

PZA,) 

BEBEDEROS (2 PZAS, A $ 450.00/PZA, 

REGADERAS (4 PZAS, A$ 120,00/PZA,) 

PATAS PARA LAVABO (12 PZAS, A$ 96,00/ 

PZA,) 

ESPEJOS (3 PZAS, A $ 210,00/PZA,) 

COLADERAS (4 PZAS, A$ 142.00/PZA,) 

CALENTADOR (2 PZAS, A$ 2 995,00/PZA,) 

SUB-TOTAL 

V JI1 HERRERÍAS: 

VENTANAS METÁLICAS CON ANODIZADO NATU­

RAL INCLUYENDO VIDRIO DE 3 MM, E INSTA 

142 

1 755.60 

L¡ 668,30 

2 287.60 

3 085.60 

1 330.00 

1 037 .40 

2 793 .oo 

1 747.62 

1 197 .oo 
638.40 

1 532.16 

837.90 

755.44 

7 966.70 

$ 31 632.72 



LACIÓN: 

A) (1)(1.20 M'·, 10 PZAS A$ 657.30/ 

PZA,) $ 

B) ClXl.5 M'·, 5 PZAS. A $ 744.80/ 

PZA,) 

PUERTAS METÁLICAS PARA ALMACENES DE 

MATERIA PRIMA Y PRODUCTO TERMINADO 

(4 PZAS, A$ 650.00/PZA,) 

SUB-TOTAL 

IX ACCESORIOS DIVERSOS: 

CANCELES, PUERTAS, PLAFONES PARA 

OFICINA, BAÑOS Y PLANTA 

CERRADURAS DE 3 TIPOS 

Sus-TOTAL 

X INSTALACIÓN HIDRÁULICA 

$ 

$ 

$ 

LA INSTALACIÓN HIDRÁULICA SE COMPONE DE: 

DRENAJE, INCLUYE TUBO DE CEMENTO DE 15X 

100 CM,, TECONTLE PARA ARROPE, HERREMIE~ 

TA, EXCAVACIÓN DE LAS CEPAS Y ACARREO 

( 88 M' A$ 44.64/M') $ 

LÍNEA DE AGUA DE l' DE 0 DE TUBO DE CO­

BRE INCLUYE M, DE 0 Y MATERIAL 79 M1 A 

165/M') 

Sus-TOTAL $ 

8 742.'JO 

4 952.92 

3 IJ58,Qí) 

17 152.92 

24 538.50 

9 192.96 

33 731.46 

1113 

5 224.67 

17 337.35 

25 562.02 



XI INSTALACI6N ELÉCTRICA: 

LA INSTALACIÓN ELÉCTRICA CONSISTE DE 

UNA SUBESTACIÓN CON TODO EL EQUIPO N~ 

CESARIO: 

GABINETE DE DISTRIBUCIÓN PARA ALTA 

TENSIÓN CON 3 CELDAS: 

A) MEDIDORES DE ENRG{A ELÉCTRICA 

B) 3 JUEGOS DE CUCHILLAS DE PRUEBA 

c) CELDA DEL SELECCIONADOR, CON s~ 
' LECCIONADOR TRIFASICO. 

INTERRUPTOR DE ALTA TENSIÓN Y APARTA 

RAYOS 

TRANSFORMADOR SUMERGIDO EN ACEITE DE 

AUTOENFRIAMIENTO DE 350KvA, 23 000 ATC, 

440/220 VOLTS, 60 CICLOS, 

TABLERO DE BAJA TENSIÓN 

ARRANCADORES MAGNÉTICOS DE SEGURIDAD 

PARA: 

A) 60 H. P., 440 VOLTS 

B) 35 H .P., 220 VOLTS 

c) 35 H ,p,, 440 VOLTS 

D) 23 11. p,, 220 COLTS 

$ 

INTERRUPTORES DE SEGURIDAD PARA 60 AMP, 

250 VOLTS, (4 PZAS, A$ 534,00/PZA,) 

10 530.00 

35 802.00 

57 915.00 

2 106.00 

22 247 .00 

12 977 .42 

9 269.58 

8 528.02 

2 136.00 
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TUBO CONDUIT METÁLICO, ALAMBRE, APi!.. 

GADORES, CONTACTOS, ETC, $ 111 6'.J0.00 

LÁMPARAS FLUORECENTES DE 75 WATTS 

(80 PZAS, A $ 70.15/PZA,) 5 612.(10 

SUB-TOTAL 181 723.02 

T O T A L $ l 413 481.81 

6.1.3 EauIPo DE TRANSPORTE. 

EL EQUIPO DE TRANSPORTE CONSISTE DE VEHÍCULOS AUTOMOTU 

RES PARA EL TRANSPORTE DEL PRODUCTO TERMINADO, DESDE LA PLANTA, 

HASTA LA INDUSTRIA TERMINAL, TAMBifN ENTRARÁ EN ESTE CONCEPTO TU 

DO EQUIPO QUE SEA PARA USO DE LA GERENCIA, 

CAMIONETA TIPO PANEL CON CAPACIDAD 

MÁXIMA PARA 1 TONELADA (2 PZAS, A 

$ 115 830.00/PZA,) $ 

CAMIONETA TIPO PICK-UP CON CAPACI-

DAD MÁXIMA PARA UNA TONELADA, 

AUTOMÓVIL MARCA DATSUN (1976) 

T O T A L $ 

6.1.4 MOBILIARIO y foUIPo' DE O~tCINA. 

231 660,0'J 

67 350.00 

65 257.0'1 

364 267,JO 

ESCRITORIO METÁLICO (lQ PZAS. A $ L! 80'.J.00/ 

PZA,) $ 48 QO'). 'JO 



SILLA PARA ESCRITORIO METÁLICO 

(10 PZAS. A$ 1 200.00/PZA,) 

ESCRITORIO DE MADERA (2 PZAS, A 

$ 10 200/PZA.) 

SILLA PARA ESCRITORIO DE MADERA 

(2 PZAS, A $ 3 800,00/PZA, 

MESA REDONDA Y SILLAS 

Eau1Po DE M6s1cA 

REFRIGERADOR Y CALENTADOR DE AGUA 

PARA CAFÉ 

ARCHIVERO DE 4 CAJONES (5 PZAS, A 

$ 7 250.00/PZA,) 

t1ÁOUINA DE ESCRIBIR (4 PZAS, A 

$ 1100,00/PZA,) 

SUMADORA (2 PZAS A$ 3 800.00/PZA,) 

CALCULADORA (4 PZAS, A $ 8000,00/ 

PZA,) 

CONMUTADOR DE 3 LINEAS CON UNA DI­

RECTA Y TELÉFONOS 

MUEBLES PARA RECEPCIÓN 

EXTRAS 

TO TA L 

6.1.5 GASTOS DE ORGANIZACIÓN, 

$ 12 000.00 

20 L!OO. DO 

7 600.80 

21 )00.00 
12 580.00 

4 300.0'J 

3E 250.00 

44 000.00 

7 600.00 

32 000.0íJ 

150 000.'JO 

23 000.00 

15 000.0Q 

$ 434 150. 00 
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Los GASTOS DE ORGANIZACIÓN COMPRENDEN TODO AQUEL CON-
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CEPTO O RAZÓN QUE IMPLIQUE UN DESEMBOLSO INICIAL DE EFECTIVO, E~ 

TO ES: 

ESTUDIO E IMPLANTACIÓN DE SISTEMA 

CONTABLE 

ESTUDIO DEL MERCADO 

ESTUDIOS FINANCIEROS 

GASTOS DE APERTURA 

GASTOS DE ENERGÍA ELÉCTRICA(l) 

