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INTRODUCCION

DE LA GRAN PREOCUPACIGN POR EL ENORME DEFICIT QUE
SUFRE A TRAVES DE SU HISTORIA MAS ACENTUADA AUN EN ESTA ULTIMA
DECADA LA BALANZA COMERCIAL DE MEXICO, HA SURGIDO LA NECESIDAD
DE FOMENTAR EL COMERCIO INTERIOR Y EXTERIOR. REDUCIENDO LAS IM
PORTACIONES E INCREMENTANDO LAS EXPORTACIONES CON EL FIN DE LQ
GRAR UNA MEJOR ESTABILIDAD ECONGMICA,

ENTRE LAS INDUSTRIAS MAS COMPLEJAS QUE PROPORCIONAN
UN FUERTE CRECIMIENTO ECONGMICO AL PA{S, GENERAN EMPLEOS Y FO-
MENTAN LA CREACIGN DE NUEVAS INDUSTRIAS, ESTA LA INDUSTRIA AU-
TOMOTRIZ, QUE AL BUSCAR UNA MAYOR INTEGRACIGN DE SUS PARTES, FA
VORECE LA SITUACION ECONOMICA DE MEXICO.

CoN OBJETO DE VINCULARSE A ESTA INTEGRACION, SE HAN
INVESTIGADO ALGUNAS DE LAS PARTES QUE ACTUALMENTE SE IMPORTAN
DE LOS VEHICULOS AUTOMOTORES. CON EL FIN DE QUE PUEDAN SER FA-
BRICADAS EN EL PATS,



DEBIDO A QUE LA INDUSTRIA HULERA HA ADQUIRIDO HOY EN
DTA 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,

I HEJORAR LA SITUACION ECONOMICA DEL PAI'S CREANDO UNA
EMPRESA DE TRANSFORMACION QUE SUSTITUIRA LA IMPORTA-
CION DE PARTES DE HULE PARA LA INDUSTRIA AUTOMOTRIZ.

I1. CooPERAR CON LA INDUSTRIA AUTOMOTRIZ PARA AUMENTAR
LA INTEGRACIGN NACIONAL DE SUS PRODUCTOS,

II11. - VER QUE PARALELAMENTE CON LOS ANTERIORES OBJETIVOS,

EXISTA LA FACTIBILIDAD DE MONTAR UNA INDUSTRIA DE ES
TE TIPO EN Mexrco.




CAPITULO T
GENERALIDADES

I.1  ExTrACCION Y CoMPuESTOS DE HuULE.

LoS COMPUESTOS DE HULE SON PRODUCTOS DE GRAN VERSATI-
L IDAD DESARROLLADOS DE MATERIALES ELASTOMERICOS DE ORIGEN NATU-
RAL O SINTETICO.

Los MATERIALES ELASTOMERICOS NATURALES 0 HULES NATURA
LES, PUEDEN SER OBTENIDOS DE DISTINTOS TIPOS DE KhBOLE§ DE HULE,

PERO LA FUENTE PRINCIPAL ES EL ARBOL Hevea BRASILIENSIS,) TIPICO
DE SUDAMERICA,

FL HULE NATURAL ES EL LATEX o sAvia peL Hevea Brasi-
LIENSIS QUE SE OBTIENE CORTANDO LOS VASOS DE LATEX EN LA CORTE-

ZA DEL ARBOL MEDIANTE UNA BIEN CONTROLADG OPERACION LLAMADA HORA
DACION,

HAY DOS FORMAS DE PROCESAR EL LATEX UNA VEZ QUE ESTE
HA SIDO RECOLECTADO:

. Proceso- S4L1D0
. Proceso Liouino CONCENTRADD

EN EL PROCESO SOLIDO, EL LATEX SE FILTRA Y SE AGREGA
ACIDO ACETICO, FORMICO 0 SULFURICO PARA QUE SE UNAN LAS PARTICU-



LAS DISPERSAS DE HULE SOBRE E LIQUIDO 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, DESPUES SON SECADAS
EN HORNOS O AL AIRE LIBRE PARA QUE LUEGO ESTAS PLANCHAS SEAN

PRENSADAS PARA EMPAQUETARSE OBTENIENDOSE AL FINAL HULE SOLIDO.
(F1s. 1.1.)

EN EL PROCESO LIQUIDO CONCENTRADO, EL LATEX SE FILTRA
Y MEZCLA, CON ALGUNOS PRODUCTOS QUIMICOS ESPECIALES PARA HACER
QUE LAS PARTICULAS DE HULE SE CONCENTREN EN LA SUPERFICIE FORMAN
DO UNA ESPECIE DE NATA., TAMBIEN SE PUEDEN CONCENTRAR POR MEDIO
DE CENTRIFUGACION, DONDE EL SOBRANTE DE AGUA SALE POR LA PARTE
DE ABAJO DEL TANQUE O CENTRIFUGADORA Y EL CONCENTRADO DEL LATEX

POR OTRA SALIDA, SIENDO POSTERIORMENTE EMBARRILADO PARA EMBARCAR
SE.

EL HULE NATURAL ES UN HIDROCARBURO COMPUESTO DE CINCO
ATOMOS DE CARBONO POR OCHO DE HIDROGENO (C5 H8).

[}
& e—y—x
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Fie. 1.1, PROCESAMIENTO DEL HULE HATURAL



ESTOS ATOMOS SE ACOMODAN JUNTOS ‘PARA FORMAR LA MOLECU-
LA DE HULE LLAMADA ISOPRENO, LAS MOLECULAS DE ISOPRENO SE UNEN
EN CADENAS GIGANTES DE MOLECULAS LLAMADAS POLIMEROS, LAS CUALES
ENRIZANDOSE COMO PEQUENOS RESORTES DAN LA GRAN ELASTICIDAD AL MA
TERIAL, ANTES DE QUE EL HULE HAYA SIDO VULCANIZADO(I), LAS LAR-
GAS CADENAS DE MOLECULAS 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, REFIRIENDOSE A
SU PREPARACION Y ORIGEN,

EL HOLE SINTETICO HA DESPLAZADO AL HULE NATURAL EN CAN
TIDAD DE USOS, YA SEA POR TENER CIERTAS PROPIEDADES F{SICAS SUPE
RIORES, POR SER MAS ECONGMICO O POR AMBAS COSAS.,

EL MAS IMPORTANTE DE LOS HULES SINTETICOS ES EL SBR
(STYRENE-BuTADIENE RUBBER) 0 BUTADIENO ESTIRENO, QUE ES APROXIMA
DAMENTE EL 807 DE LA PRODUCCION DE HULE SINTETICO.

LAS MATERIAS PRIMAS PREDOMINANTES EN EL SBR soN EL Pu-
TADIENO Y EL ESTIRENO, OTROS MATERIALES REQUERIDOS PARA SU PRO-
DUCCION, AUNQUE EN MENOR CANTIDAD, SON LOS EMULSIFICADORES, MODL
FICADORES, CATALIZADORES, AGENTES PARA TERMINAR LA REACCION DE

POLIMERIZACIéN(Z), COAGULANTES, ANTIOXIDANTES Y ANTIOZONANTES.

(1) ESTE PROCESO SERA EXPLICADO EN DETALLE ENLOS INcClsosl v 2,

(2) FORMACION DE UNA MOLECULA GRANDE A PARTIR DE MOLECULAS MAS
PEQUENAS,



EL PROCESO DE FABRICACION SE PUEDE VER EN LA FIGURA
1.2.

A LA MEZCLA DE ESTIRENO Y BUTADIENO SE AGREGAN EMULSI-
FICADORES, CATALIZADORES Y ACTIVADORES. TODO ESTO PASA A UN
REACTOR DE POLIMERIZACION DONDE LAS MOLECULAS DEL BUTADIENO Y ES
TIRENG SE UNEN PARA FORMAR LARGAS CADENAS RESULTANDO UNA EMULS10N
LLAMADA LATEX. A LA SALIDA DE ESTE REACTOR SE LE AGREGA UN AGEN
TE QUE FINALIZA LA REACCION DE POLIMERIZACION, ESTA EMULSION PA
SA A UN TANQUE SEPARADOR DONDE SE EXTRAE EL BUTADIENO SOBRANTE
PARA RECIRCULARSE., POSTERIORMENTE PASARA A UNA COLUMNA REMOVEDQ
RA DONDE ES EXTRAIDO EL EXCESO DE ESTIRENO Y RECIRCULARLO., EN
ESTA MISMA COLUMNA SE AGREGA VAPOR, LA MEZCLA LLEGARA A UN TAN-
QUE SUAVIZADOR DONDE SE LE ANADEN ACEITES Y ANTIOXIDANTES PARA
EVITAR LA REACCION CON EL AIRE. UNA VEZ SUAVIZADO EL MATERIAL,
SE LLEVA A UN COAGULADOR PARA DESPUES PASAR AL FILTRADO, LAVADO,
EXPRIMIDO, SECADO Y FINALMENTE EMPACADO PARA SU DISTRIBUCION,

La PRINCIPAL APLICACION DEL SBR ES LA FABRICACION DE
RUEDAS PARA VEHICULOS AUTOMOTORES,

EXISTEN OTROS TIPOS IMPORTANTES DE HULE SINTETICO!
Hute ETILENO - PROPILENO, LA MANUFACTURA DE ESTE MA

TERIAL ENVUELVE CUATRO OPERACIONES ESENCIALES, ESTAS SON:
POLIMERIZACION,
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Fie. 1.2 Proceso pe FaBricacion pE S.B.R.



EXTRACCION DEL SOLVENTE,
AcaBaDO,
EmpaQUE ,

LA POLIMERIZACION SE PUEDE LLEVAR A CABO EN UN MONdME
RC DE PROPILENO, EN UN SOLVENTE HIDROCARBON O EN UN SOLVENTE DE
HIDROCARBON HALOGENADO. (OMO ES DE ESPERARSE, LA EFICIENCIA
DEL PROCESO Y LAS PROPIEDADES DEL PRODUCTO FINAL DEPENDERAN EN
GRAN FORMA DE LAS CONDICIONES DE POLIMERIZACION,

INMEDIATAMENTE DESPUES DE LA POLIMERIZACION, EL HULE
ETILENO-PROPILEND ES SEPARADO DEL SOLVENTE, LAVADO, SECADO Y EM
PACADO,

LA PRINCIPALES PROPIEDADES DE ESTE MATERIAL SON:
.- RESISTENCIA AL OZONO Y AL CLIMA,
.~ RESISTENCIA AL CALOR Y LA COMPRESION.
.~ RESISTENCIA QUIMICA.
.~ FLEXIBILIDAD A BAJA TEMPERATURA.,
.- BUENAS PROPIEDADES FISICAS.
.- RAPIDO MEZCLADO, MOLDEADO Y EXTRUIDO.
.~ EXCELENTES PROPIEDADES ELECTRICAS (DIELECTRICO).

Sus USOS MAS FRECUENTES SON: PARA MANGUERAS DE Au-
TOMdVILES (DE CALEFACCION Y RADIADOR), CANUELAS DE AUTOMOVILES,

COMO AISLANTE Y FORRO PARA CABLE ELECTRONICO, MANGUERAS DE JAR-
DIN, ETC.



PoL1-IsoPRENG SINTETICO, EN EL DIAGRAMA SE MUESTRA
COMO EL ISOPRENO ES CONVERTIDO A UN POLIMERO, EL MONGMERO 1s0-
PRENO, EL SOLVENTE Y EL CATALIZADOR SON AGREGADOS AL REACTOR,
EsTOS DEBEN ESTAR LIBRES DE MEZCLA DE AIRE CON EL FIN DE ASEGU-
RAR LAS CONDICIONES PROPIAS DE POLIMERIZACION Y UN PRODUCTO UNL
FORME, EL PROCESO DE FABRICACION SIGUE LOS PASOS QUE EL DEL ETL
LENO PROPILENO. (Fig, 1.3}

CATAL1ZADOR [SOPRENO  SOLVENTE ALMACEN
1 I '___I
: EMPACADO
REACTOR SECADORA
DESACELE SOLVENTE
RADOR ANTIOXIDANTE A ReceNERAR VAPOR
ALmaceéN DE CEMENTO EPARADOR

Fiec, 1.3 Proceso DE POLIMERIZACIGN DEL ISOPRENO



ESTE MATERIAL TIENDE A COMPORTARSE COMO EL HULE NATU-
RAL, TIENE BUENA RESISTENCIA A LA TENSION EN FRIO Y EN CALIENTE,
BUENA HISTERESIS 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.

ST6 ] Los HULES NITRILOS SON PRODUCI-
DOS ESENCIALMENTE CON LA MISMA TECNICA DE POLIMERIZACION QUE EL
SBR. EL PRINCIPAL COMPONENTE DE LOS HULES NITRILOS ES EL ACRILQO
NITRILO, AL CUAL SE LE AGREGA BUTADIENO PARA LOGRAR UNA UNIDAD
BASICA DE COPOLIMERO A LA CUAL SE LE DEBEN ANADIR OTROS MONOME-
ROS TALES COMO ACRILICO, METACRILICO O ACIDOS ITACONICOS, PARA
OGRAR LAS PROPIEDADES FINALES ESPECTFICAS Y SIGUIENDO LOS MIS-
MOS PASOS BASICOS, ES DECIR, POLIMERIZACION, COAGULACION, LAVADO
Y SECADO, SE OBTENGA COMO RESULTADO FINAL EL HULE NITRILO,

LAS PROPIEDADES DE ESTE MATERIAL VARIARAN DIRECTAMENTE
CON LAS CANTIDADES DE ADRILONITRILO Y DEMAS COMPONENTES QUE LLE-
VE. ENTRE LAS PRINCIPALES PROPIEDADES TENEMOS RESISTENCIA A LA
ABRASION, RESISTENCIA AL AGUA, RESISTENCIA AL ACEITE Y SUSTANCIAS
QUIMICAS, RESISTENCIA AL OZONO, RESISTENCIA AL CALOR, BUENAS PRO-
PIEDADES ELECTRICAS, RESISTENCIA A LA CORROSIdN;,ETC-

ENTRE LAS PRINCIPALES APLICACIONES DEL HULE NITRILO SE



TIENEN:

PARA SELLOS DE TRANSMISIONES AUTOMATICAS, SELLOS PARA

BOMBAS DEL AGUA, MANGUERAS DEL COMBUSTIBLE, DIAFRAGMAS DE BOMBAS
DE COMBUSTIBLE, ETC.

coMOo:

Asi PODRIAMOS MENCIONAR OTROS ELASTOMEROS SlNTéTICOS

HuLe ButiLo

PoL1~BuTADIENO

NEOPRENOS

HuLe PoLi-AcriLIcO
ELASTOMEROS SILICONES

HuLe SINTETICO HIPALON
ELASTOMEROS DE FLUOROCARBON
ELASTOMEROS DE POLIURETANO
Resinas DE ALTO EsTireNo, ETC,



11

TIPOS DE HULE Y

PROPIEDADES
NR - R ' HuLe NATURAL
IR -- :,;ﬁf¥f,; i: --- - HuLE ISOPRENO
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EVAC - HuLe ETILENO v VINI/ACETATO
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TR ~=-- == - - HuLes TERMOPLASTICOS
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1.2 VuLcAN[ZACION,

LA VULCANIZACION FORJA LOS ENLACES QUIMICOS CRUZADOS
DE UNA CADENA A OTRA, DE FORMA QUE LO QUE ERA UN ENREDO DE CADE
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 PRACTICA POR SUPUESTO, LA RECUPERACION DE LA DIS
TORSION NO ES NUNCA PERFECTA, Y EL PEQUENO ELEMENTO RESIDUAL DE
PLASTICIDAD QUE QUEDA EN UN HULE VULCANIZADO (EL GRADO DE RECUPE
RACION INCOMPLETA DESPUES DE UNA PROLONGADA DISTORSION), SE LLA-
MA DEFORMACION PERMANENTE,

EL METODO ORIGINAL DE VULCANIZACIGN QUE TODAVIA ES EL
MAS COMUN EN MEZCLAR AZUFRE CON EL HULE Y APLICAR CALOR, ENTON-
CES, LOS ATOMOS DEL AZUFRE SE COMBINAN QUIMICAMENTE CON LAS MOLEI
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 REACCION ES PROLONGA-
pA (VARIAS HORAS A TEMPERATURAS DE HAsTA 140-150°c). SiIn EMBAR-
60, CON LA ADICION DE OTROS PRODUCTOS QUIMICOS, EL PROCESO PUEDE
CONTROLARSE MAS CONVENIENTEMENTE, ADEMAS LOS SISTEMAS MODERNOS
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DE VULCANIZACION INCLUYEN NORMALMENTE, APARTE DEL AZUFRE, ACELE-
RANTES Y LOS APROPIADOS ACTIVADORES PARA REDUCIR EL TIEMPO DE
REACCIdN A COSA DE MINUTOS Y, SI ES NECESARIO, TAMBIéN RETARDAN
TES PARA IMPEDIR QUE LA REACCldN SE INICIE DEMASIADO PRONTO.