OTROS 

T O T A L 

6.1.6 CAPITAL DE TRABAJO, 

$ 

$ 

100 000.00 
65 000.0Q 
70 OQ0.00 
52 500.~Q 

237 936.04 
63 700.00 

589 168.04 

EL CAPITAL DE TRABAJO REQUERIDO PARA SOSTENER A UNA 

EMPRESA DURANTE SUS OPERACIONES, INCLUYE LOS FONDOS NECESARIOS 

PARA HACER FRENTE A LAS EROGACIONES DIRECTAS (SUELDOS, SALARIOS, 

MATERIALES, RENTA, MANTENIMIENTO, IMPUESTOS, SEGUROS, FINANCIA­

MIENTO A CLIENTES, ETC, Y PARA MANTENER LOS INVENTARIOS), Y SE 

DEFINE COMO LA DIFERENCIA DEL ACTIVO CIRCULANTE Y EL PASIVO CIR 

CULANTE (2) 

PARA OBTENER EL CAPITAL DE TRABAJO SE REQUIERE CONO­

CER, LOS COSTOS DE PRODUCCIÓN, GASTOS DE OPERACIÓN Y LAS VENTAS, 

YA QUE ESTOS NOS PROPORCIONARAN TODOS LOS DATOS NECESARIOS PARA 

EL CÁLCULO DEL ACTIVO CIRCULANTE (CAJA Y BANCOS, CUENTAS POR CO­

BRAR, E INVENTARIOS), 

1) SÓLO CONTRATO, 

2) PARA EFECTOS DE CONOCER LA INVERSIÓN NECESARIA, EL PASIVO ** 
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COSTO DE PRODUCCIÓN: 

EL COSTO DE PRODUCCION REPRESENTA TODAS LAS OPERACIONES 

REALIZADAS DESDE LA ADQUISICIÓN DE LA MATERIA PRIMA, HASTA SU TRAN~ 

FORMACIÓN EN ARJÍCULO DE CONSUMO O SERVICIO, Y SE PUEDE DEFINIR 

ASÍ: 

COSTO DE PRODUCCIÓN= COSTO PRIMO+ GASTOS J, DE PRODUCCIÓN 

DONDE A SU VEZ EL COSTO PRIMO ES LA SUMA DE LA MATERIA 

PRIMA DIRECTA Y LA MANO DE OBRA DIRECTA, 

MATERIA PRIMA DIRECTA: 

Es EL ELEMENTO QUE SE CONVIERTE EN UN ARTÍCULO DE CON­

SUMO O DE SERVICIO Y SE PUEDE IDENTIFICAR POR SU MONTO Y.10 TANGl­

BILIDAD EN UN ARTÍCULO ELABORADO, 

PARA DETERMINAR LA MATERIA PRIMA P., Y SU COSTO, SE 

ESTABLECERÁN 3 FORMULACIONES (A, B. Y C,) PARA LOS 19 ARTICULOS A 

FABRICAR, DONDE LA PRIMERA SE UTILIZARÁ PARA LA FABRICACIÓN DE PAR 

TES MUY SUAVES COMO CAÑUELAS, LA SEGUNDA PARA PARTES CON MAYOR DU­

REZA, COMO UN TOPE DE HULE Y LA TERCERA, CON AÚN MAYOR DUREZA, PA­

RA PARTES COMO, EL MANGUITO DE UNIÓN DEL AMORTIGUADOR, 

]ANO DE_QBRA DIRECTA: 

Es LA FUERZA DE TRABAJO UTILIZADA FÍSICAMENTE EN LA 

TRANSFORMACIÓN DE LA MATERIA PRIMA Y SE PUEDE PRECISAR EN CUANTO A 

SU MONTO, EN LA UNIDAD PRODUCIDA. 

CIRCULANTE NO SERÁ Ta·1AOO EN CUENTA, AUNQUE PARA CUALQUIER OTRO CASO ESTO NO ES ** 
VÁLIOO, PUES SE ENTIENDE QUE SIEMPRE DEBE HABER CIERTO APALANCAMIENTO FINANCIERO, 



COMPUESTO A COMPUESTO B COMPUESTO c 

% CosTo % CosTo 7, Cosro 
{$/KG,) ($/KG,) {$/KG,) 

HULE 22.30 31.22 37.10 16.41 36.46 16.41 
CARGA NEGRA 34.56 9.50 5.19 3.2 12.76 3.20 
CARGA BLANCA 11.15 7.37 44.54 0.75 41. 94 0.75 
ACEITE PLASTIFICANTE 28.99 22.31 7.43 9.2 2.19 12.45 RESINA 

1.82 2.62 
ANTIOXIDANTE 

f'),55 82.00 
ANTIOZONANTE 1.11 84.20 
Acn VADO RES 1.33 32.40 2.60 lfi.51) 2.19 16.50 CERA 'l.18 11.40 0.18 11,110 
AZUFRE fl.33 7.14 Q, 7L• 1.2~ 1.09 1.23 
AcELERANTES 1.34 Hl4.34 1.11 87,QO 0.82 87.0') 

T o T A L 100.00 $ 19.39/KG, 100.00 $ 9,63/KG, 100.00 $ 8.55/KG, 
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TABLA DE COSTO UNITARIO y TOTAL DE 

MATERIA PRIMA 

DESCRIPCIÓN 
COSTO v~!~~~~ COSTO lOTAL 

PESO (KG.)COMPUESTO ($)/PZA. ( $.) 

MARCO CRISTAL 0.525 A 10.18 13 200 134 376.00 
BOMBA 0.200 c 1.71 13 2or1 22 572 ·ºº 
JUNTA 1.375 A 26.66 13 200 351 912 .00 
MARCO VENTANILLA 0.525 A líJ.18 15 407 156 843.8€ 
CORREDERA 0.225 A 11.36 32 494 141 673.84 
CAÑUELA 1.225 A 23.75 16 71!7 397 741.25 
HULE LATERAL 1.685 A 32.77 17 080 558 'J03.60 
CAÑUELA 0.235 - - A 4.56 16 747 76 366.32 
CAÑUELA 1.225 e -Ac " :~~23~75·· 16 747 397 7111.25 
MANGUITO DE UNIÓN 0.035 . 0~30 146 900 1¡4 ()70. 00 
ToPE HULE MUELLE 0.100 

.. 

0.96 146 901) 141 'J24.00 
JUNTA COFRE 0.225 Á 

~-~-: ~- <• 

4.36 73 450 320 2112, I)') 
CAÑUELA 0.213 A. 4.13 14 012 57 869.56 
CUBIERTA 0.213 ,., 4.B 14 012 57 869.56 
CAÑUELA 0.380 A 7.37 17 601 129 719.37 
CAÑUELA 1.155. A 22.40 17 601 394 262 .40 
CAÑUELA 0.300 A 5.82 17 601 102 1!37. 82 
HULE 0.350 A 6.79 17 601 119 510. 79 
BASE DE HULE - -~~0~27oc:..:. __ B -· -------2.60 . 30 284 7¡¡ 738.40 

3 682 973.42 
10 % DE DESPERDICIO 368 297.34 

T O T A L $ 4 051 270.76 
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TOTAL MANO DE ÜBRA DIRECTA(l) = $ 1192 560.12 

ENTONCES: 

CosTo PRIMO = M.P.D + M.O.D. $ 5 243 830.88 

GASTOS 1 , DE PrwDucc 1 ÓN: 

SE DEFINEN COMO TODOS LOS GASTOS INDIRECTOS INDISPENSA 

BLES PARA QUE LA FÁBRICA SE ENCUENTRE EN CONDICIONES DE LLEVAR A 

CABO LA PRODUCCIÓN Y LOS CUALES NO PUEDEN SER APLICADOS DIRECTA­

MENTE A LA UNIDAD PRODUCIDA, NI A UN PROCESO PRODUCTIVO PARTICULAR, 

ESTOS SE PUEDEN CLASIFICAR EN: 

GASTOS r1JOS (2) 

DEPRECIACIÓN (3) 

- MAQUINARIA v Eau1Po (101.) 
- EDIFICIO (3%) 

- Sus-TOTAL 

1J VER ANEXO 1 

$ 356 796.19 
24 043.46 

$ 380 839.65 

2) SE TOMARÁ EN CUENTA SÓLO EL PROPORCIONAL AL ÁREA DE PRODUCCIÓN 

(APROX, X 800 M2), El RESTO CORRESPONDE A LOS GASTOS DE OPERA­

CIÓN, 

3) LAS TASAS DE DEPRECIACIÓN SON LAS QUE SEÑALA LA LEY DE IMPUE~ 

TO SOBRE LA RENTA, 
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AMORTIZACIÓN (1) 

MOLDES PARA COMPRESIÓN (35~) $ 29 LIQQ,00 
MOLDES PARA INYECCIÓN (35%) 71 750.00 
DADOS PARA EXTRUSIÓN (35%) 4 550.00 
SEGUROS (101)~0 8 Qll: '49 
SUB-TOTAL $ 113 714' 49 
TOTAL GASTOS FIJOS $ 494 55LI, 14 

11 GASTOS VARIABLES 

MATERIALES INDIRECTOs(2) (5% DEL 

MATERIAL DIRECTO) $ 184 140.67 
MANO DE ÜBRA INDIRECTA (VER ANE-

xo 11) 1 972 219.64 
MANTENIMIENT0(2) (2 % DEL COSTO 

DE LA MAQUINARIA Y EQUIPO) 77 399.24 
ENERGÍA ELÉCTRICA (VER ANEXO V) 286 512. 84 
SERVICIO DE AGUA (VER ANEXO VI) 21 116.16 
GASTOS GENERALES DE LA FÁBRICA(2) 
(4 % DE LOS GASTOS DE PRODUCCIÓN) 134 677 .11 
TOTAL DE GASTOS V/l.RIABLES $ 2 676 065.66 

TOTAL GASTOS INDIRECTOS DE 

PRODUCCIÓN $ 3 170 627.80 

1) Los MOLDES SE AMORTIZAN EN 2.86 AÑOS (35~) 

2) SIMILAR A INDUSTRIAS DEL MISMO RAMO 



DE AQUÍ PODEMOS DEDUCIR QUE: 

COSTO DE PRODUCCIÓN C.P. G.!.P. $ 8 414 458,68 

EL MÉTODO QUE SERÁ UTILIZADO PARA CONOCER EL COSTO 

UNITARIO POR MANO DE OBRA DIRECTA Y GASTOS INDIRECTOS DE PRODU~ 

CIÓN SERA EL SISTEMA DE COSTOS POR PROCESO, EN EL CUAL SE PROCE. 

DERÁ A PRORRATEAR ESTOS COSTOS TENIENDO COMO PARÁMETRO EL PESO 

EN KILOGRAMOS UNITARIO DE LOS DISTINTOS ARTÍCULOS A FABRICAR, 

PARA LLEVAR A CABO EL MÉTODO, SE TOMARÁN OCHO PROCE­

SOS BASE, OBTENIÉNDOSE EL COSTO DE CADA UNO POR KILOGRAMOS, UTl 

LIZANDO EL VOLUMEN ANUAL DE HULE EN CADA PROCESO Y EL COSTO 

ANUAL DE ESTOS, 

COSTO DE r~ANO DIRECTA POR PROCESO 
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PROCESO VOLUMEN ANUAL A Cosrn t1.ri 
G I 

FoRMULAC 1 ÓN 205 826.87 282 072.00 l.37 

MournDA 205 826.87 141 036.00 0.68 

PREPARACION Y CORTADO 189 868.69 161 989.92 0,85 

EXTRUSIÓN 169 431:,36 80 994.96 0.48 

1 VULCAN 1ZAC1 ÓN 148 775.26 80 9911, 9G 0.54 

INYECCIÓN 15 958.18 l¡O 497 ,t¡8 2.54 

COMPRESIÓN 173 342.44 161 989.92 0.93 

ACABADO 205 826.87 242 984.88 1.18 

1) [tlCLUYE EL 15 % POR INEFICIENCIAS 
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PARA EL CASO DE LOS GASTOS INDIRECTOS DE PRODUCCIÓN, 

LOS GASTOS FIJOS SE PRORRATEAN DE ACUERDO AL PORCIENTO DE DEPRE­

CIACIÓN Y AMORTIZACIÓN CORREPONDIENTE A CADA PROCESO, Y LOS GAS­

TOS VARIABLES, DE ACUERDO AL PORCIENTO DE HULE A PROCESAR EN KI­

LOGRAMOS POR CADA PROCESO. (VER ANEXOS VII y VIII). 

GASTOS INDIRECTOS DE PRODUCCIÓN POR PROCESO 

PROCESO VOLUMEN ANUAL A 
PROCESAR (KGS,) 

G, l. P { ANUALES 
$) 

G, 1 .P. 
($)/KGS, 

FORMULACIÓN 205 826.87 438 790.60 2.08 
Mou ENDA 205 826.87 458 458,01 2.23 
PREPARACIÓN Y CORTADO 189 868.69 389 785.54 2.05 
EXTRUSIÓN 169 434.36 1112 713 ,86 2.44 
VULCANIZACIÓN 

1 

148 775.26 1127 814 .91 2.88 
INYECCIÓN 15 958.18 166 592.1)4 10.44 
COMPRESIÓN 173 342.44 438 335.60 2.53 
flcABADO 205 826.87 1148 099.17 2.18 

ToTAL DEL CosTo DE M.o.D. v G.I.P. POR Los 4 PRocEsos 

PROCESO CosTo DE M.o.D. ($)/KGS, G, l.P. ($)/KGS, 

EXTRUSIÓN-COMPRESIÓN 6.03 16.39 
COMPRESIÓN 5.49 ll.57 
EXTRUSIÓN 4. 'l2 9.63 
INYECCIÓN 5.77 16.93 



CO§IO UN[TARIO Y TOTAL DE PRODUCCION POR PARTE 
PARTE C.M,p,<D C,M,o D. G.L.P. TOTAL C.U.P VOLUMEN 1977 ToTAL C.P.($) 

($)/PZA, ($)/PZA, ($)/PZA, ($)/PZA, (PZAS,) 
MARCO CRISTAL 11.19 3.17 8.EO 23.30 13 200 307 5GO.OO 
BOMBA 1.88 1.15 3.39 6.42 13 200 84 71JIJ.OO 
JUNTA 29,33 8.29 22.51J 60.16 13 200 794 112.00 
MARCO VENTANILLA 11.53 3.17 8.60 23.30 15 407 358 983.10 
CORREDERA IJ.80 1.36 3.69 9.85 32 491J 320 065,90 
CAÑUELA 26,13 7.39 20.08 53.60 16 71J7 897 639.20 
HULE LATERAL 35.94 10.16 27.62 73.72 17 080 1259137.60 
CAÑUELA 5.02 1.42 3.85 10.29 16 747 172 526.63 
CAÑUELA 26.13 7.39 20.08 53,60 16 747 897 639.20 
MANGUITO DE UNION 0.33 0.20 0.59 1.12 146 900 164 528-.00 
TOPE HULE MUELLE 1.06 0.55 1.16 2.77 146 900 406 913.00 
JUNTA COFRE 4.80 IJ,90 2.02 7 .72 73 450 566 769.20 
CAÑUELA 4.54 1.17 2.!16 8.17 14 012 114 478.04 
CUBIERTA 4.54 1.17 2,1!6 8.17 14 012 114 478 ,011 
CAÑUELA 8.11 2.29 6.23 16.63 17 6'Jl 292 704.G3 
CAÑUELA 24.64 6.96 18.93 50.53 17 601 889 378,53 
CAÑUELA E.40 1.81 4.92 13.13 17 601 231 l'Jl.13 
Hu LE 7.47 2.11 5.74 15.32 17 601 2E9 647,32 
BASE DE HULE 2.86 1.56 4.57 8.99 30 284 272 253.16 