La VULCANlZACIdN ES POSIBLE, EN PRIMER LUGAR, PORQUE
LA ESTRUCTURA DEL HULE TIENE LO QUE SE LLAMAN DOBLES ENLACES SIL
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 TODAka 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 UTIL1ZACION DE OTROS PRODUCTOS QUfMl"
COS MAS REACTIVOS, TALES COMO PEROX1DOS.,

ADEMAS DEL PROCESO DE VULCANlZACldN, EXISTEN MUCHOS
PRODUCTOS QUE PUEDEN MEZCLARSE CON EL HULE ANTES DE LA VULCANIZA
CION, 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, HACIENDOLO MENOS PROPENSO A LA
ROTURA POR LOS EFECTOS DE LA ABRASIéN- Los MATERIALES DE RELLE-
NO INERTES, TALES COMO CAOL{N, CARBONATO DE CALCIO , YESO, BARI-
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TINA, TALCO Y LITOPdN; QUE PRACTICAMENTE SOLO AUMENTAN LA DUREZA
SIN AFECTAR GRANDEMENTE LA RESISTENCIA DE UNA FORMA U OTRA,

1.3 APLICACIGN DEL HULE EN LA INDUSTRIA AUTOMOTRIZ.

LAS PARTES DE HULE EN UN AUTOMOVIL SON SUMAMENTE VARIA
DAS, YA QUE PUEDEN SER DESDE UNA PARTE FUNDAMENTAL PARA EL FUN-
CIONAMIENTO ADECUADO DE ESTE, HASTA SER ACCESORIOS DE COMODIDAD
PARA EL PASAJERO,

SE PUEDE APRECIAR QUE DESDE HACE ALGUNOS ANOS SE HA PRQ
GRESADO MUCHO EN EL USO DEL HULE EN EL AUTOMéVlL Y SE HA CONVERTL
DO RAPIDAMENTE EN UN MATERIAL UTILIZABLE PARA EJECUTAR ALGUNAS
FUNCIONES MECANICAS MAS QUE PARA SER CONSIDERADO COMO ALGO SUAVE
Y SILENCIOSO, UNO DE LOS RESULTADOS MAS IMPORTANTES Y DE MAS AL-
CANCE EN LA ADOPCIdN DEL HULE EN LOS VEH{CULOS DE MOTOR, CONCIER-
NE CON LA REDUCCléN DE PESO QUE SE DEBERI% DE ACUMULAR PARTICULAR
MENTE EN LOS MODELOS POPULARES Y LIGEROS. EL CONSUMO DE COMBUSTL
BLE A UNA VELOCIDAD PROMEDIO ES, APROXIMADAMENTE PROPORCIONAL AL
PESO. ADEMAS, LA RESISTENCIA DE FRICCldN 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 MAQUINA MAYOR, ToO-
DOS ESTOS FACTORES PUEDEN EVENTUALMENTE SER REDUCIDOS DISMINUYEN
DO EL PESO Y POR LO TANTO AFECTANDO POSITIVAMENTE LA ECONOM{A DE
LOS MATERIALES Y DEL MANTENIMIENTO.
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EL HULE PUEDE SER APLICADO EN LOS AUTOMOVILES EN DIFE-

RENTES PARTES:

A)  MoTor.,- EN EL PASADO ERA UNA PRACTICA ACEPTADA MONTAR
LA MAQUINA RIGIDAMENTE EN LA ARMADURA, CONSECUENTEMENTE MUCHAS MA
QUINAS SUFRTAN LOS EFECTOS DE DISTORSION DEL CIGUENAL, FRACTURAS,
E INVARIABLEMENTE RUIDO EN LA MAQUINA. PARA EVITAR ESTOS DEFEC-
TOS ACTUALMENTE SE HA PROCEDIDO A INSTALAR EL MOTOR SOBRE UNOS
MONTAJES DE HULE COLOCADOS EN EL CHASIS., LA POSICION USUAL ES DE
DOS MONTAJES EN LA PARTE TRASERA, UNO A CADA LADO DEL EMBRAGUE,
Y UNA EN EL FRENTE DE LA MAQUINA. OTRO ARREGLO, QUE CONSISTE DE
DOS SOPORTES EN LA PARTE DELANTERA Y UNO EN LA PARTE TRASERA, ES
MUY UTIL CUANDO LAS VIBRACIONES EMANAN DEL TORQUE DE REACCION,
COMO SE MUESTRA EN LA FIGURA 1.4, UNO DE LOS MAS POPULARES MON-
TAJES UTILIZADOS ES EL LLAMADO TIPO “SANDWICH"” EN EL CUAL EL HU-
LE ESTA APRISIONADO POR DOS PIEZAS DE METAL, Y VA COLOCADO EN PQ
SICION DIAGONAL COMO SE MUESTRA EN LA FIGURA 1.5,

EL HULE TAMBIEN ES UTILIZADO PARA MONTAJES DEL RADIA-
pDoR. 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., LAS
GUIAS PUEDEN ESTAR LOCALIZADAS VERTICAL U HORIZONTALMENTE. EL
MONTAJE VERTICAL PERMITE MAS FLEXIBILIDAD HACIA ARRIBA Y HACIA
ABAJO, MIENTRAS QUE EL HORIZONTAL HACIA tos Lapos. (Fie, 1.6.)

ENTRE LAS APLICACIONES QUE TIENE EL HULE EN EL MOTOR
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TAMBIEN PODEMOS MENCIONAR LOS SELLOS DE LAS BOMBAS TANTO DE COM-
BUSTIBLE COMO DE AGUA, LAS DIFERENTES MANGUERAS, CABLES, ETC,

"N\ MonTAJES DELANTEROS,

‘MonTaJE TRASERO

Fie, 1.4  PosicioN pE 2 SoPorTes DELANTEROS Y 1 TRASERO
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TR

P
’

Ficura 1,5, MonTAJES TiPo SANDWICH

r -4

Ficura 1.6.  DIrFerenNTES Tiros DE MONTAJE PARA RADIADORES
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B) SuUSPENSION.- EN LA SUSPENSION DEL AUTOMOVIL LA REDUC-
C16N DE GOLPETEOS ES DE IGUAL IMPORTANCIA QUE LA ABSORCION 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 SUSPENSION EN FORMA DE
"BUsHES”, EJEMPLOS T{PICOS DE ESTOS SON LOS QUE SE MUESTRAN EN
LA FIGURA 1.7, ACTUALMENTE LA UTILIZACION DE ESTOS "BUSHES”, SQ
BRE TODO EN LAS SUSPENSIONES DELANTERAS, ESTA AMPLIAMENTE ACEPTA
DA POR LOS FABRICANTES DE AUTOMOVILES,

EL HULE NO SGLO ES USADO EN LAS SUSPENSIONES DE AUTOMO
VILES SINO TAMBIEN EN MOTOS, CAMIONES, 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, GUTAS Y CONEXIONES -.

EN MUY RARAS OCASIONES SE VE UN PEDAL DE FRENOS QUE NO
ESTE RECUBIERTO DE HULE, NO SOLO POR APARIENCIA SI NO TAMBIEN POR

SEGURIDAD PUES REDUCE LA POSIBILIDAD DE QUE EL PIE RESBALE DEL PE
DAL.

PARA RETENER LUBRICANTE O LTQUIDO Y ELIMINAR FUGAS ES
MUY USADO EN EL TIPO DE UNIONES MOSTRADAS EN LA FiGURA 1.9,



Fieura 1.7. BusHEs PARA SUSPENSIGN DELANTERA

Atre COMPRIMIDO

Fieura 1.8. HULE EN UN TREN DE ATERRIZAJE
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Ficura 1.9,

JunTAs DE FReNOS
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EN LOS MODERNOS SISTEMAS DE FRENOS SE HA DESCARTADO
EL USO DE SISTEMAS ARTICULADOS MECANICOS, EXCEPTUANDO EL FRENO
DE MANO. LA MAYORTA DE LOS ACTUALES SISTEMAS TRANSMITEN LA Ac-
CION POR MEDIO DE FLUIDOS, VACIO O PRESION DE AIRE A TRAVES DE
MANGUERAS FLEXIBLES DE HULE. .

D) EN LAS PARTES SUJETAS AL CHAsIS,  SILENCIADOR Y Es-
CAPE.- EN ALGUNOS DE LOS VEHICULOS PESADOS ES SOPOR-
TADO COMO SE INDICA EN LA FIGURA 1,10, ConN 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 MAYOR{A DE LOS AUTOMO-
VILES ESTAN EQUIPADOS CON DEFENSAS DE HULE YA SEA EN SU TOTALI-
DAD O EN LAS PARTES MAS SOBRESALIENTES DE ESTAS.

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 DISTORSION DE LA ARMADURA EN ESTOS PUNTOS Y QUE ESTA SEA TRAS
MITIDA AL TANQUE,

CALEFACCIONES.- LA PRINCIPAL UTILIZACION QUE TIENE
EL HULE EN ESTAS PARTES ES LA DE LAS MANGUERAé”PbR7LKS"CUALES
FLUYE EL AIRE CALIENTE. T
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Ficura 1,10, _BanDA DE HULE PARA SOPORTAR EL-ESCAPE -
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£) EL HuLE EN LAS PARTES ELECTRICAS DEL AuToMOVIL,
BATERIA.~ EN UN GRAN NUMERO DE AUTOMOVILES SE MONTA
LA BATERTA SOBRE UNA BASE DE HULE, AUNQUE TODAVIA NO ESTA MUY
ACEPTADA ESTA PRACTICA, LA VIBRACION CON ESTA BASE SE ANULA,
CON UN CONSECUENTE AUMENTO EN LA VIDA UTIL DE LA BATERIA.

CABLES, - LA TOTALIDAD DE 10S CABLES ELECTRICOS DE UN
AUTOMOVIL ESTAN FORRADOS O AISLADOS POR HULE, AsI CcoMO TAMBIéN:
POR EJEMPLO, LAS CUBIERTAS DE LAS BATERIAS Y ALGUNAS VECES LAS
LAMPARAS, ESTO ES DEBIDO A QUE EL HULE ES UN MATERIAL DIELF:CTRI-
CO. TAMBIEN ES UTILIZADO NO SOLO PARA LOS CABLES

SINO TAMBIEN PARA LOS CLIPS QUE SUJETAN LOS CABLES A UNA DETERML
NADA PARTE. (F1Gura 1.11.)

F) EL HULE EN LAS PUERTAS, PANELES, P1S0S, ETC.~ EN LA
ACTUALIDAD, EN LA MAYORIA DE LOS AUTOMGVILES, 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 veHicuLo. (Fiey
ra 1.12.)

ASIMISMO, LAS VENTANILLAS DE LOS AUTOMOVILES ESTAN
IGUALMENTE SELLADAS TANTO LAS LATERALES COMO LA DELANTERA Y TRA-
SERA. MNORMALMENTE ESTOS SELLOS DE VENTANILLA SON UNAS BANDAS DE
HULE FORMANDO UN ANGULO CON CANALES POR DONDE SE DESLIZA LA VEN-
tanitta,  {Fieura 1,13.)



Figura 1.11,- GRAPA DE HULE PARA SUJETAR CABLE

Ficura 1,12, EL HulE En SELLos DE Puertas
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VIDRIO

HuLe

(. Banpa DE HuLe

AcaBapo CroMADO

PANEL DE LAMINA

Ficura 1,13, ESQUEMA DE: LA Pos1c10N DE-LOS Vxnaxos MéviLes
Y LA BANDA DE HULE .

EX1STEN AUN MUCHAS APLICACIONES DE HULE EN LOS VERICU
LOS AUTOMOTORES, PERO LAS QUE. SE MENCIONARON SON LAS DE MAS IM=-
PORTANCIA,



CAPITULD I

ESTUDIO DE MERCADO
2.1 SituaciOn NACIONAL DE 1A [NDUSTRIA AUTOMOTRIZ.

LA INDUSTRIA AUTOMOTRIZ EN EL MUNDO ATRAVIESA POR
UN PERfODO DE CRISIS; LLOS GRANDES INVENTARIOS ACUMULADOS HAN OBLL
GADO A PENSAR EN UNA MEJOR PROGRAMACION DE LA PRODUCCIGN, EsTa
CRIS!IS HA REPERCUTIDO EN LA INDUSTRIA MEXICANA, SIN EMBARGO LA IN
DUSTRIA AUTOMOTRIZ HA SABIDQO SALIR DEL PASO COLOCANDOSE EN UN LU-
GAR DE IMPORTANCIA DENTRO DE LA PRODUCCIGON MUNDIAL {(COMO SE PUEDE
VER EN EL SIGUIENTE CUADRO):

PRODUCCION MUNDIAL DE AUTOMOVILES (1974)

Pos1cION Pais

D R LT T Estados Unidos = =---==cco-e 12,681,513
2)mmeemm e mmeneaaeaa Japdn =--cccccccencrnccanan 7,082,757
R L e Alemania --=esceeeccorcnann 3,949,065
: Francia ---=-esceecesccoc=c 2,163,941

Reino Unido <==-+ meetmeaans 2,163,901

ftalla =-m-=-=-aiciesaocoae 1,957,994

Rusia ===mmmn-n LLIEIISITILCS 1,602,000

Canad§ --==--rocmcmmocnccan 1,574,820

Espafg =---r-ccccvervmcncann 822,020

Bragsil =re-csccccnnncmcnnna 858,479

Australia =-==-ccea-wmcecnne 454,190

Suecia =~--m--mccacmemcnons 378,042

México -==~----mmuamconoann 350,755

Argentina =—=--=e-meccccaanan 286,312

Bélgica ~-=-=vremccecmnvnnnn 298,957

(Cifras en Unidades)

FUENTE: SI1C v ANIA
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A PARTIR DE 1964 ESTA INDUSTRIA PASO DE SER ENSAM-
BLADORA A TRANSFORMADORA. FESTo SE DEBIG AL CUMPLIMIENTO DE LOS
DECRETOS(l), QUE PROMUEVEN Y REGULAN LA INTEGRACION DE LA INDUS
TRIA AUTOMOTRIZ, ENTRE LOS PRINCIPALES PUNTOS QUE TOCAN ESTOS
DECRETOS ESTAN:

1.- " 0S FABRICANTES DE VEHICULOS AUTOMOTORES DEBEN EM-
PLEAR UN MINIMO DE 60% DE COMPONENTES Y/0O PARTES NACIONALES EN
TODAS LAS UNIDADES TERMINADAS, AUNQUE EN LOS VEHICULOS TERMINA-
DOS PARA EXPORTACION EL MINIMO DE PARTES Y/O COMPONENTES DE FABRL
CACION NACIONAL PUEDE SER DE s6Lo 403",

2,- “A LOS PRODUCTORES LES ESTK VEDADA CUALQUIER FUTURA
INTEGRACION VERTICAL EN LO CONCERNIENTE A PARTES Y COMPONENTES,

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

S1 LOS GRANDES FABRICANTES DE AUTOMOVILES APOYAN LOS
PLANES DE MAYOR INTEGRACION NACIONAL EN ESTA INDUSTRIA, MEXico PQ

DRA SUSTITUIR IMPORTACIONES PARA 1980 POR UN MONTO APROXIMADO DE
4,000 M1LLONES DE PESOS,

EN LO REFERENTE A IMPORTACIONES, HA HABIDO UN INCRE-
MENTO COMO CONSECUENCIA DIRECTA DEL AUMENTO DE PRODUCCION POR LO
QUE ES OBVIO QUE TIENE QUE ACTUARSE MEDIANTE LA SUSTITUCION DE M
PORTACIONES CON EL FIN DE GENERAR EMPLEOS, AMPLIAR LA PRODUCCION

1) CoMision INTERSECRETARIAL DE LA InDUsTRIA AutomoTriz S.1.C.
(Decrevo per 23 pE Acosto DE 1962).
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Y EVITAR EL. AUMENTO EN LA FUGA DE DIVISAS,

LA PRODUCCION AUTOMOTRIZ EN MEXICO SIGUE UNA MARCHA
ASCENDENTE, COMO SE VE EN LOS INCREMENTOS LOGRADOS DE 1973 A 1976
DE UN 42%, REPRESENTADOS EN LA GRAFICA.

AH{ MISMO SE PUEDE APRECIAR LOS INCREMENTOS ANUALES
DE PRODUCCION DE LA INDUSTRIA AUTOMOTRIZ EN MEXICO, ASI COMO LA
PRODUCCION ACTUAL Y LA ESTIMADA HASTA 1981,

Los PRONOSTICOS DE PRODUCCION PARA LOS CINCO ANOS
SIGUIENTES A 1976, SE CALCULARAN POR EL METODO DE REGRESION LINEAL

, BASANDOSE EN LA HISTORIA DE ANOS ANTERIORES.

LoS DATOS SE AJUSTARAN A UNA RECTA CUYA ECUACION ES:

Y= M X+ A
DONDE LAS CONSTANTES DE REGRESIGN SON:
o Zxy - ZxZy
: Alr LT o

": 21 ,*:L' ’xz‘f;' —12;§~22—
p o= X (VD -2y (Zxy)
B3 X i
S N
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2% - ZLR_ZX_)Z
R - -32;65——-) Sy - Eé;ﬁg__)

&

R REPRESENTA EL COEFICIENTE DE CORRELACION

2

EL VALOR DE R® ESTA ENTRE ENTRE 0 Y 1, EL INDICARA

QUE TANTO LA ECUACION SE AJUSTA A LOS DATOS EXPERIMENTABLES; MIEN

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

Ay = 175,378.36
Ay = 358,46.79
2.