..... 
TOTAL COSTO DE PRODUCCION $ 8 414 458.68 V'1 

V'1 

1) INCLUYE EL 10% POR DESPERDICIO. 
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GASTOS DE OPERACIÓN: 

Los GASTOS DE OPERACIÓN ESTAN INTEGRADOS POR LAS OPERA 

CIONES COMPRENDIDAS DESDE QUE EL ARTÍCULO DE CONSUMO O SERVICIO 

SE HA TERMINADO, ALMACENADO, CONTROLADO, PUESTO EN MANOS DEL co~ 

SUMIDOR HASTA OBTENER EL INGRESO RESPECTIVO, ÉSTOS SE DIVIDEN EN: 

GASTOS DE VENTA Y 

GASTOS DE ADMINISTRACIÓN 

GASTOS DE OPERACIÓN 

GASTOS DE VENTAS 

[QUIPO DE TRANSPORTE (20%) 
SEGUROS DE [QUIPO DE TRANSPORTE 

PROPAGANDA Y GASTOS DE PROMOCIÓN 

GASTOS DE TRANSPORTE(!) 

SUELDO DE GERENTE Y AGENTES DE 

VENTAS (VER ANEXOS Ill·Y IV) 

Sus-TOTAL 

GASTOS DE ADMINISTRACIÓN 

$ 59 802.00 
15 000.00 
50 000.00 
72 000.00 

350 ººº·ºº 
$ 547 202,00 

MUEBLES Y ENSERES (10%) $ 43 4!5,!'JO 
13 051.40 
13 824.99 

EauIPO DE TRANSPORTE (20%) 
ED! FICIO (3::0 

SEGUROS DEL EQUIPO DE TRANSPORTE 

GASTOS DE TRANSPORTE 

5 1)00.00 
24 ')00.00 

1) COMBUSTIBLE, MANTENIMIENTO, ETC, (APROX, $ 24 000/A~O POR 

VEHÍCULO), 
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SUELDOS DE EMPLEADOS (VER ANEXOS Jll Y 

IV> $ 1 703 455.00 

SEGUROS (100%) 4 608.~0 

Ornas 15 000.00 

Sus-TOTAL $ 1 222 354.72 

TO T AL $ 2 369 556.72 

PRESUPUESTO DE VENTA 

COMO SE VIÓ EN EL CAPÍTULO ! J, EL PRECIO DE MAYOREO SE 

OBTENÍA DEL PREC 1 O DE MENUDEO, S 1 N EMBARGO ESTE PREC 1 O ES EXCLUS.l 

VAMENTE PARA LAS PARTES DESTINADAS A REFACCIONES, EL PRECIO DE 

VENTA EN EL PAÍS DE ORIGEN, PARA PARTES ORIGINALES, RESULTA SER 

UN 66% ABAJO DEL PRECIO DE ESTAS REFACCIONES (APROX, 30% MENOS 

PARA PARTES ORIGINALES, Y 36% POR CONCEPTO DE LAB, (1)), 

DE ESTOS TENEMOS QUE EL PRECIO DE VENTA BASE EN MÉXICO, 

SERÁ UN 65% ABAJO DEL PRECIO DE LAS REFACCIONES, EL CUÁL SE ENLI~ 

TA EN LA TABLA 2.2, DEL CAPITULO !!, Y ADEMÁS, COMO LA LEY(2) PER 

MITE UN ALZA HASTA DEL 125%, DEL PRECIO DE VENTA EN EL PAÍS DE ORl 

GEN A LOS PRODUCTOS FABRICADOS NACIONALMENTE, ESO DEJA UNA HOLGURA 

DE UN 257 PARA AJUSTAR LOS PREClOS DE CUALQUIER ARTÍCULO QUE PUDIE 

RA QUEDAR FUERA DEL MERCADO, 

1) LIBRE ABORDO, 

2) PISIBILIDADES INDUSTRIALES. ~.J.C. 2DA. EDICIÓN 1976. 
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PRECIO f\c-
PARTE TUAL DE IM- P.V.B.M. CosTo To- VOLUMEN VENTAS 

PORTACION 
($)/PZA, T'L (1) A~UAL 1977 ANUALES ($)/PZA, ($) PZA PZAS,) 1977 ($) 

MARCO CRISTAL 39.54 29.07 26.94 13 200 383 724 .oo 
BOMBA 36.5L1 26.87 10.06 13 200 3511 684.0IJ 
JUNTA 103.56 76.15 63.80 13 200 1 005 180.00 
MARCO V.T. 48.38 35.57 26.94 15 407 543 027.00 
CORREDERA 28.95 21.29 13.49 32 494 6gl 797.26 
CAÑUELA 83.72 61.56 57 .211 16 7117 1 030 945.32 
HULE LATERAL 107.89 79.33 77.36 17 080 1 354 956.40 
CAÑUELA 31.42 23.10 13.93 16 747 86 855.70 
CAÑUELA 92.29 67.86 57.24 16 747 1 B6 5311,52 
MANGUITO DE UNIÓN 7.56 5,56 4.76 146 900 816 764.00 
ToPE DE HULE MUELLE 9,55 7.02 6.41 146 900 1 031 238.00 
JUNTA DE COFRE 16.55 12.17 11;36 73 IJSO 893 886.50 
CAÑUELA DE CUARTE- 54.11 39:79'~~n:ªt .. 14 012 557 537.48 
RON 

CUBIERTA 54.11 39.79. 11.81 ... /19.012 557 535.48 
CAÑUELA 63.06 L¡6, 37, 20;27 ;.17601 816 158.37 
CAÑUELA 81.711 .- 60;10, - 55.58 17'601 l 057 820, 10 
CAÑUELA 42.46 31:22 - ·-···15',57 ··ii 601 51¡9 503.22 
HULE 38.45 28.27 18.96 17 601 479 580.27 
BASE DE HULE 19.83 14.58 12.63 30 284 4111 540.72 

$ 111 094 270' 34 

1) EL COSTO TOTAL POR PIEZA SE OBTIENE DIVIDIENDO LOS GASTOS DE OPE­

RACIÓN ENTRE EL VOLUMEN TOTAL DE PIEZAS PARA 1977 (650 784 PZAS,), Y 

SUMANDO ESTE RESULTADO AL COSTO DE PRODUCCIÓN POR PIEZA, 
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LA TABLA ANTERIOR NOS INDICA QUE NINGUNA DE LAS PARTES 

QUEDA FUERA DEL MERCADO, Y NOS PROPORCIONA EL TOTAL DE VENTAS PA 

RA 1977, 

PARA CONOCER LAS VENTAS ESTIMADAS A 5 AÑOS, SE UTILIZA 

RÁ EL PRONÓSTICO DE PRODUCCIÓN DEL CAPÍTULO JV, Y SE TOMARÁ EN 

CUENTA, PARA TODOS LOS CASOS, UN PRECIO CONSTANTE, 

EL CAPITAL DE TRABAJO EQUIVALE ENTONCES A: 

CAJA y BANCOS(l) 

CLIENTES Y CUENTAS POR COBRAR 

(60 DIAS) 

INVENTARIOS (3 MESES) 

MATERIA PRIMA 

PRODUCTOS TERMINADOS 

T O TA L 

6,1.7 INVERSIÓN NECESARIA 

MAQUINARIA v EQUIPO 

TERRENO Y EDIFICIO 

[QUIPO DE IRANSPORTE 

MOBILIARIO Y EQUIPO DE OFICINA 

GASTOS DE ÜRGANIZACIÓN 

$ l Q72 000. 00 

2 255 083 .25 

l 'Jl2 817 .69 

2 103 61LI , 67 

$ 6 443 515. 61 

$ 3 869 961. 8f. 