R = 0,94 = Muv BUEN AJUSTE
LA ECUACION SERA ENTONCES:

Y=35,86.8X 1755784

Y = 426,306 n
PARA 1978 :
Yg = 462,153 N
PARA 1979 :
Yg = 497,999
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PARA 1980:
Yig = 533,846

PARA 1981:
Yll = 569,693

2,2 Derintcidy peL MERCADO,

UN MERCADO PUEDE DEFINIRSE COMO UN LUGAR O AREA GEO~-
RAFICA EN QUE SE ENCUENTRAN Y OPERAN LOS COMPRADORES Y VENDEDORES,
SE OFRECEN A LA VENTA MERCANCIAS Y SERVICIOS EN DONDE SE TRANSFIE-
RE LA PROPIEDAD DE UN TITuLo, Es DECIR, EL MERCADO ES UN CONJUNTO

DE DEMANDAS POR PARTE DE CLIENTES POTENCIALES DE UN PRODUCTO 0 SER
vIClo.

PARA SU ESTUDIO SE ESCOGERA UN MERCADO TOTAL Y HETE
ROGENEO PARA UN (0S) PRODUCTO (S) Y SE DIVIDIRA EN 2 SUBMERCADOS
0 SECTORES, CADA UNO DE LOS CUALES TIENDE A SER HOMOGENEO EN SUS
ASPECTOS IMPORTANTES,

EL MERCADO TOTAL HETEROGENEO SERA LA INDUSTRIA AUTQ
MOTRIZ Y LOS SUBMERCADOS HOMOGENEOS SERAN:

D INDUSTRIA TERMINAL Y DISTRIBUIDORAS AUTORIZADAS.,
2) INDUSTRIA DE ReEPosicion (REFACCIONARIAS INDEPEN-
DIENTES),

YA QUE LOS PRODUCTOS QUE SE PIENSAN FABRICAR ACTUAL



€00

UNIDADES _
ooy 990 ProDUCCION ANUAL

500 pe VEH{CuLOS AUTOMOTORES
450
490
350
300
250
200
150 B

197(]197119721973197.41975 1976197719781979 1980 1981

Avo ProbucciON (UN1DADES) 7

1970 193 726 -
1971 202 015 45
1972 225 231 S sl
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 8ub 7.19
1981 569 693 6.7

35
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MENTE SON IMPORTADOS POR LAS PLANTAS ARMADORAS'Y) Y DE ACUERDO
CON LAS LEYES VIGENTES, QUE DICEN QUE "EN EL MOMENTO DE FABRICAR-
SE EN EL PA{S ALGUNA PIEZA DE IMPORTACION QUEDARA AUTOMATICAMENTE
CERRADA LA FRONTERA PARA LA IMPORTACIGN DE ESTA Y,DE ACUERDO CON
LOS DECRETOS DE INTEGRACION NACIONAL CITADOS ANTERIORMENTE, EL
ATAQUE AL SUBMERCADO DE LAS PLANTAS ARMADORAS Y DISTRIBUIDORAS
AUTOR1ZADQS, 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 ME
XI1CO, MAS SU DISTRIBUCION NO SE CANALIZA HACIA LA INDUSTRIA TERML
NAL POR NO CUMPLIR LO ESTANDARES DE CALIDAD, PRECIO 0 SERVICIO RE
QUERIDOS,

LA LEY PROTEGE A LOS FABRICANTES DE AUTOMOVILES, YA
QUE SEGUN EL DECRETO DEL 23 DE ocTuBRE DE 1972 pE vA S.1.C., DICE
QUE "LOS PRODUCTOS FABRICADOS NACIONALMENTE NO DEBEN TENER UN DIFE
RENCIAL DE PRECIO MAYOR DE 257 RESPECTO AL QUE RIJA EN EL MERCADO
INTERNO DEL PA{S DEL CUAL PROVENGA LA MAYOR PARTE DE LAS IMPORTA-
CIONES O LA TECNOLOGIA",

EXISTEN 2 T1POS DE AUTOPARTES, LAS MANDATORIAS, CO-
MO ES EL CASO DEL MOTOR, DIFERENCIAL, NEUMATICOS, ETC., LOS CUALES
LA LEY OBLIGA SEAN DE FABRICACIGN NACIONAL POR LO QUE EN OCASIONES
MUCHAS DE ESTAS EXCEDEN DE uUN 200 A un 300 POR CIENTO DEL PRECIO

DEL PA[S DE ORIGEN, POR OTRO LADO LAS NO MANDATORIAS, QUE SON EL

1) 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 VEHICULOS AUTOMOTORES LLEGAN A PERMITIR QUE LOS PRECIOS DE
ELEVEN HASTA UN 25 % ARRIBA DEL PRECIO DEL PA{S DE ORIGEN ESTO ES:

Precio HAcioNAL

Prec1o pe Venta (en PArses DE ORIGEN)
DONDE, ESTE FACTOR DEBE SER NO MAYOR A 1,25.

FacTor DE Precio =

DE ENTREVISTAS PERSONALES CON LOS GERENTES DE COM-
PRAS DE PLANTAS ARMADORAS DE VEH{CULOS AUTOMOTORES SE CONCLUYS QUE
S1 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 COMPAHIA EN CUANTO AL CUMPLIMIENTO
DEL TIEMPO DE ENTREGA DE LAS PARTES EL PRODUCTO SER{A COMPRADO POR
ELLOS, AUMENTANDO AS{ SU INTEGRACION NACIONAL LA CUAL SE PRETENDE
QUE AUMENTE HASTA un 907 DESPUES DE AUTORIZARSE EL NUEVO DECRETO
(2), DE INTEGRACION EN ESTUDIO.

LA VENTA A ESTAS PLANTAS SE ATACARA DESDE EL PUNTO
DE VISTA, DE PARTES COMPONENTES PARA LOS VEH{CULOS Y ADEMAS,AUNQUE
EN MENOR PORCENTAJE,COMO REFACCIONES ORIGINALES RESPALDADAS POR EL
SELLO Y CALIDAD DE LA FABRICA AUTOMOTRIZ,

EL MERCADO DE REFACCIONES AUTOMOTRICES ES MUY EXTEN
SO Y CAMBIANTE CON UN PORCENTAJE DE CRECIMIENTO MUY VARIADO, Su
SITUACIGN 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 Y 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 INTERES ES EXCLUSIVAMENTE EL DE FABRICAR INL
CIALMENTE ARTICULOS DE BUENA CALIDAD CON UN M{NIMO DE COMPET!DO-
RES SIN DESTACAR LA POSIBILIDAD DE ABARCAR EL MERCADO DE REFACCIQ
NES AUTOMOTRICES EN UN FUTURO PRGXIMO,

SE DEBE ACLARAR QUE SE ESTA CONSIDERANDO EL MERCADO
DE REFACCIONES AUTOMOTRICES A TRAVES EXCLUSIVAMENTE DE LAS REFAC-
CIONARIAS INDEPENDIENTES O INDUSTRIA DE REPOSICION, YA QUE, LAS
DISTRIBUIDORAS AUTORIZADAS DEPENDEN, AUNQUE NO ECONGMICAMENTE, SI
EN LA VENTA Y DISTRIBUCION 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 CUAL PRESENTA LA SIGUIENTES
VENTAJAS ¢ L

D) “l.os 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 VEHICULOS CUAN-
DO SE CUMPLAN LOS REQUISITOS CORRESPONDIENTES.”



2)

3

E))

5

6)

7)

39

“APROVECHAR SU PLANTA INDUSTRIAL CON EL FIN DE EX-
PORTAR SUS PRODUCTOS A TRAVES DE LAS EMPRESAS FA-
BRICANTES DE VEHICULOS?Y

"DE LAS EXPORTACIONES QUE REALICEN LAS EMPRESAS FA-
BRICANTES DE VEHICULOS PARA COMPENSAR CUOTAS, EL
407 DEBE PROVENIR DE LA INDUSTRIA DE AUTOPARTES
QUE TENGAN MAYORTA DE CAPITAL NACIONAL.”

“DevoLucion peL 100 % DE LOS IMPUESTOS INDIRECTOS
CAUSADOS POR EL PRODUCTO AUTOMOTRIZ EXPORTADO POR
EL INCREMENTO DEL VALOR DE SUS EXPORTACIONES".

“DEvVOLUCION HASTA DEL 100 % DE LOS IMPUESTOS INDL
RECTOS A LAS EXPORTACIONES DE LOS FABRICANTES FINA-
LES QUE EXPORTEN AL EXTRANJERO, A LAS ZONAS FRONTE-
RIZAS DEL PATS Y A LAS ZONAS Y PERIMETROS LIBRES”,

“RepuccIGN DEL IMPUESTO GENERAL DE IMPORTACIGN SOBRE
MAGUINARIA Y EQUIPO NO PRODUCIDOS EN EL PA[S",

“AUTORIZACIGN PARA DEPRECIAR EN FORMA ACELERADA LAS
INVERSIONES EN MAQUINARIA Y EQUIPO PARA EFECTOS DEL
PAGO DE IMPUESTOS SOBRE LA RENTA",

2.3 SELECCION DE 1os Propuctos A Fasricar v De-
MANDA,



La SecreTarfa pE INpusTRIA Y CoMERCIO Y EL INSTITU-
1o Mexicano DE CoMERCIO EXTERIOR PRESENTAROK ALA INDUSTRIA MEXICA
NA EN LA EXPOSICION "EN MEXICO LA MEJOR INVERSION”, UNA MUESTRA
COMPLETA DE LAS IMPORTACIONES QUE LA INDUSTRIA AUTOMOTRIZ TERMI-
NAL REALIZA.

DE TopA ESTA MUESTRA DE ARTICULOS IMPORTADOS SE ELA
BORARA UNA PRIMERA SELECCION DE PRODUCTOS PROMOVILES EN BASE A
LOS MAYORES VOLUMENES DE PRODUCCCIGN POR MARCA, DE CADA UNO DE
Los 7 FABRICANTES DE VEH{CULOS AUTOMOTORES ENLISTADOS EN LA TA-
BLA 2.1,

PARA TENER UNA VISION GENERAL DEL AUMENTO DE PRO-
DUCCION POR MARCA, SE TOMARA EN CUENTA EL AUMENTO DE LA PRODUC-
CION TOTAL DE VEHTCuLoS en 1977,

4o



Tasta 2,1

CuoTas DE PropuccidN DE VEHTcuLOS AUTOMOTRICES

EMPRESA:

TOTALES
AUTOMOVILES

POPULARES
R-4L
R-5
R-8
R-12TL
R-12B
* R-12TS
DeporTIVOS
DINALPIN

(UNIDADES)

DieseL NacionaL, S. A,

1976
49 859

28 293

28 293
2 977
11 681
7 919
2977
2 748

56 341
31 971

31 971
3 364
13 200

8 938
3 364
3 105



CaMIONES

CoMERCIALES
RenauLT R-4F
Dina 1 000
L1GEROS

Dina 3 000
Mepianos

Dina 500 CaBina
Dina 500 Coraza
Dina 500 ConT. DeL.
Dina - 631 CABxNA
DiNa 604 Puser -

SEMIPESADOS -

6 G

2] 566
6 916

916
6 000
44 500
4 500
3 950

3 510

1l
,2;5&5 Q‘ 
s

im

24 370
7 815

1 035
6 730
5 085
5 085
10 114
3 966
1 266

339
2 876
1667

1356
1356

42



L I I

EmMPRESA: CHRYSLER DE MEXico, S. A,

TOTALES
AUTOMGVILES

CompacTos
VALIANT DusTEer
VALIANT Super Bee
DarT 6 CiLinDROS
DART 8 CiLINDROS
EsTANDAR DE LuJo
Honaco

CAMIONES

CoMERC1ALES
D-100 6 CiLinpros
D-100 8 CiLinpros
L1GERDS
D-300 6 CitinDRoS
D-300 8 CiLinDRros
P-300 6 CiLINDROS
P-300 8 CiLinDROS

1976

65 715
33 435

29 935
13 515
1 600
13 020
1 800
3500
3500

43



Mep1aNOS
D-600 CaBINA
D-600 Coraza
PD-600 CaBINA
PD-600 Coraza
ACD-900 Cont. DeL.

7 500
2 700

3 140

1 060
600

8 475
3051

3 548
1198
678

by



EmpresA:  Forp Mortor Co. S. A.

1976 _1977
TOTALES 55 000 62 150
AUTOMOVILES 30 100 34 913
CoMPACTOS 13 400 15 142
MAavERICK 13 400 15 142
EsTaNDAR DE Lugo 12 500 14 125
LTD (GALAXIE) 12 500 14 125
DEPORTIVOS 4 200 4 746
[USTANG 4 200 y.746
* CAMIONES 24 900 _ 28 137
COMERCIALES 8 200 9 266
F-130 6 700 7571
B-100 1500 1 695
LiceroS 4 300 4 859
F-350 4309 4859
P-350/400 - =
MEpraNoOs 12 400 14 012 ]
F-600 CABINA 11 300 12769

B-600 Coraza 1170 1243



EMPRESA: GENERAL MoTors DE MExico, S. A,

pe C. V.,
_1976
TOTALES 45 567
AUTOMOVILES 20 562
CompacTos 15 576 '
CHevY 15576 . .
EsTANDAR DE LuJo 4,986[,
Caprice (ImpaLa) 4-98¢ -

EsTANDAR CONVENCIONAL = =—

CAMIONES --25.005
CoMERCIALES
€-10703
Lieeros
C-31003
s

Meptanos '¥651“511 -
- 5600 Camrna S U416

SS-60 CorAzA -
SS-69  Conr, DeL, -

1977
51 491

23 235

17 601

17 601
563
5634

28 256

15 168
15 168
6 968
6968
6 120
6 120
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EMPRESA: INTERNATIONAL HARVESTER

México, S, A,
_1976
TOTALES 1 580
CAMIONES
MepiaNos 1 580
D- 1 500 CaBInA 800
D- 1 500 Coraza 100
D- 1 521 Cont. DeL. 239
D- 1 521 CH. Cas,

EmPresA: N_ISSAN. Hex1cana,-S. _:A,;-DVEZ CV :

TOTALES
AUTOMGVILES
PopuLARES

SEDAN
VAGONETA

CAMIOHES

COMERCIALES

CHAsts CaBINA

450

33500

26 800

26 800
21 €00
~5-200

6 700

6 700
6 700

DE

1785

1785
904
113
260
500

37855

30 284

30204
24 408

5876

7 571

7 571
7571
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EmPrESA: VEH{cuLos AuToMOTORES MEXICANOS,

S. A peC,V,
TOTALES 26 200"
AUTOMOVILES 23 800
CoMpacTOS 18 400
AMERICAN 12 QOO
GREMLIN 6 000
EsTANDAR CONVENCIONAL 5-4oo
CLassic 2400
PAcER
DeporTIVOS
JAVELIN
JEEP
CoMERCIALES

Cs-5D Crvic UNIVERSAL?
J-164 WaGONNER i

L1GEROS :
J-364 Prck-Up

"356005fii*

29 606
26 394

20 792
14 012
6 780
6 102
2712
3390
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EMPRESA: VOLKSWAGEN DE México, S. A.
pe C. V,

TOTALES
AUTOMGVILES

POPULARES
Sepan 113
SaFar1 181
Compr 231
BRASILIA

CAMIONES

COMERCIALES
PaneL 211

100 600
93 600

93 600
65 100
3 €00
11 009

14900 -

113 678
105 678

105 678
73 450

4 0e8
12 430
15 820

7 910

7 910
7 919



oS MODELOS CON ASTERISCO SE ESCOGIERON POR SER LOS
DE MAYOR VOLUMEN, Y DE £STOS SERAN SELECCIONADOS LOS DE MAYOR
VENTA ANUAL, COMO SE MUESTRA EN LA TABLA 2.2,

UNA PRIMERA EST1MAci6N DEL PRECIO DE VENTA (l), AL
MENUDEO SE CALCULO POR ENTREVISTA DIRECTA CON LOS DISTRIBUIDO-
RES AUTORIZADOS. EL PRECIO DE VENTA AL MAYOREO SE CALCULO EN BA
SE AL PRECIO DE VENTA AL MENUDEO: LAS PLANTAS ARMADORAS VENDEN
LOS PRODUCTOS A LAS DISTRIBUIDORAS AUTORIZADAS, A un 190 7 mas
EL COSTO, Y LAS DISTRIBUIDORAS,AUTORIZADAS VENDEN LOS MISMOS A
UN U427 MAS DEL COSTO, O SEA QUE EL PRECIO DE VENTA AL MAYOREO

SE ESTIMA POR LA SIGUIENTE RELACION:

P meNnupeo = P Mavoreo X 2 X 1.42

DE AQUI:

QT‘éZMENUﬁEdi‘r P MENUDEO
2%1.42 2.8

P MAYOREO :

ESTE PRECIO AL MAYOREO NO SERA AL QUE LAS PLANTAS
ARMADORAS COMPRARAN POR SER EL ACTUAL DE LAS PARTES IMPORTADAS,
SIN EMBARGO POR EL MOMENTO SE UTILIZARA CON EL UNICO FIN DE LA
SELECCIGN DEL PRODUCTO, POSTERIORMENTE, EN EL cAP{TULG VI SE ES
TUDIARA EL PRECIO DE VENTA DE LOS PRODUCTOS SELECCIONADOS.

1) S6LO PARA REFACCIONES,
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Na. de Parte

7700526944
7700581920
77005802050
7700543140
7700567945 +
77005321351
770054867 8
7700568005
7700560543
0428895800
7700560542
D6G0S0800
7700515699
770055757
04288915800
7700537799
77005377497
7700816244
7700552412
7700578394 .
7700521421
7700866506

TaBLA 2.2,

EmPRresa DieseL NacionaL S. A.

Descrlpeidn

Marce Cristal
Tubo Cegada
Bomba

Tobera Lateral
Junta

Enchufe eatre rubos
Fuelle exterior
Fuelle filtro

Fuelle

Junta estanquidad
Aro de cojlnete
Pedal

Tuberfn

Tubo de respiracidn
Junta estanquidad
Tupuladora de salida
Tubuladora de salida
Condycto agua

Tuba unide

Marco ventantlla tras
Per{il Lamelunas
Fuelle

Demanda Anual

(1977)
Esttmada (uni-
ades ).

13200
13200
13200
13200
13200
13200
13200
13200
13200
13200
13200
26400
13200
13200
13200
15407
1547
15407
15407
15407
15407
46221

Precio de Ve_n
ta Menudeo ~
(pesos )/ ple,
za.

242, 82
101, 40
224, 45
28,55
636, 07
20. 00
171.30
68, 20
19, 60
32. 40
17. 10
835
27.70
22,27
32, 40
50,05

Precio de Vep
ta Mayoreo - .
(pesos) / ple.
za,

85, 50
35,70
79,03
10, 05
223,97
7. 04
60,32
24,01
6.90
11.40
6.02
2,94
9.75
7.84
11, 41
17,62
17, 62
32,20
5, 85
104, 62
17.04
6. 51

Yentas Anuales
( pesoe )

1 128,600, 01
471,248, 00
1 043,196, 00
132,660, 00
2 956,404, 00
92,928, 00
796,224, 00
316,932, 00
91,080, 00
150,612, 00
79,464, 00
77,616, 00
128,700, 00
103, 488, 00
150,612, 00
271,471, 00
271,471, 00
496,105, 40
90,130, 95
1 611,880, 34
262,535, 28
300,898, 71

15



2071173
2206923
2663472
2663790 .
20664404
2801408
2098504
2065041)
3467531
3500481
357510
3750425 .
3767240 .
37067277

INZZ-7277-8
C7ZA-7A503 - A
CHAA=3CS528- A
DAFZ=-5414- A
Coup - 2457 -C
DITA-2457~ AA
DATA-2KR650 - AL
CBIA-2457~ A
CSTa=imnm-¢
CSTA-42us -8
S 7277 A
DSTH=78118- A

EMPRESA

Sellador
Buje

Sello hule
Corredera
Sello
Caftuela
Tope salpicador
GComna

Pedal

1ule lareral
Peda)
Cafuela
Caiwela
lule trasero

EMPRESA:

Cubre polvo
Cuhbre polvo
Cubre julvo
Goma superfor
Peda] Clutch
Pedal

Jota de ljule
Tl
Insurumeno
Instrumento
iota hule
fota hute

CHRYSLER DE MéXico, S. A

34160
56004
16747
32494
32494
16747
112008
17080
34160
17080
17080
16747
16747
17080

5.28
5.28
46. 57
62,62
5.28
181.06
1,61
49.12
6,28
233,32
6. 56
67,94
199,59
20.18

180,364, 80
295,701, 12
779,907, 20
2034,774.28
171,568, 32
3032,211. 82
180,332, 88
838,969, 60
214,524, 80
3 985,105, 60
112,044, 80
1137,791.18
3 342,504.18
344,674, 40

Forp MoTor Company DE MEXico, S, A,

15142
15142
15142
9492
1985
14396
9266
9266
18532
18532
14012
14012

119,95
24,55
24. 55
29, 45
34,05
17.55

187, 50
17,55
32, 80
32, B0

158 60

158 60

42,24

639, §98.08
130, 826, 88
130, 826. 88
98, 432,04
23, 800, 15
88, 967, 28
611, 741,32
§7, 263, 88
214, 044, 60
214, (44, 60
782, S70, 20
782, 570,20

s



EMPRESA: VOLKSWAGEN DE México, S, A, pe C. V.

Demanda Anual Precio ae Ven  l'recio de Ven

. Ventag Anuales
. 1 ) (1977) ta Menudeo - ta Mayoreo -
No. de Paste Pescripeidn Estiimada (unl  (pesos)/pie.  (pesos) /pie { pesoa )
dades ) za. za,

11501818 ‘Tope sopostc 146900 5.70 2.01 295, 269, 00
1200 Manguito Jde unidn 14690 46, 43 16.35 2 401, 815, 00
HI799 Base de bule 23800 3.20 .13 331,994, 00
1IIRI7267 A Cublerta tetén puerti 146900 2,80 .99 144, 830,99
113501737A Tope de hule muelle 146900 58 65 20, 65 3033, 485. 00
111M599.8 Junta tubo relleno 73450 17.60 6. 20 455,390, D0
111501818 Mangueira protectora 73450 3,60 1,27 93, 281. 50
[RREERFATT]] Junta de cofie 73450 101,62 35.79 2 628, 041,00
[ISCRI NI Boquilla arnes 73450 13.30 4 68 343,746, 00

EMPrRESA: VenicuLos AutoMoTores Mexicanos S. A, pe C. V.,

Caguela de cusnerdn 13012 226,04 79.59 1 115, 215, 08
33013 Comern < 14012 226, 04 79.59 ‘ 1is, chusigg
3071 Coma resotte Jelantero 28024 40,30 . 397,
Hatern Toaal et 14012 26.60 9.37 : 131, 292, 44

£S



1650299
171119
1650248
1650297

ARY23 - KD
GSHOS - ISIKKD
05433 = U310
22318 - {001
THHOH - NOTEO
(5188 - VOl0]
S1170 =200
75950 = KU

2857 - 22N
74063 ~ 1580
TR0 - O
TORIR =AUl

EMPRESA: GENERAL MoTors, S, A,

Cafuela
Catueln
Canuela
linle

EMPRESA:

Lmpayue columina dir,
tupe colre

Topevofre

fulo de vactb
Cora prerea

Tope vofe

Buie bata suspensidn
s de hule
Bije e le
hije de hule
Blje Je hute
Taipn de puaata

17601 387.32 136, 38 2 400 424,38
17601 502. 00 176. 76 3 111 152,76
17601 260, 77 91. A2 1615123, 42
17601 236. 15 83.15 1 463523.15
Nissan Mexicana, S. A, pe C. V,
37455 R, 50 2,99 113,186, 45
75710 7.30 257 194,574 70
75710 7.30 2,57 194,874 70
37855 12,05 4,24 160, 90s, 20
60568 8. 65 3,05 184,732, 40
60568 12,70 4.47 270,738.96
121136 19. R0 6,97 H44,317.92
JU2K4 121,78 42, 88 1298,572.92
60568 {. RO 1,69 102,359.92
30284 16, 90 5.95 " 180, 189, 80
3284 K3, 40 29,37 889, 441, 08
OlS68 6. 50 2,9 . 148, 700, 00

s



EN ESTA SEGUNDA TABLA SE HAN TOMADO LAS PARTES QUE
SOBREPASAN EL MILLON DE PESOS DE VENTAS ANUALES. LAs 19 PARTES
SELECCIONADAS SON LAS QUE SE CONSIDERAN DE MAYOR MARGEN, AUNQUE
NO SE RESTRINGIRA UNICAMENTE A ELLAS, MAS SI SERAN LAS PRIMERAS
A FABRICAR AL PONERSE EN MARCHA LA FABRICA, ESTAS PARTES SE
MUESTRAN EN LA TABLA 2.3,

TaBLa 2.3

PARTES PARA EL COMIENZO DE LA PRODUCCION

# de Parte Descripcidn Demanda ( unidades)
7700526044 Marco Cristal 13,200
77005802050 Bomba 13, 200
7700567945 Junta 13, 200
7700578394 Marco vent. trasera 15, 407
2663790 Carredera 32, 494
2861408 Caidvela 16, 747
3500481 Hule lateral 17,080
37568825 Cafiuela 16,747
3767240 Cafuela 16,747
1131297298 Mangulto de unidn 146,900
113501737 A Tope de hule muelle 146, 900
1118237318 junta de cofre 73,430
3633932 Catuela de cuarterdn 14,012
3633933 Cubterta 14,012
1650299 Catuela 17, 601
1703139 Cafiuela 17,601
1650248 Catuela 17,601 .
1650297 Hute 17,601

75950k021 Base de hule 30,284
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2.4  FEapricanTes (COMPETENCIA),

PARA EL ESTUDI1O DE LA COMPETENCIA, ESTA LA DIVIDIRE
MOS EN DOS PARTES:

A) CoMPETIDORES EN POTENCIA.- ES CASI UN HECHO QUE
AL ECHAR A ANDAR LA PLANTA, NO SE TENDRA COMPETENCIA ALGUNA,
SIN EMBARGO, SE DEBERA CONSIDERAR EN UN FUTURO PROXIMO A CIERTOS
POSIBLES COMPETIDORES QUE ACTUALMENTE SE DEDICAN A LA FABRICACION
DE TODAS ESTAS PARTES AUTOMOTRICES A UNA CALIDAD INFERIOR, SUR-
TIENDO UNICAMENTE EL MERCADO DE REPOSICIGN,

PRACTICAMENTE LA MAYORTA DE LAS COMPANIAS HULERAS
EXISTENTES EN MEXICO FABRICAN ESTE TIPO DE PARTES, POR LO QUE PA-
RA UN MEJOR ESTUDIO SERAN DIVIDIDOS EN TRES TIPOS DE FABRICANTES
SEGUN SU CAPACIDAD DE PRODUCCION:

1.- INDUSTRIA GRANDE. LAs U PLANTAS MAS IMPORTANTES
soN: HuLva, S. A., QUE SE DEDICA A LA FABRICACION DE BUJES, CA-
NUELAS Y FILOS' GAaTEs RusBER DE México, S. A., pe C. V., FABRICAN
TES DE BANDAS EN "V vy MANGUERAS PARA VEHicuLos' C1TTA, S. A., FA
BRICANTES DE BANDAS EN "V Y MANGUERAS PARA VEHICULOS’ INDUSTRIAS

pe HuLe GaLGo, S. A., QUE SON FABRICANTES DE BUJES, Y GOMAS PARA
VEHI’CULOS AUTOMOTORES. '

2.- INDUSTRIA MEDIANA,  LAS 4 PLANTAS MAS IMPORTANTES
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DE ESTA RAMA SON: ELAsTOMEROS FALcon, S. A., FABRICANTES DE CA-
NUELAS Y FILOS, GOMAS PARA VEHICULOS AUTOMOTORES Y MANGUERAS PA-
RA VEHICULOS., ETERNOLITA, S. A., DE C, V., FABRICANTES DE BUJES,
MANGUERAS PARA VEHICULOS, RETENES DE ACEITE Y GRASA, SOPORTES DE
MOTOR Y TAPETES AUTOMOTRICES., FRENOS Lusac, S. A,, FABRICANTES
DE GUARDA POLVOS PARA FRENOS Y GOMAS PARA VEH[CULOS AUTOMOTORES.,
LA Nave, S, A., QUE FABRICA SOPORTES DE MOTOR, MANGUERAS PARA
VEHICULOS Y GOMAS PARA VEHICULOS AUTOMOTORES.

3.- INpusTRIA CHica,  EN ESTE SECTOR SE ENCUENTRA UNA
GRAN VARIEDAD DE FABRICANTES TALES coMo: JIMENEZ MHieves DanieL,
FABRICANTES DE CANUELAS., INGENIER(A EN ELASTOMEROS, S. A., FA-
BRICANTES DE CANUELAS., CASA HEGAR, QUE FABRICA PEDALES Y SOPOR-

TES DE MOTOR, AS[ SE PUEDEN ENUMERAR HASTA MAS DE CIEN DE ESTAS
EMPRESAS,

PARA CARUELAS Y FILOS, QUE SERA EL PRINCIPAL PRODUC
TO A FABRICAR POR SER CASI EL 507 DEL TOTAL DE LA PRODUCCIGN DE
LoS 19 FABRICANTES QUE ACTUALMENTE EXISTEN, LOS DOS MAS IMPORTAN.
TES A CONSIDERAR SON:

HuLva, S. A. v ELasTOMEROS FaLcon, S. A,

EN GENERAL, PARA CUALQUIER OTRO TIPO DE PARTE AUTO-
MOTRIZ SE CONSIDERARAN COMO COMPETIDORES DE PELIGRO, AL RESTO DE
LAS COMPANTAS MAS IMPORTANTES DEL SECTOR INDUSTRIA GRANDE.
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B) COMPETIDORES POR SUSTITUCION.- SON TODOS AQUELLOS
FABRICANTES DE ALGUN MATERIAL O PIEZA DISTINTO AL HULE, QUE EN
UN MOMENTO DADO PUDIERA DESPLAZAR A ESTE PARA SU USO DENTRO DE
LA INDUSTRIA AUTOMOTRIZ,

ALGUNOS DE LOS POSIBLES MATERIALES SUSTITUTOS DEL
HULE SON EL PLASTICO, ALUMINIO, CORCHO, ETC,, O QUIZAS ALGUN com
PUESTO CON CARACTERTSTICAS ADECUADAS PARA ESTE USO, QUE EN UN FU
TURO FUERA DESCUBIERTO,

2.5 Vipa pew Propucto,

Los PRODUCTOS COMO LAS PERSONAS TIENEN UN CICLO DE
vipA. PARA MEJOR DIRIGIR EL CICLO, RESULTA UTIL DIVIDIR LA VIDA
DEL PRODUCTO EN CUATRO O SEIS ETAPAS.

1.- INTRODUCCION: SE CARACTERIZA PORQUE EL PRODUCTO ES
LANZADO AL MERCADO BAJO UNA PRODUCCION Y UN PROGRAMA
DE MERCADO A PLENO RENDIMIENTO DESPUES DE HABER PASA
DO POR LAS ETAPAS EMBRIONARIAS DE TAMIZADO DE IDEAS,
MODELOS PILOTO Y MERCADEC DE PRUEBA, EL PRODUCTO
PUEDE SER NUEVO EN SU TOTALIDAD 0 PUEDE SER BIEN CO-
NOCIDO, PERO HAY UNA NUEVA CARACTERISTICA O ACCESO-
RIO QUE ESTA EN LA ETAPA INTRODUCTORIA., LAS OPERA-
CIONES EN EL PERIODO INTRODUCTORIO SE CARACTERIZAN
POR SU ALTO COSTO, PEQUENO VOLUMEN DE VENTAS Y DIS-
TRIBUCION LIMITADA.
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CRECIMIENTO: 'EN LA ETAPA DE CRECIMIENTO O DE ACEP-
TACION DEL MERCADO, SUBE LA CURVA TANTO DE VENTAS
COMO DE BENEFICIOS, CON FRECUENCIA EN FORMA MUY RA-
PIDA. EN EL MERCADO APARECEN COMPETIDORES Y EN GRAN
CANTIDAD S1 LAS PERSPECTIVAS DE BENEFICIO SON PARTI-
CULARMENTE ATRACTIVAS PROVOCANDO EL AUMENTO DE LUGA-
RES DE DISTRIBUCION Y REDUCCION DE LOS PRECIOS,

MADUREZ v SATURACION: DURANTE LA PRIMERA PARTE DE
ESTE PER{ODO VEMOS QUE LAS VENTAS VAN AUN EN AUMEN-
TO, PERO EN MENOR PROPORCION, MIENTRAS 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 AMPLIAN SuS LINEAS Y LAS VENTAS POR
TRUEQUE SE HACEN MAS SIGNIFICATIVAS,

A MEDIDA QUE EL MERCADD ALCANZA LA ETAPA DE SA-
TURACION SE INTENSIFICA CADA VEZ MAS LO ANTERIOR, LA
VENTA DE REPUESTOS PASA A SER UN FACTOR IMPORTANTE Y
LA CURVA DE VENTAS REACCIONA ANTE LOS CAMBIOS DE LAS
CONDICIONES ECONGMICAS,

DecLivE v PosiBLE ABANDONO: PARA PRACTICAMENTE 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 MAS IMPORTANTE A MEDIDA
QUE BAJA LA DEMANDA, LA PUBLICIDAD DECLINA Y UN
GRUPO DE COMPETIDORES SE RETIRAN DEL MERCADC, 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 1.0S DIRECTORES.

LA VIDA DE UN PRODUCTO PUEDE ALARGARSE EN LAS ETAPAS
DE MADUREZ Y SATURACION, REVITALIZANDOLO MEDIANTE NUEVOS EMPAQUE-
TADOS, PRECIOS O MODIFICACIONES DEL MISMO.