1 413 481.81 

364 267.00 

434 150.IJ~ 

589 168. 04 

1) SUFICIENTE PARA CUBRIR TODAS LAS EROGACIONES POR UN MES, 



CAPITAL DE TRABAJO 

T o T A L INVERSIÓN NECESARIA 

6.2 ESTRUCTURA DEL CAPITAL. 

$ 6 L¡43 515.El 

$ 13 114 544.32 
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LA ESTRUCTURA DE CAPITAL ÓPTIMA, ES AQUELLA EN LA CUAL 

LOS COSTOS MARGINALES REALES DE CADA METODO DISPONIBLE DE FINAN­

CIAMl ENTO ES EL MISMO, ENTENDIENDOSE POR COSTOS MARGINALES REALES, 

EL COSTO DEL CAPITAL BAJO DIVERSAS ALTERNATIVAS, 

UNA FORMA COMUNMENTE USADA PARA EXAMINAR EL EFECTO DE 

APALACAMIENTO FINANCIERO, ES ANALIZAR LA RELACIÓN ENTRE UTILIDAD 

ANTES DE INTERÉS E IMPUESTOS (LJA[[) Y LAS UTILIDADES POR ACCIÓN 

CUPA), PARA EL ANÁLISIS DE ALTERNATIVAS, SE CONSIDERARÁN CIERTAS 

PREMISAS: 

UAll ------------- $ 3 114 750.00 
TASA DE INTERÉS (1) ______ 12% 

INVERSIÓN NECESARIA------$ 13 lllf 544,32 

TASA DE IMPUESTO SOBRE LA r.s.R. y REP. DE UTILIDADEs--50% 

PRECIO NOMINAL POR ACCI6N------S 100,0Q 

A CONTINUACIÓN SE ANALIZARÁ LA UTILIDAD POR ACCIÓN BAJO 

DIVERSAS ALTERNATIVAS DE FINANCIAMIENTO. LAS CUALES SE TOMARAN CO­

MO BASE POR SER LAS MAS FRECUENTES EN LA INDUSTRIA DE ESTE RAMO, 

1) FoGAIN, NACIONAL FINANCIERA, S. A. 
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ALTERNATIVAS DE FINANCIEMIENTO 

P. C. 50:50 60:40 50:60 115:55 

UAI 1 ($ 000) 3 115 3 115 3 115 ?i 115 

INTERESES ($ 000) 788 941¡ 629 708 

UTILIDAD ANTES DE 2 327 2 171 2 486 2 1107 

IMPUESTO ($ 000) 

IMPUESTO SOBRE LA 1 163 1 085 1 243 1 203 

RENTA Y REPARTO DE 

UTILIDADES ($ ~00) 

UTILIDAD DESPUES 1 163 1 085 1 243 1 203 

DE IMPUESTO ($ 000) 

Acc IONES EMITIDAS b9 823 55 829 83 729 76 80f 

UTILIDAD ($) 1ACCIO N 16.65 19.42 lll,83 15.66 

Es OBVIO QUE LA.MAYOR UTILIDAD POR ACCIÓN LA PROPORCIQ 

NA LA RAZÓN PASIVO~ CAPITAL 60:40, SIN EMBARGO ES DEMASIADO GRA~ 

DE EL APALANCAMIENTO FINANCIERO; LUEGO, EL RIESGO ES MAYOR, AsÍ, 
DE MANERA SIMILAR, SUCEDE CON LA lA, ALTERNATIVA POR LO QUE Sl­

GIENDO UNA POLÍTICA MAS CONSERVADORA, QUE SIGA DEJANDO BUENAS UT1 

LIDADES POR ACCIÓN SE ELIGIRÁ LA 3A. Ó 4A, ALTERNATIVA ( 40:60 

Ó 45:55 DE RAZÓN PASIVO A CAPITAL), 

6.3 EVALUACIÓN FINANCIERA, 

SE HAN TOMADO EN CUENTA CIERTAS PREMISAS COMO EL CONSl 
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DERAR QUE PARA UNA INVERSION TOTAL DE $ 13,114 1 5411.32 SE REQUIE­

RE UN CAPITAL SOCIAL DE $ 5,500,000.00 PARA QUE A PARTIR DEL PRl. 

MER AÑO DE OPERACIÓN SE TENGA UNA ESTRUCTURA DE CAPITAL DE 46% 
DE PASIVO y 511% DE CAPITAL. POSTERIORMENTE SE TRATARÁ DE MANTENER 

UNA ESTRUCTURA DE CAPITAL DE 40~ DE PASIVO Y 6Qi, DE CAPITAL. 

6.3.1 ESTADOS FINANCIEROS PROFORMA. 

PARA LA EVALUACIÓN ECONÓMICA DEL PROYECTO, SE HAN DISE­

ÑADO LOS ESTADOS FINANCIEROS PROFORMA(l) A CINCO AÑOS A PARTIR DE 

1977. 

1) PARA LA ELABORACIÓN DE LOS ESTADOS FINANCIEROS PROFORMA, SE HA 

DESPRECIADO LA TASA INFLACIONARIA, ASÍ COMO OTROS FACTORES AJENOS 

AL VOLUMEN DE VENTAS, QUE ALTEREN LOS PRECIOS, 
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BALANCES AL 31 DE DICIEMBRE 1977/1981 (PROFORMA) 

($ 000) 

ACTIVOS 1977 1978 1979 1980 1981 

CAJA Y BANCOS 1 072 1 072 1 072 1 072 1 072 
CUENTAS POR COBRAR 2 255 2 489 2 679 2 866 3 062 

(6Q DIAS) 

INVENTARIOS 

(3 MESES) 

TERRENO 

PLANTA y EQUIPO 

DEPRECIACIÓN Y AMOR 

TIZACIÓN 

PAGOS ANTICIPADOS 

Y DIFERIDOS 

T O T A L 

3 116 3 416 - _-- 3 69() 3 939 4 198 

151 151 ·· 1si 151 
5 930 ·5\9~0~- 5•955<>7,593 

-=~:~,_-:'i=-~,c:-:i;..'=.: 
. ,:·~ :-.;~~ r_,:-:: 

151 
8 493 

(813) CL626> c2\s:ifr·'.(3 507) <4 577> 
589 .. 1242 : l'-37r~~-~t1:3s9 1 465 

. .. :, .. .' ; ~--·: .... :.'._:-:,_,,-, 
--_ -__ -- -_ ----.'.i••,_..---

_:<:'" ·:)o~<'-,'_·',-:.:_.;'.-·-,''" 
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BALANCES AL 31 DE DICIEMBRE DE 1977/1981 (PROFORMA) 

($ 000) 

PASIVOS 1977 1978 1979 1980 1981 -- -- --
CUENTAS POR PAGAR 675 7Ll3 800 856 914 

PROVEEDORES (60 DIAS) 