SE PUEDE DECIR QUE LA ETAPA DE DECLIVE ES CUANDO UNA
COMPAN{A TIENE MAS OPORTUNIDADES PARA DIRIGIR EL CICLO DE VIDA,
UNA CLAVE PARA LA DIRECCION DEL CICLO DE VIDA ES EL PREDECIR EL
PERFIL PROPUESTO PARA EL CICLO DEL PRODUCTO, INCLUSO ANTES DE QUE
SEA INTRODUCIDO. DESPUgsl EN CADA ETAPA, LA DIRECCION DEBE ANTI-
CIPAR LAS NECESIDADES DEL MERCADO PARA LA ETAPA SIGUIENTE. EL PE
§{0D0 DE INTRODUCCION PUEDE SER ACORTADO CONCENTRANDOSE EN AM-
PLIAR LA DISTRIBUCION Y AMPLIANDO EL ESFUERZO DE PROMOCION.,

EN ALGUN MOMENTO DE LA VIDA DEL PRODUCTO SE TENDRA
QUE ESTUDIAR LA POSIBILIDAD DE ABANDONARLO. LOS COSTOS DE SEGUIR



61

CON PRODUCTOS SIN BENEFICIOS VAN MAS ALLA DE LOS GASTOS DIRECTOS
ENCUBIERTOS O INDIRECTOS QUE SE ENCUENTRAN EN LOS EJERCICIOS FI-
NANCIEROS. EL SABER COMO Y CUANDO ABANDONAR LOS PRGDUCTOS CON
EX1TO PUEDE SER TAN IMPORTANTE COMO EL SABER CUANDO Y COMO INTRQ
DUCIR LOS NUEVOS,

As{ PUES, LA L1STA DE 19 PRODUCTOS MENCIONADOS CON
ANTERIORIDAD SE PODRIAN CLASIFICAR DENTRO DE LA ETAPA DE INTRO-
DUCCION AL INICIAR LA FABRICA SUS OPERACIONES, YA QUE ES CUANDO,
AUN LOS PRODUCTOS SON CONOCIDOS,VAN A TENER LA INNOVACION DE SER
FABRICADOS EN EL PAIS, LA REALIZACION DE TODAS LAS CAMPANAS PUBLL
CITARIAS SE LLEVARAN A CABO Y HABRA UNA TOTAL CARENCIA DE COMPE-
TENCIA.

SE CONSIDERARA QUE LAS ETAPAS DE CRECIMIENTO Y MADU-
REZ DE LOS PRODUCTOS SE PRESENTARAN CASI SIMULTANEAMENTE Y SERA
DE UNA DURACION APROXIMADA DE 3 0 U AROS YA QUE LOS MODELOS DE
AUTOMOVILES CAMBIAN POR LO MENOS EN LO QUE SE REFIERE A LA LINEA
GENERAL CON ESTA FRECUENCIA APROXIMADAMENTE. LO ANTERIORMENTE
DICHO SE PODRA APLICAR CON EXACTITUD A LAS CANUELAS DE PUERTAS Y
VENTANAS, A LOS TOPES DE CAJUELAS Y COFRE Y EN GENERAL A LOS PRQ
DUCTOS QUE INTERVENGAN EN LA APARIENCIA DE AUTOMOVIL. PARA EL
CASO DE LAS PARTES QUE INTERVIENEN EN EL FUNCIONAMIENTO DEL VEHL
CULO, MAS QUE PARA LA ESTETICA DE ESTE, COMO LAS GOMAS DE AMOR-
TIGUADOR, GOMAS DE FRENOS, MANGUERAS, ETC., SU VIDA SERA 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 SERA
REEMPLAZADA, ESTOS PRODUCTOS TENDRAN UNA VIDA MINIMA DE 10 afios
YA QUE EL GOBIERNO OBLIGA A LAS PLANTAS ARMADORAS A MANTENER UN

INVENTARIO DE REFACCIONES PARA MODELOS DE VEHicuLos 10 Afos ATRAS.
(FiGura 2.2.)

VENTAS

' [
MADUREZ |

CRECIMIENTO SATURACION DECLIVE Y T1EMPO

-POSIBLE ABANDONO

Fig. 2.2 Cicro DE ViDA DEL PrODUCTO
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2.6 ProveEDORES DE_MATERIA PRIMA.

EN MEXICO HAY UNA GRAN CANTIDAD DE PROVEEDORES DE
LAS DIFERENTES MATERIAS PRIMAS REQUERIDAS PARA LOS PROCESOS DE
FABRICACION.

EL CRITERIO A SEGUIR PARA LA ELECCION DE ESTOS PRQ
VEEDORES, YA QUE LOS PRECIOS SON ESTANDAR EN TODO EL MERCADO, SE
RAN EN BASE A LA SERIEDAD EN CUANTO A SERVICIO Y TIEMPO DE ENTRE
GA.

Los PROVEEDORES PARA CADA MATERIA PRIMA SON:

- Hute NATuRAL.- EL HuLeE MATURAL SE COMPRARK EN PLAZA,
ESTO ES, COLOCADO EN LA FABRICA, A TRAVES DE I[MPORTA-
porA CanapA, S. A, , DE C. V., QUE ES LA EMPRESA MAS
GRANDE QUE SE DEDICA A LA IMPORTACION DE HULE NATURAL.

- Necros De Humo.-  EL PRINCIPAL FABRICANTE DE MEGROS
pE Humo en MExico s Necro-Mex, S. A.  Los PRINCIPA

LES NEGROS QUE SE UTILI1ZARAN soN G.P.F., F.E.F., EL
H.AF., v ec 1.S.A.F,

- HuLe SintETico.- Eu S.B.R., N U VARIEDADESSERA coM
PrRADO A HuMEX, S. A., (HuLes Mexicanos, S, A.,), Los
t1ros S.B.R., uTiL1zADOS SERAN 8L 1778, 1712, 1900 v
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1502, A HuMEX TAMBIEN SE LE COMPRARA  ACRILO NITRI~
L0 (3447) Los NEOPRENOS LOS PROVEERA Dupont, S. A,,
pE C, V., EN sus varIEDADES WHV, WRT v GT; £L EPDM
SERA ADQUIRIDO EN ESSO Mexicana, S. A,, DE C, V,

Acertes.- Los ACEITES NAFTENICOS, AROMATICOS Y AL-

QUITRAN DE PINO SERAN COMPRADOS A COMERCIAL IMPORTA
poRrA, S. A,

AcTivaDores v Azurre.- AMBOS coMPRADOS A HuLEs Mun-
piALes, S. A., pe C. V,

ACELERANTES,- EL PROVEEDOR MAS IMPORTANTE ES CYANA-
qutM, S. A,, pe C. V., ESTOS SERAN ADQUIRIDOS EN TRES
TIPos DisTINTOS: MBTS, MBT v Cranox LF.

ANTIOXIDANTES,- AL IGUAL QUE LOS ACELERANTES, SERAN
cOoMPRADOS A CvaNAauiM, S. A., pE C. V. ESTos son:
Cyuran DS v Crzone HP,

CARGAS.~ LA CARGA MAS UTILIZADA SERA EL CAOLIN SIEN
po DISTRIBUIDO PoR Danmex, S. A,

ANTI0ZONANTES,- FEL UNICO PROVEEDOR DE ESTA MATERIA
€s CyanamMID DE México, S. A., pe C. V, !
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NO TODAS LAS MATERIAS PRIMAS QUE SE HAN MENCIONADO
SON LAS QUE SE UTILIZARAN EN LA FORMULACIGN, PERO SI SON LAS MAS
IMPORTANTES POR SER LAS MAS GENERALES, EN EL SUPUESTO CASO DE
USAR OTRO TIPO DE MATERIALES, EXISTEN OTROS MUCHOS PROVEEDORES.
SIN EMBARGO, LOS MENCIONADOS ANTERIORMENTE LO PODRIAN SURTIR,

2.7  DISTRIBUCION,
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 SERAN EMPACADOS A GRANEL, ES DECIR, NO SERA
EN ENVASES INDIVIDUALES PARA CADA PRODUCTO, SINO QUE SERA EN CA
JAS DE CARTON O BOLSOS DE POLIETILENO CON EL LOGOTIPO Y RAZON SQ
CIAL DE LA FABRICAS, As{ COMO TAMBIEN EL CONTENIDO Y LA CANTIDAD
DEL MISMO, PARA QUE DESPUES SEA ENVASADO POR LA FABRICA AUTOMO-
TR1Z EN LAS CAJAS DE REPUESTO ORIGINAL, LAS CUALES SOLO ELLOS LAS
TIENEN Y NO LAS PROPORCIONAN A NADIE,

2.7.2  CANALES DE DISTRIBUCION,

UN CANAL DE DISTRIBUCIGN PARA UN PRODUCTO ES EL CA-
MINO SEGUIDO POR LA PROPIEDAD DEL PRODUCTO EN SU MOVIMIENTO DES-
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DE EL FABRICANTE AL CONSUMIDOR FINAL 0 EL USUARIO INDUSTRIAL. UN
CANAL SIEMPRE INCLUYE AL FABRICANTE Y AL CONSUMIDOR FINAL DEL PRQ
DucTo, AsT COMO AL AGENTE Y AL INTERMEDIARIO COMERCIANTE QUE IN-
TERVIENE EN LA TRANSFERENCIA DE LA PROPIEDAD.

EL CANAL PARA UN PRODUCTO LLEGA HASTA LA ULTIMA PER
SONA QUE LO COMPRA SIN SUFRIR NINGUN CAMBIO IMPORTANTE EN SU FOR-
MA,

Asi SE PUEDE DIVIDIR EL CANAL DE DISTRIBUCION DE LOS
PRODUCTOS DE LA SIGUIENTE MANERA:

PLANTACION DE HuLE v

REPRESENTANTE
ProcesaDO

FABRICANTE DEL ArTICULO

Como EN EL PUNTO 1 EL PRODUCTO VA A SER TRANSFORMA-
DO, SE INICIA OTRO CANAL DE DISTRIBUCION EL CUAL PARA UN SOLO PRQ
DUCTO TENDRA DOS FORMAS DIFERENTES:

1.- FABRICANTE

DEL e+ PrLaANTA ARMADORA
ArTicuLO

2.- FABRICANTE
DEL PLANTA AGENCIA ULrimo

— IR e PRRERRAR

ArticuLo ARMADORA AuTOR1ZADA CoNSUMIDOR




Asi PUES, PODEMOS CONSIDERAR. A LAS PLANTAS ARMADO-
RAS Y A LAS AGENCIAS AUTORIZADAS COMO LOS INTERMEDIARIOS EN LA
VENTA DEL PRODUCTO,
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CAPITULO IT11

’

DESCRIPCION DEL PROCESQ.
3.1 Proceso INICIAL,

EL HULE ANTES DE SER PROCESADO EN LAS MAQUINAS YA
SEAN DE EXTRUSION, COMPRESION O INYECCION TIENE QUE SER PREPARA
DO DE ACUERDO A UNA FORMULACION ESPECIAL SEGUN EL ARTICULO DE
QUE SE TRATE,

SE PUEDEN UTILIZAR EN UNA MEZCLA TANTOS como 20 O
30 cOMPUESTOS DISTINTOS, ALTERANDO LAS PROPIEDADES DEL PRODUCTO
FINAL S1 SE CAMBIAN LOS INGREDIENTES DE LA MEZCLA. ENTRE LOS
PRINCIPALES COMPUESTOS QUE SE UTILIZAN ESTAN:

.- CARGAS: BLANCAS Y NEGRAS.
- ACEITES DE PROCESO,
3.- ACTIVADORES,
.- ACELERANTES.
- ANTIOXIDANTES Y ANTIOZONANTES,

- ~CARGAS .- ESTOS MATERIALES DETERMINAN BASICAMENTE
EL COLOR Y LA CALIDAD DEL PRODUCTC, AMBAS CARGAS,
TANTO BLANCAS COMO NEGRAS, SON REFORZANTES QUE AYU-



69

DAN A AUMENTAR LAS PROPIEDADES MECANICAS TALES COMO
RESISTENCIA A LA DEFORMACIGN, MODULO DE ELASTICIDAD
Y DUREZA, LA DIFERENCIA BASICA ENTRE UNAS Y OTRAS
ES QUE LAS PRIMERAS NO DAN EL GRADO DE CALIDAD OBTE
NIBLE CON LAS SEGUNDAS. LAS CARGAS NEGRAS LLAMADAS
NEGROS DE HUMG, SE AGREGAN SEGUN EL TAMANO DE LA PAR
TICULA Y EL CONTENIDO DE ACEITE EN EL HULE. LAS
BLANCAS SON SILICATOS Y CARBONATOS (CAOLINES) Y SE
UTILIZAN PARA PIEZAS DE COLORES CLAROS Y DE BAJA CA
LIDAD (MENOR COSTO),

Ace17ES DE PROCESO.- SIRVEN PARA LOGRAR LA HOMOGENEL
DAD DE LA MEZCLA EN EL MOLINO Y EN ALGUNOS CASOS TAM-
BIEN PROPORCIONAN ADHESIVIDAD. PUEDEN SER DE TRES TL
POS DISTINTOS: PARAFINICOS, NAFTENICOS Y AROMATICOS,
CUYA DIFERENCIA PRINCIPAL ES EL COSTO SIENDO EL PRIME
RO EL MAS CARO, ALGUNOS HULES YA LLEVAN ESTE ACEITE

COMO PARTE DE ELLOS Y SON LLAMADOS OLEOEXTENDIDOS,

ACTIVADORES: - LOS ACTIVADORES SON COMPUESTOS QUE AL
TIVAN LA REACCION DE LA VULCANIZACION Y LOS PRINCIPA
LES SON OXIDO DE ZINC Y ACIDO ESTIARICO. CON NEOPRE
NO, EL OXIDO DE ZINC SIRVE COMO UN AGENTE VULCANIZA-
“'DOR"Y"ES AGREGADO EN CANTIDADES VARIABLES COM EL MAG
NESIO SEGUN EL PROPOSITO. FEL ACIDO ESTIARICO SE HA
VENIDO INCLUYENDO EN LAS FORMULACIONES YA QUE SIN EL,
EL CURADO SERIA MAS LENTO.
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- ACELERANTES.- LOS ACELERANTES ORGANICOS REDUCEN
EL TIEMPO REQUERIDO DE VULCANIZACION POR UN 507 o
MAS DEL COMPUESTO BASE. ENTRE LOS PRINCIPALES ACE-
LERADORES DESTACA EL CAPTAX QUE PRESENTA LAS SI-
GUIENTES VENTAJAS: REDUCCION DEL AZUFRE PARA MEJO-
RAR EL ANEJAMIENTO; TIEMPOS DE CURADO MAS CORTOS; ME
JORAMIENTO DE LAS CARACTERISTICAS DE PROCESAMIENTO;
MEJORAMIENTO DE LAS PROPIEDADES MECANICAS EN COMPUES
TOS VULCANIZADOS; NO SE DECOLORA A LA LUZ; NO SON TQ
x1¢0S. LA MAYORIA DE LOS ACELERANTES EN MEXICO SON
FABRICADOS POR Micro, S. A., Y ALGUNOS DE ELLOS SON
Vumic SDM, Vuwmic SDB, eTc.

- ANTIOXIDANTES Y ANTIOZONANTES.- AYUDAN A PROTEGER
EL HULE DE LOS EFECTOS DETERIORANTES DE ENVEJECIMIEN
TO Y EXPOSICION 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-
aueripa AL Master BatenL) v éste pese 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 FRICCION DE LA MEZCLA, PARA TENER
UNA MEJOR VISION DE ESTE PROCESO, SE ILUSTRARA CON UN EJEMPLO:

1) HuLe VERDE 0 CRUDO (SIN VULCANIZAR).
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TiemPo:

0-6 MIN. ANEJAMIENTO DEL HULE.- ESTO ES SIMPLEMEN-
TE DARLE TRABAJO MECANICO AL MULE EN EL MOLINO MEZCLADOR HASTA
FORMAR UNA BANDA UNIFORME MUY SUAVE (MASTICACION).

6-15 MIN, SE AGREGAN LOS PRODUCTOS AUXILIARES HAS-
TA FORMAR UNA MEZCLA UNIFORME, ALTERNANDO CARGAS CON ACEITES.
ADEMAS SE REALIZA MAS TRABAJO MECANICO EN EL MOLING MEZCLADOR CON
EL FIN DE LOGRAR LA INCORPORACION TOTAL DE LOS PRODUCTOS DEL HULE,

15-28 MIN, SE SIGUEN AGREGANDO PRODUCTOS HASTA QUE
SE HA COMPLETADO LA MEZCLA., UNA VEZ TERMINADA ESTA, SE HACEN POR
LO MENOS SEIS CORTES YA SEA FORMANDO ROLLO 0 BAJANDO TODO EL MA-
TERIAL PARA MEJORAR LA DISPERSION.