!.S.R. RESERVA Ll26 

PARTICIPACIÓN DE UTI- 2Ll8 

LIDADES 

IMPUESTOS DIVERSOS 64 

INTERESES POR PAGAR f16 

DOCUMENTOS POR PAGAR 

A CORTO PLAZO 

DOCUMENTOS POR PAGAR 599 

A LARGO PLAZO 

CAPITAL SOCIAL 

RESERVA LEGAL 60 122 186 256 334 

ÜTILIDAD POR APLICAR . -T l'l3 l 067 1 170 l 290 

UTILIDAD DEL EJERCICIO 1 143 1 179 1 206 l 320 l 471 

T O T A L 12 300 12 571¡ 13 391 13 503 13 864 
--- --
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ESTADOS DE PERDIDAS Y GANANCIAS 1977/1981 (PROFORMA) 

($ 000) 

VENTAS NETAS DESPUES 

l. t1. 
MATERIAL 

ViANO DE OBRA Y GASTOS 

INDIRECTOS 

-1.ill --12Z8_ -1WL ~ -19.8L 
13 530 14 931 16 075 17 194 18 37Q 

l¡ 051 
4 363 

4 456 4 798 5 134 5 485 
4 750 5 164 5 489 5 823 

foTAL COSTO DE VENTAS 8 4111 9 206 9 962 10 623 11 3[)8 

UTILIDAD BRUTA 5 116 5 725 6 113 6 571 7 062 

GASTOS DE VENTA 

GASTOS DE ADMINISTRA-

CION 

GASTOS FINANCIEROS 

OTROS (INGRESOS) y GA~ 

51!7 
1 822 

595 635 674 714 
1.996 .. 2 143 2 287 2 437 

-T-º;' • -=·:· ._,¿,_ 
-

634 
196 

616 
196 

TOS --·::;;; · 

UTILIDAD ANTES DE I.S.R. 2 074- .2.ílsr;~ 2 539 
REPARTO DE UTILIDADES 

IMPUESTO SOBRE LA REN­

TA 

---- ~--··· 198 ·-······ 204 
871 1 ·042 1 066 

2 780 
222 

1 163 

3 099 
2L!8 

1 302 

Un u DAD NETA - 1203 -- -1 241- 1270 1 390 1 550 
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DEPRECIACIONES - AMORTIZACIONES ( $ 000 ) 

_nzz_ ..1WL ..lWL 1980 1981 
MUEBLES Y ENSERES (lQ~) 43 1~3 43 43 1J3 
EQUIPOS DE TRANSPORTE 73 73 73 73 73 
(20%) 
MAQUINARIA Y EQUIPO 357 357 357 357 357 
(HJ%) 
EDIFICIOS (3%) 38 38 38 38 38 
HERRAMIENTAS (35%) 106 106 91 
GASTOS DE ÜRGANIZACIÓN 196 . 196 196 
(33 1/3 %) 

NUEYAS ADQUISICIONES: 

MAQUINARIA y EQUIPO (10:) 103 .. 167 257 
HERRAMIENTAS (35%) - -- . 106 106 
GASTOS DE ÜRGANIZACIÓN 196 196 
(33 1/3%) 

. -

T O T A L 813 813 901 980 1 07') 
----



167 

NUEVAS ADQUISICIONES EN ACTIVO FIJO y DIFERIDO 

($ 000) 

tlAaUINARIA Y [QUIPO .J..m_ _l9.8J)_ ..l9.8L 

loRNO 350 350 

FRESADORA 260 260 
TALADRO 225 225 

CEPILLO 230 

RECT 1F1 CADORA 170 170 

[QUIPO DE LIMPIEZA PARA MOLDES 135 135 

HER RAM 1 EN TAS 

MOLDES y DADOS 302 

HERRAMIENTAS PARA MÁQUINAS 15 18 20 
HERRAMIENTA 

PAGOS ANTICIPADOS 

GASTOS DE ÜRGANIZACIÓN 589 

T O T A L 1 025. .1529 900 
-- " .. 
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INDICES FINANCIEROS 

.1977 1978 1979 1980 1981 ----------
SOLVENCIA MEDIANA ~ P.C. 

SOLVENCIA INMEDIATA A,C,-I P,C, · 

CAPITAL DE TRABAJA (A,C,-P,C,) 

( $ 000) 
ROTACIÓN DE INVENTARIOS .~ 

ROTACION DE CUENTAS POR COBRAR 

~ 
c.x c, 

RENDIMIENTO SOBRE CAPITAL SOCIAL 

(1) ~ (%) 

MARGEN DE UTILIDAD SOBRE 

(1) ~ (%) 

RENDIMIENTO 

1.85 
r), 95 

2 953 

2.21 2.08 2.ll 2.27 
1.13 1.05 1.06 1.13 

3 827 3 8Ei2 1! 146 ,, 662 

2.89 3.'.18 

1.57 l. 63 

6.25 

28 

8,f,5 

1) DESPUÉS DE IMPUESTO SOBRE LA RENTA Y REPARTO DE UTILIDADES, 
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6,3,2 TASA INTERNA DE RETORNO 

SE PUEDE DEFINIR COMO LA TASA DE DESCUENTO QUE IGUALA 

EL VALOR PRESENTE DE LOS FLUJOS DE CAJA NETOS(l) A CERO, ESTI­

MADA MATEMÁTICAMENTE, ES REPRESENTADA POR UNA TASA, R, TAL QUE: 

N 

r=O 
Ar o 

DONDE AT ES EL FLUJO DE CAJA NETO PARA EL PERÍODO T, 

N ES EL ÚLTIMO PERÍODO EN EL CUÁL SU FLUJO DE CAJA ES ESTIMADO, 

Y LA SUMATORIA INDICA LA SUMA DE LOS FLUJOS DE CAJA DESCONTADOS 

AL FINAL DE LOS PERÍODOS DE°CERd
0

A~N-ENTONCES: 

-55.illL + .2Ql6_ + ~ + --2lZL + .2mL + -2Q2Q_ = 
o 

(l+R)l (l+R)2 (l+R)3 (l+R)4 (l+R)5 (l+R) 

0 : AL 30 %: 

55QO + -2fil6_ + -2!15!L + --2lZL + .2mL + .1.62-º- = 
1.3 (1.3)2 (l. 3)3 (l. 3)4 (1.3)5 

- 210.24 AL 253: 

5500 + _2016_ + --2fl5.!!_ + --2lZL + ...illQ_ + .2fi21L = 
1.25 (1.25)2 (1.25) 3 <1.25) 4 (1.25) 5 

368.19 

INTERPOLANDO: 
B - ~Q Q+210.2g R = 28.18% 

25 - 30 368 .19+210. 24 



170 

6,3,3 PERÍODO DE RECUPERACIÓN DE LA INVERSIÓN 

ESTE ÍNDICE MARCA EL NUMERO DE AÑOS REQUERIDOS PARA RE 

CUPERAR LA INVERSIÓN INICIAL (2), Y ES LA RAZÓN DE INVERSIÓN FIJA 

SOBRE LA UTILIDAD NETA ANUAL, O SEA QUE EL PERÍODO DE RECUPERA­

CIÓN DE LA INVERSIÓN SERÁ DE 4,Z6 AÑOS, 

1) SE PUEDE DEFINIR COMO LA UTILIDAD NETA, MAS DEPRECIACIÓN Y 

AMORTIZACl6N, MAS OTROS GASTOS QUE NO REQUIERAN DESEMBOLSO 

DE EFECTIVO (FINANCIAL ACCOUNTING, HAROLD BIERMAN), 

2) CAPITAL SOCIAL($ 5 500 000,00), 



CONCLUSIONES 

DENTRO DE LOS DIFERENTES CAPITULOS DE ESTE TRABAJO, SE 

HAN MANEJADO INFORMACIONES Y DATOS QUE SE OBTUVIERON DE UNA INNU 

MERABLE CANTIDAD DE PUBLICACIONES, FOLLETOS, REVISTAS, LIBROS, E~ 

TADÍSTICAS E INVESTIGACIONES PERSONALES DIRECTAS, CON TODO ESTO 

HEMOS CONFORMADO LA ESTRUCTURA PARA HACER UN ANÁLISIS DE LA FACTl 

BILIDAD DE ESTE ANTEPROYECTO, Es EN ESTE CAPÍTULO EN EL QUE NOS 

CORRESPONDE COMO FUTUROS INGENIEROS HACER UNA SERIE DE COMENTA­

RIOS CON LOS QUE TRATAREMOS DE DEMOSTRAR NUESTRA CAPACIDAD PARA 

DECIDIR SOBRE LA RENTABILIDAD Y VIABILIDAD DE ESTE ESTUDIO, HA­

CIENDO LA ACLARACIÓN QUE EL ESTUDIO EN SI ES UNA HERRAMIENTA PARA 

AYUDAR A TOMAR UNA DECISI6N~ MAS NO UNA DECISIÓN EN sÍ, 

PRIMERAMENTE CONSIDERAMOS QUE SE PRESENTA ESTE TRABAJO 

CON UNA METODOLOGÍA CLARA Y ORDENADA, LO QUE PERMITIRÁ UNA MAYOR 

COMPRENSIÓN DEL MISMO, TAMBIÉN NOS HEMOS APEGADO A LAS NORMAS 

QUE RIGEN A LA INGENIERÍA INDUSTRIAL, INVESTIGANDO Y ANALIZANDO 

LAS DIFERENTES OPCIONES QUE NOS PERMITIRÁN, OBJETIVAMENTE PREDE-



CIR SOBRE EL ÉXITO O FRACASO DE UN PROYECTO DE ESTAS CARACTERÍS­

TICAS, 

PARA LOGRAR EL OBJETIVO DE FAMILIARIZACIÓN CON LA PRI~ 

CIPAL MATERIA PRIMA QUE ES EL HULE SE DESARROLLA EN LOS PRIMEROS 

CAPÍTULOS UNA DESCRIPCIÓN DE SUS PROPIEDADES, TRATAMIENTOS Y DI­

VERSOS PROCESOS FÍSICOS INVOLUCRADOS, IGUALMENTE SE HIZO LA 

IDENTIFICACIÓN DE LOS PRODUCTOS A FABRICAR, ANALIZANDO SU OFERTA 

Y SU DEMANDA EN EL MERCADO, POSTERIORMENTE SE RESEÑAN LOS ESTU-
I f , / 

DIOS DE UBICACION, INSTALACION, DISTRIBUCION Y ORGANIZACION DE LA 

PLANTA, ~E ELABORARON LOS ESTUDIOS ECONÓMICOS Y DE FACTIBILIDAD 

ARROJANDO LOS SIGUIENTES RESULTADOS: 

DESDE EL PUNTO DE VISTA ECONÓMICO-FINANCIERO LOS lNDI­

CES DEMUESTRAN LA GRAN RENTABILIDAD DEL PROYECTO; DESDE EL PUNTO 

DE VISTA LEGAL, ESTE ES DE GRAN VIABILIDAD; Y DESDE EL PUNTO DE 

VISTA DE EXPANSION, ESTE ES DE GRAN VERSATILIDAD, 

VINCULADO A ESTOS PUNTOS FAVORABLES ESTAN CIERTOS IN­

TANGIBLES, QUE DE IGUAL FORMA SE DEBERAN CONSIDERAR COMO EL ES­

TR ICTÍS IMO CONTROL DE CALIDAD PARA ESTAR DENTRO DEL MERCADO, LA 

POSIBILIDAD DE UNA FUTURA COMPETENCIA, ETC, 

POR ÚLTIMO, QUEREMOS RECORDAR QUE SI SE LLEGA A REALI­

ZAR ESTE PROYECTO, SU PROBABILIDAD DE ÉXITO {QUE ES SUMAMENTE AL 

TA, COMO YA SE COMENTÓ) SE VERÍA REDUCIDA SI LA DIRECCIÓN DE LA 



EMPRESA NO PUSIERA SU TOTAL EMPENO EN LOGRAR LOS PLANES ELABORA­

DOS, DESCUIDANDO, COMO YA SE DIJO, EL CONTROL DE CALIDAD, LA OPTl 

MIZACIÓN DEL MANTENIMIENTO Y LOS PROGRAMAS DE TRABAJO, ASÍ COMO 

LA CONSTANTE ACTUALIZACIÓN DE LOS MÉTODOS, MATERIALES Y PROCESOS 

INDISPENSABLES PARA ESTAR ACORDES CON LA TREMENDA VELOCIDAD QUE 

EL PROGRESO IMPONE, 



PROCESO 

FoRMULAC 1 ÓN 

MOLIENDA 

A N E X O 

MANO DE ÜBRA DIRECTA 

PERSONAS X ToTAL 
TURNO 

2 X 2 4 

1 X 2 2 

SALARIO (1) 
($)/JORNADA 

182.IJO 

PREP. Y CORTADO 2 X 2 4 

182.'JO 

109.48 

EXTRUSIÓN 1 X 2 2 109.48 

VuLCAN 1ZAC1 ÓN 1 X 2 2 109.48 

INYECCIÓN 1 X 1 1 109.48 

COMPRESIÓN 2 X 2 4 109.48 

ACABADO 109.48 

TOTAL PERSONAS 25 Sus-ToTAL 

15% POR INEFICIENCIA 

T o T A L M. o D. 

ToTAL SALAR 1 o 
($)/AÑO 

245 280.00 

122 6lf0.00 

140 860.80 

70 lf30.40 

70 430.40 

35 215.20 

140 880.80 

2ll 291.20 

1 037 01)8,80 

155 551;32 

1 192 560.12 

1) foDAS LAS PRESTACIONES HAN SIDO YA INCLU{DAS (21)%, QUE ES SI-' 

MILAR A LA INDUSTRIA DEL RAMO), EL SALARIO M{NIMO EN ZONA 1 

ES DE $ 92.00/JORNADA (VIGENTE AL 3Q DE JUNIO DE 1978) 



AtlEXO 11 

MANO DE OBRA 1 ND !RECTA 
ÜCUPACIÓN PERSONAS TOTl\L SALARIO foTAL 

X TURNO ( $) / JORNADA-PERS, SALARIO ($)/AÑO 
JEFE DE ALMACÉN DE 1 X 1 
11. p' 

1 182.00 61 32'J.OO 

ALMACENISTAS 2 X 2 4 109.48 lLJI) 860,00 

JEFE DE ALMACÉN DE 1 X 1 
P. T. 

1 182.00 61 320.00 

ALMACENISTAS 3 X 1 3 109.48 105 6115.60 

JEFE DE CONTROL DE 1X1 1 315.20 102 200.00 
CALIDAD Y lABORATU 
RIO 

lABORATORISTAS 2 X 1 2 176.00 116 800.00 

INSPECTORES 2 X 2 4 176.00 233 600.00 
SUPERVISORES 2 X 2 4 285.01) 350 400.00 
AUXILIARES 2 X 2 L! 98.20 117 381!,00 

Í'lANTENIMIENTO 3 X 1 3 124.80 118 260.0Q 
(MECÁNICOS) 

Mozos DE LIMPIEZA 4 X 1 
------

4 98.20 117 384,Qf) 

GERENTE DE PRODUC- 1 X 1 _l_ 560.00 189 8QQ,Q'J 
CIÓN 

TOTAL DE PERSONAS 32 Sus-ToTAL 1 714 973.GO 
15% POR INEFICIENCIA 227 246,04 
T o T A L M. o l. 1 972 219.64 



OCUPACIÓN 

VIGILANCIA 

SECRETARIAS 

RECEPCIONISTAS 

CAJERO 

CONTADOR 

AUXILIARES CONTABLES 

GERENTE DE VENTAS 

AGENTA DE VENTAS 

GERENTE ADMINISTRATIVO 

JEFE DE COMPRAS 

AUXILIARES DE ÜFICINA 

GERENTE GENERAL 

foTAL PERSONAS 

ANEXO 111 

PERSONAL DE OFICINAS 

PERSONAS 

3 

4 

1 

1 

1 

2 

1 

2 

1 

1 

3 

1 

20 

SALARIO 

($)/JORNADA - PER, 

102.00 

236,'.)0 

162.80 

184.75 

185;:ooc<' 
o-c;_··;.I_·='o-~-~,.;_ 

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

foTAL SALARIO 

($)/AÑO 

93 075.00 

306 fOO,QO 

51 100.00 

58 400,Q'l 

170 455.00 

105 850,QO 

525.'00 ··. 182,500,00 
. . ' ' . ' . . . . 