28-30 MiN, EL MATERIAL ESTA LISTO PARA SER CORTADO,
YA SEA EN TIRAS O EN OTRAS. FORMAS SEGUN VAYA A SER PROCESADO POR
INYECCION, EXTRUSION Y/O COMPRESION Y POSTERIORMENTE VULCANIZADO

LA FORMA DE VULCANIZACION SERA DE ACUERDO AL PROCE-
SO ELEGIDO, ESTO ES QUE, PARA LOS PROCESOS DE INYECCION Y COMPRE
SIdN EL VULCANIZADO ESTA lMPLI'CITO EN EL PROCESO, MIENTRAS QUE

PARA EL PROCESO DE EXTRUSION, EL VULCANIZADO SE HACE EN AUTO CLA
VE 0 CONTINUO,
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LA FORMULACION (l), PARA ESTE EJEMPLO ES:
lloJA DE ParTE: CoLoR:
FORMULACIGN
FECHA DE PRUEBA: FECHA DE Propuccidn:
MATERIALES PARTES! | = rorp; | PESO DE LA F;slg %%5(:[' VoLyMen
100 H aa (k) ) W)
Hur e MATURAL 50.00 23200
EQPRENQ 5. 23.00
C1D0 _ESTIARICO 1, 0,43
_(O%1pa._zinc S.00 2.90
Negrg FEE £0.00 2700
LAoLIN 30,00 13,50
Acelres (NAET) 12.00 .14
ANTIOXI1DANTE 1,50 0.0/
CeRa —0.75 9.33
_%ullnzguaurp 1.50 [¥i
ZUFRE 2.00 90
MBIS 1.50 0.62
A~ .75 32
_10TAL 222 100 a0
Uso: ProcESO:
Dureza: T1emMPo DE YULCANIZACION:
DENSIDAD: TemPERATURA DE YuLcanIzacidN -

1) Esta FORMULACldh PUEDE SER UTILIZADA PARA DIVERSOS PRODUCTOS ,
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3,2 CoMpReSigH,

EL MOLDEO POR COMPRESION ES EL METODO MAS SIMPLE
Y EL MAS USADO DE MOLDEAR HULE. SE CARACTERIZA POR COLOCAR EL
HULE CRUDO DIRECTAMENTE EN LA CAVIDAD DEL MOLDE ANTES DE QUE ES-
TE SE CIERRE. [L MOLDE ES ARMADO Y PUESTO EN UNA PRENSA HIDRAU-
LIcA. ESTO CIERRA POR COMPLETO EL MOLDE Y CAUSA EL FLUJO DEL HU
LE PARA LLENAR COMPLETAMENTE LA CAVIDAD. DESPUES QUE EL MOLDE
HA ESTADO BAJO PRESION EN LA PRENSA POR LA CANTIDAD DE TIEMPO PRE
ESCRITO A UNA TEMPERATURA DESIGNADA Y SE HA LLEVADO A CABO LA VUL
CANIZACldN, 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 METODO TIENE LA VEN
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 COMPRESION GENERALMENTE CUESTAN MENOS
QUE OTROS MOLDES Y EL EQUIPO DE PRENSADC ES MENOS COMPLICADO Y MAS
FLEXIBLE. POR ESO NORMALMENTE EL MOLDEO POR COMPRESldN SE USA
CUANDO SE INTENTA FABRICAR BAJOS LOTES DE PRODUCCION SIEMPRE Y
CUANDO LA FORMA DE LA PIEZA NO SEA TAN COMPLICADA QUE SEA DIFiClL
OBTENERLA POR ESTE PROCESO Y PARA PIEZAS DE GRAN TAMANO,
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EL MOLDEO POR COMPRESION TIENE CIERTAS DESVENTAJAS
COMO EL POCO CONTROL DEL TAMANO DE LAS PARTES COMO RESULTADO DE
UNA MAYOR REBABA, OTRAS DESVENTAJAS SON EL MAYOR COSTO DE LA
PREPARACION DE HULE CRUDO Y MAYORES cicLos D curapo, (F1s.3.1)




Molde por Compresién {Tipo Semi-positivo)

i
Cavidad . Entalla para apertura
Base Ranura de desborde

£spiga o noyo

Molde por Compresion (Tipo pos?!ivo a por émbolo)
Embalo

Cavidad Base

Molde por Compresidn (Tipo por Deshorde)

Mango Tapa
'

Espiga o noyo de quia Cavidad | Entalla para apertura
Placa da base Ranura de exceso de fiujo
desborde o derrame

Fie, 3.1 Moupeo por CoMPRESION

75
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3.3 EXTRUSION.

EL EXTRUSOR DE HULE CONSISTE EN UN TORNILLO HELICOL
DAL EL CUAL GIRA DENTRO DE UN CILINDRO COMPRIMIENDO Y TRANSPORTAN
DO EL COMPUESTO CRUDO DESDE LA CAJA ALIMENTADORA HASTA UN DADO
MONTADO EN LA CABEZA QUE ESTA EN EL EXTREMO OPUESTO DEL CILINDRO,
ORDINARIAMENTE EL TORNILLO ES ENFRIADO POR AGUA AL IGUAL QUE EL
CILINDRO, EL DADO NECESITA ESTAR CALIENTE TODO EL TIEMPO, POR LO
QUE APARATOS ELECTRICOS O DE GAS PROVEEN EL CALOR AL ARRANCAR O
CUANDO EL CALOR FRICCIONAL ES INSUFICIENTE,

ALGUNOS TORNILLOS SON DlSEﬂADOS PARA MANEJAR EL COM-
PUESTO QUE YA HA SIDO MASTICADO EN EL MOLINO, 0TROS SON ALIMENTA
DOS EN FRIO Y SON CAPACES DE DESHACER ESTE COMPUESTO MIENTRAS PA-
SA POR LA MAQUINA,

EL DADO ES CORTADO DE UN PLATO DE HIERRO CIRCULAR CU
YA ABERTURA ES AJUSTABLE AL TAMANO Y FORMA DE LA PARTE, SIN EM-
BARGO LA ABERTURA NUNCA ES DEL TAMANO EXACTO DEL PRODUCTO TERMINA

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

USANDO UN COMPUESTO CALIENTE, LA RAZON LARGO: DIAME-
TRO DEL TORNILLO ES USUALMENTE 4:1065:1 MIENTRAS QUE UN EXTRUSOR
FRIO, EL RADIO ES INCREMENTADO CONSIDERABLEMENTE 15:1 & 20:1 DEPEN
DIENDO BASICAMENTE DEL TIPO DE COMPUESTO A SER EXTRUIDO.
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EL CILINDRO DE UN EXTRUSOR ESTA 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
pe 0.4 MM, ENTRE AMBOS.

EL PROPGSITO DE LA CABEZA ES LA DE IGUALAR LA PRESION
DEL TORNILLO Y EL CILINDRO, ASI COMO EL DE TRANSPORTAR EL COMPUES-
TG HACIA EL DADO, EL COMPUESTO DEBE MOVERSE SUAVEMENTE HACIA EL
5ADO, £ IDEALMENTE A IGUAL PRESION Y VELOCIDAD. CUALQUIER PUNTO
DENTRO DE LA CABEZA DONDE EL COMPUESTO NO SE MUEVA ES CONOCIDO CQ
M2 "PUNTO MUERTO",

La ULTIMA PARTE ES EL DADO, EL CUAL LE DA AL COMPUES
TO LA FORMA DESEADA, L :

EXISTEN OTROS TIPOS DE EXTRuSORES QUE. SON 'LOS DE M-
BOLO, DONDE ESTE SUSTITUYE AL TORNILLO, ESTE T1PO DE MAQUINAS ES
DE OPERACION INTERMITENTE, Y SUS COSTOS DE OPERACIdN‘SON MAS ALTOS
QUE LOS DEL EXTRUSOR DE TORNILLO. '

Los DADOS DEBEN SER DISENADOS PARA. OPERAR BAJO CONDI-
CiONES DE M{NlMO ESFUERZO, DETERMINADAS VELOCIDADES_Y. TEMPERATURA,
FOR LO QUE EL EXTRUfDO DEBE DE SER EFECTUADO BAJO ESTAS CONDICIO-

NES.
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Los DADOS UTILIZADOS, DEBERAN SER DISTINTOS PARA CA

DA COMPUESTO, DEBIDO A LAS PROPIEDADES VISCOELASTICAS DEL COMPUES

10 exTruipo., (FIGURA 3.2)

£
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PARA EL PROCESO DE EXTRUSIGN, EL VULCANIZADO SE LLEVA
A CABO EN UN AUTO CLAVE, QUE ES UN RECIPIENTE CIL{NDR1CO DE VuL-
CANIZACldN QUE TRABAJA COMO UNA OLLA EXPRESS PROPORCIONANDO EL
CALOR Y LA PRESION REQUERIDAS; EXISTEN DOS TIPOS DE AUTO CLAVES!

1.- EL AUTO CLAVE CUBIERTO GQUE CONSISTE EN DOS LARGOS RE-
CIPIENTES DE PRESIdN, UNO DENTRO DEL OTRO CONSTRUIDO DE TAL FOR-
MA QUE ES POSIBLE LLENAR EL RECIPIENTE INTERIOR CON UNA ATMOSFE-
RA INERTE , COMO NITRéGENO (PARA PREVENIR LA DEGRADACION DEL POLi
MERO POR LA OXIDACION) v EL RECIPIENTE EXTERIOR CON VAPOR A ALTA
PRESldN QUE ACTUA COMO UN MEDIO DE CALENTAMIENTO.

2,-  EL AUTO CLAVE DESCUBIERTO CONSISTE DE UN SOLO RECIPIEN
TE CILINDRICO, DONDE EL MEDIO DE PRESION ES EL VAPOR A ALTA TEM-
PERATURA, e B
Una DE LAS YENTAJAS‘DEL AUTO CLAVE ES QUE UN GRAN NUME
RO DE COMPONENTES PUEDEN SER VULCANIZADOS A LA VEZ PRODUCTOS FOR
MADOS EN MANDRILES, POR EJEMPLO, SE ENVUELVEN CON TELA PARA PRO-
VENIR LA DISTORSION, OTROS CON TALCO PARA EVITAR QUE SE PEGUEN.

OTRO METODO ES EL CURADO DE GAS QUE ES UNA EXTENS 10N
DE LA TECNICA UTILIZADA EN EL AUTO CLAVE CONVENCIONAL. UNA BANDE
JA CUBIERTA ES USADA, DONDE LA CUBIERTA ES LLENADA CON VAPOR A
ALTA PRESKdN, MIENTRAS QUE EL INTERIOR DE LA BANDEJA ES LLENADA
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CON GAS A ALTA PRESION, USUALMENTE CON NITROGENO, AUNQUE TAMBIEN
PUEDE SER USADO AIRE O GAS CARBONICO,

EL uso DEL NITROGENO PREVIENE LA OXIDACION DE LA SUPER
FICIE DEL HULE DURANTE LA VULCANIZACION. ESTAS BANDEJAS SUELEN
TENER UNA VENTILACION CIRCULATORIA ADENTRO DE ELLA PARA ELIMINAR
PUNTOS CALIENTES Y PARA ASEGURAR TEMPERATURAS IGUALES A TRAVES
DEL CICLO DE CURADO.

EL CURADO POR HORNG ES OTRO METODO USADO AUNQUE EN MU
CHO MENOR ESCALA YA QUE LA MAYOR{A DE LOS COMPUESTOS DE HULE SI
SE CALIENTAN A LA PRESION ATMOSFERICA SE SUELEN ESPONJAR COMO
UN RESULTADO DEL AIRE Y DE LA HUMEDAD DISUELTOS EN EL MEDIO AM~
BIENTE O DEGRADAR DEBIDO A LA OXIDACION,

EXISTEN OTROS METODOS DE VULCANIZACION INTERMITENTE TA

LES COMO EL CURADO POR AGUA, CURADO DE PLOMO, CURADO EN FR(O,
ETC., ETC.

’ r
VuLcan1zapo CoNTiINuo,-  DENTRO DE LOS METODOS DE VULCA
N1ZADO CONTINUO TENEMOS EL DE ALTA PRESION DE VAPOR, EL CUAL SE
USA PARA LA VULCANIZACION DE CABLE, DONDE ESTE PASA A TRAVES DE

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

OTRO METODO ES EL DEL TUNEL DE AIRE CALIENTE, EL CUAL
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ES MUY ECONOMICO DE UTILIZARSE, PERO EL COSTO DE INSTALACION ES
muy ALto, Los TONELES DE AIRE CALIENTE, NORMALMENTE CALENTADOS
ELECTRICAMENTE, SON USADOS PARA LA VULCANIZACION DE PRODUCTOS

DE HULE DE SILICON, EN CUYO CASO LA TEMPERATURA DE SALIDA ES DE
250 - 300° C.

EL METODO DE BANO DE SALES, EL CUAL ES APLICABLE A
EXTRUSIONES SOLIDAS Y CELULARES, EMPLEA COMO MEDIO DE CALENTA-
MIENTO, UNA MEZCLA EUTECTICA DE SALES INORGANICAS EN ESTADO LI-
QUIDO A UNA TEMPERATURA DE 150° - 200°C.

SE TIENE TAMBIEN EL METODO DE CURADO POR TAMBORES CON
T{NUOS, EL CUAL ES USADD PARA LA VULCANIZACION DE MATERIALES EN
HOJAS, LAS HOJAS DE MATERIAL SON ALIMENTADAS ENTRE DOS LARGOS Cl
LINDROS CALIENTES Y EL CINTURGN DE TENSION EL CUAL SUJETA LA HO-
JA ALREDEDOR DE LA CIRCUNFERENCIA DEL CILINDRO. LA VELOCIDAD DE
ROTACIGN DEL CILINDRO DE CURADO ES VARIABLE Y ES AJUSTADA PARA
LOGRAR LA COMPLETA VULCANIZACION DEL MATERIAL AL TIEMPO DE PASAR
A TRAVES DE LA MAQUINA, (F16. 3.3.)
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Fi6. 3.3 Métopo pe CurADO POR TAMBORES

VuLcanizapo CoNTINUO POR RADIACION.-  ESTE METODO ES
EL MAS IMPORTANTE DE TODOS LOS DE VULCANIZADO CONTINUO, CONSISTE
BASICAMENTE EN MANDAR RADIACIONES POR MEDIO DE UN RAYC DE ELECTRQ
NES A LOS ENLACES CRUZADOS DE LAS MOLECULAS DEL HULE. [ESTo SE LQ
GRA POR MEDIO DE UN ACELERADOR DE ELECTRONES, UN SISTEMA DE REGIS
TRO LOS CUALES ESTAN DENTRO DE UNA BOVEDA Y UNA BANDA TRANSPORTA-
DORA QUE ES LA QUE LLEVA EL MATERIAL YA EXTRUIDO,
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EsTe METODD TIENE CIERTAS VENTAJAS DESDE EL PUNTO DE

VISTA ECONGMICO CON RESPECTO A LOS DEMAS, SIEMPRE Y CUANDO, EL

FLUJO DE MATERIAL SEA GRANDE, LA GEOMETRIA DEL PRODUCTO SE AMOL
DE A LA FORMA DE RADIACION Y LOS REQUERIMIENTOS DE ENERGIA
sean Bados (5 a 10 HR)(l).

0TRAS VENTAJAS DEL PROCESO SON:

SE PUEDE VULCANIZAR CONT(NUAMENTE, REDUC IENDOSE AS{
LA MANO DE OBRA Y TRANSPORTE DE MATERIAL.

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

LAR MEJOR EL RAYO DE ELECTRONES QUE LA DISTRIBUCION
DE CALOR,

LA OPERACION E£S ADAPTABLE A RAPIDOS COMIENZOS Y PARA
DAS, ESTO PERMITE QUE SE PROCESEN TANTO CORRIDAS COR
TAS. COMO LARGAS, Y SE ELIMINA EL TIEMPO NECESARIO PA
RA' QUE EL TERMOSTATO EQUILIBRE LA TEMPERATURA NECESA
RIA,

3.4 INYECCION.

EN EL MOLDEO POR INYECCION EL HULE ES FORZADC DENTRO

DE UNA CAVIDAD CERRADA A TRAVES DE LOS BEBEDEROS DEL MOLDE. LA

1) MR=
1MR=

CANTIDAD DE RADIACION ENTREGADA A UN OBJETO.
106 RADS; 1 rap = 100 ERGS/GRAMS,
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MAQUINA INYECTORA APLICA PRESIGN AL MOLDE Y ENTREGA EL HULE CRU-
DO PROCESADO Y PUESTO EN TIRAS MUY LARGAS, [ESTAS ENTRAN EN UN
CILINDRO SOBRE LA MAQUINA DONDE ES PUESTO BAJO UNA PRESIGN YA

SEA POR EMBOLO DE MOVIMIENTO O ALTERNATIVO O POR UN TORNILLO HELL
COIDAL. A ESTE CILINDRO SE LE APLICA CALOR, DE TAL FORMA QUE
MIENTRAS UN CURADO SE LLEVA A CABO, UNA O MAS CARGAS SQBSECUEN—
TES SON PRECALENTADAS. DURANTE EL PER{ODO DE CARGA EL EMBOLO O
TORNILLO FORZA ESTA CARGA CALIENTE FUERA DEL CILINDRO A TRAVéS DE
UNA TOBERA, DENTRG DE LAS GUIAS Y A TRAVES DE LOS BEBEDEROS QUE
LLEGAN A LAS CAVIDADES. LA TOBERA QUEDA ENTONCES:LIBRE HASTA QUE
LA VULCANIZACION SE HA LLEVADO A CABO Y EL MOLDE SE HA VACIADO Y
VUELTO A CERRAR. TODO ESTO SE HACE AUTOMATICAMENTE DE TAL FORMA
QUE EL OPERARIO SOLO DESCARGA LA MAQUINA Y LA LUBRICA CUANDO ES
NECESARIO.,

LA DECISIGN-PARA USAR MOLDEO POR INYECCION DEPENDE MAS
QUE NADA DEL LOTE A PRODUCIR, YA QUE EL TIEMPO DE CURADO Y DE CAM
BIO ES MUY CORTO, POR LO QUE ESTE METODO SE EMPLEA PARA GRANDES
LOTES DE PRODUCCION, LA VULCANIZACIGN ES MAS RAPIDA DADO EL PRE-
CALENTADD QUE LLEVA EL MATERIAL. TAMBIEN SE UTILIZA ESTE METODO
CUANDO LA FORMA DE LA PIEZA ES MUY CAPRICHOSA Y SOLO POR INYEC-
c1on serfa capaz pE nacErse,  (Fre. 3.4)
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POR EMBOLO:

| ALIMENTACION

TORS:EDO

ZZ

v

m—
Z 2

P
EMBOLO

CAMBIADOR DE CALOR

POR_ENGRANES:

ENGRANAJE DE RETENCION CAMARA CAVIDAD
ALIMENTACION ’ | DE CALEFACCION ‘

..\t\t\\!\ e

| CANAL OE ALIMENTACION

ENGRANAJE BOQUiLLA
OE RETENCION

FIG. 3.4 MOLDEQ POR INYECCION.



CAPLITULO 1V

DISEAO DE LA PLANTA.
4,1 CapacipDAD DE LA PLANTA,

EN EL DESARROLLO DE TODA INDUSTRIA ES NECESARIQO CONO-
CER LA CAPACIDAD PRODUCTIVA DE LA PLANTA PARA VARIOS FINES COMO:

1.- CoNOCER EL TIPO DE MAQUINARIA NECESARIA,

2.~ EL:NUMERO DE' MAQUINAS NECESARIAS PARA. CUBRIR LA PRO-
DUCCION DESEADA.

3.-  PROGRAMAR LA PRODUCCIGN DE ACUERDO A LAS POLITICAS
DE SATURACION QUE SE DESEE. :

LA CAPACIDAD DE LA PLANTA SE PUFDE DEFINIR COMO LA CAN
TIDAD DE BIENES Y SERVICIO0S QUE ESTA PUEDE PROPORCIONAR.

EX1STEN VARIAS FORMAS DE MEDIR LA CAPACIDAD, SIN EMBAR-
GO, LAS UNIDADES COMUNMENTE USADAS SON: LAS HORAS DISPONIBLES EN
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VARIAS CLASIFICACIONES DE M&hUINAS POR DIA, SEMANA 0 MES. EsTA
ES UNA BUENA MEDIDA DE LA CAPACIDAD PARA EL DISENO DE UNA PLANTA
YA QUE SE PUEDE CONVERTIR FACILMENTE A UNA CAPACIDAD FISICA EQUL
VvALENTE. EsTo ES, EL NOMERO DE M&QUINAS REQUERIDAS QUE FINALMEN
TE E£S EL DATO QUE SE NECESITA PARA PODER DESARROLLAR EL LAY-QUT.
PARA EL CASO DE LA PLANTA DE HULE TAMBIEN SE UTILIZAR&N OTRAS
FORMAS DE MEDIR LA CAPACIDAD DADAS LAS CARACTERISTICAS DEL PROCE
SO,

PARA TRADUCIR TODO A UNIDADES F{SICAS DE CAPACIDAD SE
DEBEN METICULOSAMENTE DEJAR HOLGURAS PARA 2 FACTORES QUE REDUCEN
LA UTIL[ZACIéN DEL EQUIPQ. ESTOS FACTORES SON: EL FACTOR DE EFL
CIENCIA DE LA PLANTA Y EL FACTOR DE DESPERDICIO. A TRAVES DEL
FACTOR DE EFICIENCIA DE LA PLANTA, SE RECONOCE QUE DADOS LOS RE-
TRASOS EN PROGRAMACIGN, DESCOMPOSTURA DE LAS M&QUXNAS, MANTENI-
MIENTO PREVENTIVO, ETC., UNA PORCION DE LAS HORAS DISPONIBLES NO
PODRA SER USADA, LOS FACTORES DE EFICIENCIA DE LA PLANTA QUE VA

RIAN CON EL TIPO DE EQUIPO Y DE LA EMPRESA, GENERALMENTE VAN DEL
ranco DE 0,50 - 0.95.

A TRAVES DEL FACTOR DE DESPERDICIO SE SABE DE ANTEMA-
NO QUE PARA CUALQUIER PROCESO REAL DE PRODUCCION SERAN PRODUC IDAS
ALGUNAS PARTES O PRODUCTOS DEFECTUOSOS Y DESPERDICIOS NORMALES,
ESTE FACTOR DEPENDERA TANTO DEL BUEN FUNCIONAMIENTO DE LA MEQUINA,

COMO DE LA HABILIDAD Y PRACTICA DEL OPERARIO PARA PERFECCIONAR EL
PROCESO Y DEL DISENO DE LA PIEZA,
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0TRO FACTOR IMPORTANTE QUE SE DEBE TOMAR EN CUENTA ES
LA poLiTICA SE SATURACISN © NUMERO DE TURNOS REALES A LOS QUE DE
BERA TRABAJAR LA PLANTA, A CUALQUIER POLITICA SE SATURACION ESTA
BLECIDA SE CONOCE QUE EXISTIRA UNA CAPACIDAD OCIOSA EN CIERTA CLA
SIFICACIGN DEL EQUIPO, ADEMAS SE HA PODIDO COMPROBAR QUE LAS IN-
DUSTRIAS CON GRANDES INVERSIONES EN ACTIVOS F1JOS Y EQUIPO POR TRA
BAJADOR ENCUENTRAN LOS TURNOS MULTIPLES MAS ECONOMICOS, Y AQUELLAS
CON MODERADAS Y BAJAS INVERSIONES POR TRABAJADOR ENCUENTRAN QUE ME
TER HORAS EXTRAS E INCENTIVOS, RESULTA MAS ECONGMICO QUE TURNOS
MULTIPLES. POR OTRO LADO LA RAZON INVERSION-CAPACIDAD 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-
708,

AUNQUE EL TIPO DE PLANTA A MONTAR ESTA CLASIFICADA CO-
MO INDUSTRIA PEQUZNA SE TENDERA A BUSCAR UNA SATURACION MAYOR LOS
PRIMEROS AHOS PARA GENERAR MAYORES INGRESGS A LA EMPRESA Y SE AMOR
TICEN LOS GRANDES COSTOS DE LA PUESTA EN MARCHA. POSTERIORMENTE
SE BUSCARA REDUCIRLA POR LO YA ANTES MENCIONADO,

PARA CONDCER LA MAQUINARIA Y EQUIPO NECESARIOS SE PRO-
CEDERA A UN PLAN QUINQUENAL BASANDOSE EN LA DEMANDA ANUAL DE AUTQ
MOVILES HASTA 1981 Y EN LOS DE HULE DE CADA UNA DE LAS PARTES DE-
PENDIENDO DEL PROCESO DE FABRICACION DE CADA UNA DE ESTAS, (Ta-
BLAs 4.1 v 4.2)




ESTA FAGINA
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TaBLA 4,1
FIEZA DESCRIPCION PESO (K. ) PROCESO

7700520944 Marco de Cristal 0, 525 Exurus|dn~ Compresion

77005402050 Bomba Q. 200 Inyeczion

7700567945 Junca 1,378 Excrusidn ~ Compresidn

700578394 Marca Ventanilla Q. 525 Extrusidn- Compresidn

2663790 Corredera 0. 225 Extrusidn - Compresidn

2561 408 Caiuela 1225 Extrusidn - Compresion

3500401 (lule Lateral 1. 685 Extrusion - Compresidn

4750825 Canuela 0. 235 Extrusidn~ Compresaion

3767240 Cuiuela 1,225 Extruston - Compresidn

113129729 8 Manguito de Unidn Q. 035 Inyeccidn

113501737 A Tope lule Muelle Q. 100 Compresidn

1148231731 B Junta Cofre Q 225 Extrusidn

3533912 Capuela Q. 213 Compresion

RUO KD XK Caiuela 0.213 Compresidn

1550294 Camela 0. 380 Extrusidn - Compresion

1704 Caiuela 1,185 Extrusidn- Compresian

1650248 Catueta 0. 300 Extrusidn - Compresisn

1650297 Caiuela Q, 350 Extrusidn - Compresldn

75950« KU21 Base de tale 0,270 inyeccidn

TaBLA 4,2
| PESO DEMANDA { PIEZAS ) VOLUMEN DE HULE ( KG )

FLEza (xpr.} T 78 ” ‘0 " n ”" 7 0 "
TRt Al .538 13200 14309 15418 16528 e | ®% 7LD K9L 43 MTREY SIS es
s suIite . 200 13200 i 15418 16528 7636 | 2600 6180 308,60 308,20 35680
TTOURETHAS 1.8 11200 14300 15418 16852 17634 13150 19674. 88 21199.78% 22723.28  24246.7%
THNOSTRWY .53 1540 17441 19089 20677 194 BOAA 60 9157. 08 10008, 98 10435, 43 1170438
2 eian L285 R R T 19152 2090 4928 73018 2195, 45 883170 9470. 23 10108 80
a8 1225 16747 18208 1962 21048 22400 | 20815 210080 0L B 2576013 25IM W0
LT THY [N (344 17142 17998 18651 1936 PLERA N ) wmn.n an. 2 L2694 328300 6%
AR 0SS 351 16747 18208 19428 11045 22404 3945, %4 478 98 61111 9858 5179.04
1767200 1,228 16747 18208 1962 UL 22404 051807 22304 80 404188 1878030 VUK L
HINI™M L Lms 14900 148184 152084 15381 ¢ 159544 141,50 5192, 39 5322 94 .0 358404
ISRLIDE AL Lo 1 40900 14M154 152084 153814 159544 14690 14835, 40 15208, <0 13581, 40 15954 40
Ih!'ﬂ"‘ll 0 )22 13450 7477 16042 77T 79712 1652628 16689, 83 17109, & 17529.08 17948 70
Wi it 1012 1# 476 Hus 15435 904,95 3110 . ¥ 3183 47 322376
[CMAETRY it 1412 1414 14476 leyn 15135 298455 L 10 3089 3153 47 312178
Lostm %0 175601 21700 1480 Faclud 11010 (LIt S]] 1 ¥2%) Q428 44 106054 66 11783. 80
1T 1.15% 17en Piglt M 24803 Pagli umo 035,18 25063.50 23602, &7 313189 ISRIG, 88
Sl LW 17601 NIW kL) p2ilizg 31010 57%) 30 6510 7440 %0 o1 9303
YOz L0 17ei 21w 24N b ealoid 31010 6160. 35 7598 11 9767, 45 1085350
Thasi G0y L0 Yiina 112 IR 318 0291 [ IR ) 1074 9433, 26 1015608 108K 87
e (IR b 05, TR a7, 00 TNV 762, 519 80, 281 | 2058%0. §7 22380, 62 241649, 94 I5B90b. 47 270201 Ca
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PARA CALCULAR LA DEMANDA ESTIMADA POR PIEZA SE UTILI-

SO PRO

ZARA EL METODO DE REGRESION LINEAL, USANDO COMO DATOS
2)

puccioN DESDE 1973 DE CADA UNA DE LAS MARCAS DE VEHICULOS AU

TOMOTORES QUE UTILIZAN ESTAS P1EZAS.
LA ECUACION ES:

Y = AlX + Ag

Y LAS CTES, SON:

. Sxgy - _Eix_&éx.'
1=
Sx2 - _Léixlﬁ;r

EL COEF. DE €O

1) PrograMA DE PRomocioN InpustriaL S.1.C,
2) £ mopELo RenaulT R-5, pE DieseL NACIONAL SALIG AL MERCADO A
ParTIR DE 1976, POR LO QUE PARA CALCULAR EL PRONOSTICO, SE UTI-
17ARK EL % DE AUMENTO TOTAL DE LA InpusTRIA AutomoTriz DE 1976 A 81
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PARA ESTE PLAN QUINQUENAL SE HA PROPUESTO COMENZAR
LA PRODUCCION cON uNa poLfTicA DE saTuracton') peL 802(2) pa-
RA LOS TRES PRIMEROS ANOS, YA QUE COMO ANTES SE MENCIONG, ES
CONVENIENTE MINIMIZAR COSTOS, TRATANDO DE TENER EL EQUIPO LO
MENOS 0CI0SO POSIBLE., POSTERIORMENTE A PARTIR DEL TERCER ANO,
SE PROPONE REDUCIR ESTA SATURACIGON A UN 70%, YA QUE PRESENTA
CIERTAS VENTAJAS COMO EL TENER UNA MAYOR SEGURIDAD DE CUMPLIMIEN
TO, MAS FLEXIBILIDAD DE OPERACION, MEJOR ABSORCIGN DE PICOS DE
DEMANDA Y UN MEJOR MANTENIMIENTO. ESTAS 2 POLITICAS DE SATURA-
CION SE TRATARAN DE MANTENER LO MEJOR POSIBLE SIEMPRE QUE SE PUE
DA Y SE MANTENGA EL CORRECTO BALANCE DE LiNEAS,

EL NOMERO DE MAQUINAS NECESARIAS PARA CASI TODOS LOS

PROCESOS SE OBTENDRA DE LA RELACION:

4 — —‘1.
NUMERO DE MAQUINAS = Hirs.-Maq, NECESARIAS
HrRs.-Maa, DisroNiBLES

DONDE

- _Demanpa AnuaL
Hrs.MAQ, NECESARIAS =
CapaciDAD DE LA Maa.

LAS HRS.MAQ. DISPONIBLE SE CALCULARAN BAJO EL SIG, RAZONAMIENTO:
3 turnos/DfA son 8 760 HRS.-MAQ. DISP/ANO = 100 % saT.

2 Turnos/pia son 5 810 HRS.-MAQ. DISP/ANO €6 7 saT.

1 TURNO/DIA son 2 94D HRS.-MAG. DISP/ARO 33 % saT.

DE AQUI TENEMOS QUE:

2 2/5 TurNOS/DTA son 7 008 HRS.-MAQ. DISP/ANO = 8) T SAT.

2 1710 TurNoS/DiA son 6 132 HRS.-MAQ. DISP/ANO = 70 % SAT.

)

1) EL FACTOR DE EFICIENCIA DE LA PLANTA Y DE DESPERDICIO ESTAN YA
INCLUfDOS EN ESTA POLITICA DE SATURACION,

2) POSTERIORMENTE SE AJUSTARA A LA REALIDAD.
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MoLinNos: LA CANTIDAD DE MOLINOS NECESARIOS PARA PROCE
SAR EL HULE SE HARA DE ACUERDO A LA DEMANDA ANUAL DE HULE.

VoLuMeN DE HuLe A PROCESAR

(K1LoGRAMOS)
1977 ~=mmmmmmmmm e 205826.87
1978 ~=wmemomm e e 225380.62
1979 ------ --- 241669.94
1980 ~--=w-=mmmmmmmemee oo 258966,47
1981 ---- 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 LOGRARA SIN LA
UTILIZACION DE BAMBURIS O MEZCLADORES INTERNOS, DEBIDO A LA GRAN
INVERSION NECESARIA PARA SU ADQUISICION E INSTALACION,

EN EL MERCADO HAY UNA GRAN CANTIDAD DE MoLINOS, LOS
CUALES TIENEN SU CAPACIDAD DEFINIDA EN BASE A LA LONGITUD DE SUS
RODILLOS, AS{ PUES TENEMOS QUE, UN MOLINO CUYO RODILLO MIDE 60
PULGADAS DE LONGITUD, SERA CAPAZ DE PRODUCIR 60 KG, DE HULE,

EL MOLINO QUE SE TOMARA COMO BASE TIENE LAS SIGUIEN-
TES CARACTERISTICAS!



FABRICANTE ~ Comercio Frcoe S.P.A. (ITALIA)
MobeLo - ™ C~ N 1000

DiAmMETRO Y LoNGiTuD DE RopiLLos - 16" x 40°

(400 X 1900 mM)
CAPACIDAD DE MAQUINA - 60 KG./HR.

PARA 1977 (80% SATURACION)

. MAq, = -205 826,27 _ 0,49 mAq.
No. pe HMAe 60 X 7908 MAQ

Para 1978 ( 807 SATURACION)

. MAa, = —225 330,62 _ 0. {a.
o p; YA 50 X 7008 54 mAa

Para 1979 (80% saTuRACIGN)

. DE Mig, = 24166990 . ¢ o
No D§  Ao 50X 7008 0.57 mAa

PARA,IQSO‘(7QZ SATURACIGN)

o Mo, = ZBIEMT L g6 iy
No” Peaméé;””,, 20 XV7OGS 0.62 MAQ

Para 1981 (707 sATURACION)

No. DE Mia, = 28201 . g 6 wio.
0. DE Maq €0 X 7000 0 MAQ
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EXTRUSION:

LA CAPACIDAD DE LAS EXTRUSORAS ESTA DADA

EN KG./HR; EL NUMERO DE MAQUINAS NECESARIAS SE ESTIMARA EN BASE

A LA DEMANDA ANUAL,

VoLumMen pE HuLe A ExTrRuIR

(KILOGRAMOS)

------------------- 169 434,36
------------------- 187 754,09
------------------- 202 454,96
e 218 163.39
mmmmmmmm e 233 869.75
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LA EXTRUSORA QUE SE TOMARA COMO BASE TIENE LAS SIGUIEN

TES CARACTERISTICAS:

FABRICANTE
MopeLe -

- Monsanto (U.S.A))
MonsanTo 60

DiAmMeTRO DEL TorNILLO - 2 172" (60 mM,)
Capacipap DE Mquina - U5°KG//HR, =
Capacipap ReaL pe MAauina‘L) = 39 ks, /Hr.

Para 1977 (807 sATURACIGN)

No. pe MAa.