·· 24á.20Xv: 167 goo. ºº 

182 500.00 

160 6'JO.OQ 

_' ~:· ~'~- <~~< ·-~· _- ·-
--- -~-- - --- -

. 136. 00. . . 136 875' 00 

1 400,00 438 000.IJO 

TOTAL P. DE 0, $ 2 053 855,00 



.JULE X O IV 

ORGArl!GRAMA 

ÚlNSEJO DE 

J\n.1 IN I STRA-
c1c)..¡ 

1 
GERENTE 

GENERAL 
1 

1 1 

l.AooRATORIO GERENTE DE GERENTE GERENTE DE 
Y ÚJNTROL f'RoDUCC 1 ÓN An-IIN 1 STRA- VENTAS 
DE CALIDAD TIVO 

1 
1 1 1 

CcwRAS tWfilNI SUPER INTE!i Al..MA.cÉN ÜFICINAS hwlcÉN fuENTE DE 

MIENTO DENCIA DE DE M.P. ÚlNT AB 1 LI DAD GENERALES DE P.T. VENTAS 

PRonucc1ÓN 
1 

1 

Aux!LIARES 1 
ÚJNTABLES lwERo l 



A tl E X O V 

ENERGIA ELECTRICA 

LA COMISION FEDERAL DE ELECTRICIDAD ESTABLECE LA TARIFA 

8 PARA SERVICIO GENERAL EN ALTA TENSION: 

1) CARGOS POR CONTRATO= $ 750.00 POR CIKW DE CARGA CONECTADA 

CARGA CONECTADA= 278,58 KW, ENTONCES 

CARGO POR CONTRATO = 278.58 X 750 = $ 208 935,00 
DERECHOS DE INDUSTRIA Y COMERCIO $ 29 051,04 

T o T A L $ 237 986.0l! 

2) CARGOS MENSUALES 

- CARGOS FIJOS INDEPENDIENTES DE LA ENERGIA CONSUMIDA 

$ 111. 30 POR c/u DE LOS PRIMEROS 50 KW DE DEMANDA BASE DE 

FACTURACION Y $ 19,5Q POR CADA KW ADICIONAL DE DEMANDA 

BASE DE FACTURACION. 

DEMANDA BASE DE FACTURACION = 60~ DE CAPACIDAD DE TRASF, 

DEMANDA BASE DE FACTURACION = 0,6 X 350 = 210 KW, 

HASTA 50 KW 14.30 X 50 = $ 715.00 
ADICIONAL 19.50 xl60 =$ 3 120,00 

Sus-TOTAL $ 3 835.00 



- CARGOS ADICIONALES POR LA ENERGIA CONSUMIDA $ 0.33 POR 

c/u DE LOS PRIMEROS 90 KWH POR CADA KW DE DEMANDA BASE 

DE FACTURACION; $ 0.26 POR CADA UNO DE LOS SIGUIENTES 

180 KWH POR CADA KW DE DEMANDA BASE DE FACTURACION; 

$ 0,20 POR CADA KWH ADICIONAL A LOS ANTERIORES, 

AL 50% DE SATURACION TOTAL PARA 1977, 
FACTOR DE AJUSTE = 60 % 

KWH/MES = 0.6 X 278.58 X 4 380 = 61 009,02 KWH 
12 

HASTA 90 KWH - 90 X 0.33 X 210 = $ 6 237,00 
SIGUIENTES 180 KWH - 180 X 0.26 X 210 = $ 9 828,QO 
COMO 270 X 210 = 56 700 61 009,02 KWH 

ENTONCES: 

(61 009.02 - 56 700) X Q,20.'= $ 861.80 

Sus - ToTAL 

TOTAL CARGOS 

MAS 15 % IMPUESTO 

lor·t'lc 

-----
$ 16 926.80 
$ 20 761.80 
$ 3 114.27 

$ 23 876.07 



A N E X O VI 

SERVICIO DE AGUA 

LA DEMANDA ESTIMADA DE AGUA Es: 

Uso DOMESTICO 5.9 M3/DIA 

Uso INDUSTRIAL 12.43 M31DIA 

TOTAL DEMANDA 18.33 M3/DIA 

DE AGUA 

EL ARTICULO 521 DE LA LEY DE HACIENDA ÍlEL D.D,f., ESTA-

BLECE LA SIGUIENTE TARIFA BIMESTRAL: C-c;cc/-

HASTA 50M
3 

DE AGUA -----------~·- ~$ 
HASTA 75M3 DE AGUA _________ .::,_.:_ $ 

HASTA 125M3 DE AGUA -----------~- • ' $ 

HASTA 150M3 DE AGUA ----------,--'. $ 
3 - · .. _--· 

HASTA 250M DE AGUA ----------:-- - $ 
3 -.. _ ·_--_--- < 

MAS DE 500M DE AGUA ----:;_-:.:-..~'.:'"";.. _. $ 
-,. -~· . :.: .. ·: ;'~-. - '-, : 

.60M3 

.80M3 

l.10M3 

2.lOM3 

3,ÜÜM3 

3,20M3 

s I EN uN BIMESTRE EL- coNsit~i-'Er-oe 50M3 º MENos sE PA­

GARAN $ 60,00 

POR LO TANTO: _ __ _ _ _ -·--·-"-~:~,:,_~ ~-_.:': 
CONSUMO BIMESTRAL= ia.33~6o.:J'."o99.~80Mr·-
Y: 

Cosro BIMESTRAL= 1 099.80 X 3.2 = $ 3 519.36 



ANEXO VII 

POR CIENTO DE DEPRECIACIÓN V AMORTIZACIÓN PARA EL CÁL­

CULO DE LOS GASTOS INDIRECTOS DE PRODUCCIÓN POR PROCESO, 

FORMULACIÓN 2.38 0,81 

MOLIENDA 10.17 0.81 

PREPARACIÓN Y CORTADO o.so 0.81 

EXTRUSIÓN 16.60 4.0Q 

VULCANIZACIÓN 32.62 0.81 

INYECCl6N 16.41 63.10 

COMPRESIÓN 13.87 28.85 

ACABADO .· ...... 7 .45 . 0.81 

100.00 100.00 



A N E X O VI 11 

POR CIENTO DE HULE EN KILOGRAMOS 

FORMULACIÓN 205 826.87 15.65 

MOLIENDA 205 826.87 15.65 

PREPARACIÓN Y CORTADO 189 868.69 14.46 

.. 

EXTRUSIÓN 169 434.36 · 12:89 -

VULCANIZACIÓN 148775.26.~·.--···- 11;31 

INYECCIÓN 15 958.18 1.21 

COMPRESIÓN 173 342.44 13.18 

ACABADO 205 826.87 15.65 

-1314859.54 100.00 
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