_ 169336 . gy
39 X 7008 062 MA,
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Para 1978 (807 SATURACIGN)

. Mea, = 18275899 _ 0 69 m.
No. pE Maa 39 X 700 MAGQ

Para 1979 (807 SATURACIGN)

Yo. ot Miq, = 20285596 _ 0 74 i,
pe Tiaq 29 X 7008 74 wha

Para 1980 (70% SATURACION)

N.EM,.=218—151‘3-9-—= .9 Aa,
0. pE Maa 39 ¥ 7008 0.91 mMAa

Para 1981 (70% SATURACIGN)

No. pE Mia. = 233 869,75 _ .98 MAa.
0. DE Maa 29X 7008 0.98 MAe

INYECCION: DE IGUAL MANERA, EL NUMERO DE MA,QUINAS
NECESARIAS SE OBTENDRAN A PARTIR DE LA DEMANDA ANUAL,

VoLuMEN DE HULE A INYECTAR

(K1LOGRAMOS)
A e 15 958.18
1978 ~-memmemmm e 16 764,93
1979 =emmm e 17 839,80
1980 --mmmmmmme e e 18 914,74
1981 —-emmm e 19 989,41

1) LA CAPACIDAD REAL DE LA MAGUINA ES IGUAL A LA CAPACIDAD NOMINAL DE LA MAQUI-
QUINA MENOS 157 POR MONTAJE Y DESMONTAJE DEL DADO.,
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PARA EL CASO DE LAS INYECTORAS SE TOMARA EL PROMEDIO
DEL TIEMPO DEL CICLO DE INYECCIGN - VULCANIZACION DE LAS 3 PARTES
QUE LLEVAN ESTE PROCESO, Y SE ANADIRA UN 25% POR EL MONTAJE Y DES
MONTAJE DEL MOLDE, AS{ COMO SU MANTENIMIENTO,
"PESO POR COLADO

No. DE PARTE (GrRAMOS) T1empo peL Cicro
7700580250 ~----m=mmmemmmm e 200 -=--smemmmmeme 2.67 MIN./PZA.
113129729 B---=rmmmmmmmmmmme = 140 ~-mmmmmmemeee 2.67 MIN./PZA,

75950-K021 ~—--=-~=m=mmmmmenem 270 ----- e 3.00 min./pPza,

T1EMPO DEL- CICLO.PROMEDIO = —3*55—%= 2.78 MIN,/PzZA.

TIEMPO DEL CICLO REAL = 2.78 X 1,25 = 48 MIN./PZA,

LA MAGUINA A ELEGIR DEBERA TENER UNA CAPACIDAD MINIMA
pE 270 craMos (242 o)D) pe CAPACIDAD DE INYECCIGN QUE ES EL PESO
MAYOR POR COLADA. LA MAQUINA QUE MAS SE ACOPLA A ESTE VOLUMEN DE
INYECCIGON ES UNA INYECTORA HORIZONTAL/VERTICAL CON LAS SIGUENTES
CARACTERISTICAS:

FaBrrcante - M,A.S. HyDrauLIC

Marca - M.AS, 806

DIAMETRO DEL TORNILLO =~ 35 MM, - -
VOLUMEN DE INYECCION - 250 oM
CAPACIDAD DE LA MAQUINA - 4.81 Ke./HR.

/
1) SE OBTUVO EN BASE A UN PROMEDIO DEL PESO ESPECIFICO ( —Sﬁﬁg—)

oL,
DEL HULE Y cOoMPUESTOS: = 1,116 GRrAM,/cM”,
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Para 1977 (80% SATURACION)

No. pe Mo, = L2818 - (.47 wha,
4,81 X 7008

PARA 1978 (80% saTurAcCION)

Ho. pE MAa, = 1078493 - (50 wiq,
4,81 X 7008

PARA 1979 (80Z SATURACION)

No. Mia, = 1/839.80 _ g, {a.
0. DE Maa 481 X 7008 0.53 Maq

Para 1980 (70% SATURACIGN)

No. pE Miq, = 183474 - g6y wia,
S gL X 7008

‘EARA:JQSlj(70% SATURACION)

No. pe Mo, =19.98%.41 . 68 k.
- 4,81 X 7008

" CoMPRESION: LA CAPACIDAD DE LA MAQUINA PARA ESTE PRO-
CESO, ESTA DADA EN LA FUERZA DE CIERRE, EL NUMERO Y DIMENSIONES
DE LOS PLATOS O PLATINAS, Y EL DIAMETRO DEL CILINDRO. PARA EL
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CALCULO DEL NUMERO DE MAQUINAS NECESARIAS, SE TOMARA EN CUENTA
EL TIEMPO DEL cicLO (CARGA, DESCARGA Y VULCANIZADO); EL NOMERD
DE CAVIDADES DE CADA MOLDE Y LA DEMANDA ANUAL.

VoLUMEN DE HuLE A PROCESAR
(NO. DE PIEZAS)

EXTRUSION - COMPRESIGN CoMPRESION
Ly — VAV 1] S — 174 924
1978 ——--—emmcmmene 241 252 ---—-smomemseeeee 176 646
L7 T IE J——— 181 036
L1 | R 7Y LY R — 185 424
1981 —--memmmmm e 313 228 ~~=c-ewmemcm e 189 314

LAS PRENSAS QUE SE TOMARAN COMO BASE TIENEN LAS SI-
GUIENTES CARACTERISTICAS!

FABRICANTE -~ HibproMex S. A, (México)
Marca - HiproMEX 239 (pLaTos ELECTRICOS)
DiAMeETRO DEL CILINDRO - 400 M,

Fza, pe Cterre - 230 Tons,

pLATOS - (4) 439 X 430 mM,

AL DETERMINAR EL NO. DE PIEZAS POR HORA, SE TOMARA EN
CUENTA EL TIEMPO Y EL NUMERO DE CAVIDADES POR MOLDE DE CADA UNO DE
LOS PROCESO0S, ESTO ES:
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EXTRUSION - COMPRESION (E-C)
No. DE cAvipapes = 8

TieMpo DE PROcESO = 10 MINUTOS
No. PzAs./HR, = U8 pzas,

CompReSTON (c)

No. Dpe cavipapes = 10

Tiempo DE PRoCESO = 15 MINUTOS
No. pzAs./HR., = U0 Pzas,

PaRA 1977 (80Z SATURACION)

(E-c) HRs. - MAQ. NECESARIAS = —2125225— = 4 417,21 HRs.

(©) HRs, - MeQ." NECESARIAS = —lZﬁBSZH— =4 373,10 HRs,

No. e Mie, = 41221 * 4 373,10 - 1 25 wiauinas
S 7008 '

PARAH1§78 (SOi SATURACION)

.(E-C)biHﬁé.,?lM&b. NECESARIAS = —251E§52- = 5 026,08 HRrs.

: (c)<fHRs}?-vMKbx'NECESARIAS = A6 -y 415,15 wes,

: 4
No, DE MAQ- = W =
7008

1.35 mAQuINAS
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Para 1979 (807 SATURACION)

(e-c) Hrs. - MAQ. NECESARIAS = —2935215— = 5 204,48 wrs,

(c) HRS, - MAQ. NECESARIAS = —1315%55— = 4 252.,9 HRs,

No. pE miq. = -5 204,48 + 452590 _ 1 39 ug
0. DE MAQ 7008 1.39 MAauInas

Para 1980 (707 SATURACIGN)

(e-c) HRs. - MAQ. NECESARIAS = —1335555—— = 6 025,69 Hrs.
(c) HRS. -~ MAQ. NECESARIAS = -1356325~ = 4 635,60 HRs.,

o = 5025069 +4 635,60 . :
No. DE MA@, 6137 1,74 MAQUINAS

PARAf19813§7OZ SATURACION)

: '];6”525.58 HRS .
1745{35 HRS
= 1,84 MAQUINAS

EN-BASE-A LOS DATOS ANTERIORMENTE OBTENIDOS SE TENDR;\N
QUE ADGUIRIR DOS PRENSAS DESDE EL PRIMER ANO DE OPERACIO/N.
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Vutcanizacion ConTiNua:  ESTE EQUIPO TENDRA QUE PROCE

SAR LOS MISMOS KG.HR. DE HULE QUE LA EXTRUSORA, YA QUE ESTAN CO-
NECTADOS EN LINEA.

EL EQUIPO DE VULCANIZACIGN CONSTA DE CUATRO PARTES CON

LAS SIGUIENTES CARACTERISTICAS:

A)

B)

c)

D)

UNIDAD DE MICROONDAS

FaBricanNTE - Monsanto Company
Mobero - MonsanTo

NUMero DE MODULOS DE POTENCIA - 4

TUNEL DE AIRE CALIENTE

FABRICANTE - MonsanTO COMPANY
MobeLo - Monsanto 20 ,
CircutAcIdN DE AIRE - 4 000 crm -

SISTEMA DE ENFRIAMIENTO :
FABRICANTE - MonsanTo CompaNY:

CorTADORA
FaBricanTe - MonsanTo Company

ADEMAS DE LA MAQUINARIA PRINCIPAL SE DEBERA ADQUIRIR

CIERTO EQUIPO Y HERRAMIENTA ADICIONAL QUE SON AUXILIARES DE LOS

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

R10, ETC,



CuADRO SINTETICO DE LA MAQUINARIA NECESARIA Y & REAL DE SATURACION,

MAQuINA Unipap CanTipaD CAPACIDAD 1977 1978 1979 1987 1981
MoL1NO 1 Ke/HR, 42 39 43 up 49 53
EXTRUSORA 1 KG/HR. 39 50 55 59 64 68
INYECTORA 1 o 250 33 40 4 45 47
PreEnSA H. 2 Ton, 240 50 54 56 61 64
Un1pAD ?E Micro- 1 Ke/HR, 39 50 55 59 ©  6u 63
ONDAS
TéneL DE AIRE Ca 1 Ke/HR. 39 “55
LIENTE o s
S1sTEMA DE ENFRIA 1 Ke/Hr. {; ,,39'Lj;fjv1
MIENTO e
CORTADORA 1 KG/HR;f 39

LA POLITICA DE SATURACION ESTABLECIDA NO 'SE-ASE QUE EN EL
QUINTO ANO, SIN EMBARGO, SE MANTIENE UN BUEN BALANCEO DE'LINEA S

1) EL % DE SATURACION PARA TODO EL EQUIPO DE VULCANIZACION CONT{NUA ssRA EL MISMO™ QUE EL
DE EXTRUSIGN,

201
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INSTALACION ELECTRICA

MQUINA POTENCIA HP C"ﬁé@ﬁﬁﬂ’* VOLTALE
MOLINO  mrmmmmmmm e BO-mmmmmmmmmc e mmm——mm————— 440
EXTRUSORA mmmmmmmmmmmmmmm oo 85— mmm e 440
UNIDAD DE MICROONDAS ~--- =--e--- --=--25 440
TONEL DE AIRE CALIENTE -=  —=--cemommmes ’73 SRS 11

CORTADORA ~=-mmmmemmmmee 12 e 2220

PRENSA HIDRAULICA =i

RESISTENCIA EN PLATOS

INYECTORA -

220
GUILLOTINA==-—-= 220
CORTADORA —=-=mc - .;____qqo

BoMBA PARA AGUA ---

,.:‘-; 127

ESMERILES -----n-=----=1/2X2~

LAMPARAS FLUORECENTES-~ f;'t;;;;—?QQ-Q--— 0.075X8O—-——;;-;?441277

TOTAL 85 HP 215,20 KVA
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1 HP = 0.7457 xw v consiperanDo F.P, =1
CARGA CONECTADA NOMINAL = 85 X (,7457) + 215.20 = 278.58 KVA

CONSIDERANDO UN 257 DE CAPACIDAD DE RESERVA!
CARGA TOTAL AJUSTADA = 348,23 K.V.A.

SE REQUIERE ENTONCES DE UN TRANSFORMADOR PARA 350 KVA
CON CAPACIDAD DE TRANSFORMAR 23 KV EM EL PRIMARIO Y HU0/220 voLTs
EN EL SECUNDARIO, TRIFASICO DE 3 CONDUCTORES A 60 ClcLOS, MAS To-
DO EL EQUIPO NECESARIO DE LA SUBESTACION,

4,2 lav - out,

EL LAY - OUT O DISTRIBUCION DE PLANTA ASPIRA A" LOGRAR
UNA DISPOSICION DEL EQUIPO Y AREA DE TRABAJO QUE SEA LA MAS ECONQ
MICA PARA LA OPERACION A QUE SE DESTINA, PERO SEGURA Y SATISFACTQ
RIA PARA LOS EMPLEADOS; UNA DISPOSICION PRODUCTIVA DE PERSONAL, MA
TERIALES, MAQUINARIA Y SERVICIOS AUXILIARES Y QUE LLEGUE A FABRI-
CAR UN PRODUCTO A UN COSTOG SUFICIENTEMENTE BAJO PARA VENDERLO CON
BENEFICIO EN UN MERCADO DE COMPETENCIA, k

SE PUEDE DECIR QUE EXISTEN TRES TIPOS DE LAY = OUT:
1. LAY-0UT-PORPOSICION FIJA 0" POR SITUACION FIJA DEL MA-

TERIAL, TODO EL TRABAJO HA DE HACERSE, 0 EL PRODUCTO HA DE FABRL
CARSE CON EL COMPONENTE PRINCIPAL SITUADO ‘EN UNA POSICION PREVIA.
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2. LAY-OUT POR PRODUCTO O PRODUCCION EN LINEA, EN ESTE CA
S0, UN PRODUCTO O TIPO DE PRODUCTOS SE FABRICA EN UN AREA DETERML
NADA, PERC A DIFERENCIA DE LA DISTRIBUCION POR POSICION FIJA, EL
MATERIAL SE MUEVE, :

3. LAY-OUT POR PROCESO O DISTRIBUCION 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 USARA EL
LAY-OUT POR PROCESO O FUNCIGN DADO QUE:

1, LA MAQUINARIA ES ALTAMENTE CARA Y NO FACIL DE MOVER,
2, LA FABRICACION ES DE VARIOS PRODUCTOS.
3. HAY VARIACIONES AMPLIAS EN LOS TIEMPOS QUE SE PRECI-

SAN PARA DIFERENTES OPERACIONES.

La PRIMERA ETAPA DEL LAY-OUT ES EL CONOCER LA SECUEN-
CIA DE OPERACIONES COMO BASE DE CIRCULACIGN DEL MATERIAL, DESPUES
DE REUNIR LOS DATOS Y HECHOS, ES AQUI DONDE DEBE INICIARSE EL AN&
L1SIS DE LA DISTRIBUCIGN, PARA LO CUAL EL DIAGRAMA DE PROCESO ES
EL MAS UTIL DISPOSITIVO,



I.1

01
02
03
Y
05
06

07
Al
08
09

1.3

Stio
o1
2
Sl

014

1AG PPOCES
INsPECCION INICIAL

PESAR Y PREPARAR SEGUN FORMULACIGN
MezcLar (MOLINO)

INcorPORAR MASTER-BATCH (MoLINO)
LAMINAR Y ANADIR ACELERANTE (MOLINO)
CorTAR EN TIRAS (MOLINO)

INYECC TON

InsPECC I8N

AcaBapo

ALMACENAMIENTO 7
PREPARACION Y CORTADO -
CoMPRESION '

- InsPEccion

‘ACABADO

CorTAR EN TIRAS (MOLINO)

ExTRUS 14N
" VULCANIZAR

PREPARACION

106
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MATERIA PRIMA

11

01 DIAGRAMA DE. PROCESO
02

03

04

05

06

12

200

07

010

14

015
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1.4 InspeccToN

015 Acasabo
A2 ALMACENAMIENTO FINAL

BA’SICAMENTE, CUALQUIER LAY-OUT CONTIENE:

1, 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 v Es EL S.S.L.P. (SiMPLIFIED
SYSTEMATIC LAY-0UT PLANNING),

Los 6 pasos peL $.S.L.P. son:

D D1AGRAMA DE AFINIDAD IR ,

2) HouA DE RASGOS Y AREA DE LAS ACTIVIDADES '

3 DIAGRAMA DE CONEXION DE LAS Aéfx&le‘ S EN DIFERENTES
PUNTOS i i

) PLANO DE DISTRIBUCION CON RELACION DE ESPACIO

5) EVALUACION DE ALTERNATIVAS 0

6) DETALLAR EL LAY-0UT SELECCIONADO

A CONTINUACION SE ANALIZARAN c/U DE LOS 6 PASOS PARA
LLEGAR A LA DISTRIBUCION OPTIMA, DADAS LAS CARACTERISTICAS ESPECIA
LES DEL CASO.
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DiaGRAMA DE AFINIDAD: EN 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 RAZON DE ESTA VALORACION,

LA NOMENCLATURA A USAR SERA!

VALOR CERCANTA

----------- ABSOLUTAMENTE NECESARIO
----------- ESPECIALMENTE IMPORTANTE
----------- IMPORTANTE

SiTTrpEmmmens No imMPoRTANTE
X7 ===m=2i-—-— [NDESEABLE

S, MOVIMIENTO DE MATERIAL

A

£

I

0 mmmmmmmmee— ORDINARIAMENTE CERCA (0, K,)
y ,

X

it MOVIMIENTO DE PERSONAL
| im=====-==-= SUPERVISION
- SucIEDAD, RUIDO, ETC,

CONTROL DE MATERIAL
e CONVENIENCIA
----------- MANTENIMIENTO

HoJa DE RAasGos v AREA DE LAS ACTIVIDADES: ESTE paso
CONSISTE EN DETERMINAR EL ESPACIO REQUERIDO PARA CADA ACTIVIDAD
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ENLISTADA, ASI COMO CUALQUIER RASGO O CACARTERISTICA ESPECIAL QUE
SE REQUIERA O QUE AFECTE LA FORMA O CONFIGURACION DEL ESPACIO DE

LA ACTIVIDAD, ESTO SE HACE POR QUE LA AFINIDAD ENTRE ACTIVIDADES
HO TIENE SENTIDO SIN EL CONOCIMIENTO DEL ESPACIO REQUERIDO,

COMUNMENTE, LAS AREAS DE LAS MAQUINAS SON MULTIPLICA-
DAS POR UN FACTOR QUE ES DE 3 0 i PARA OBTENER UNA ESTIMACION DE
£STAS Y UNA APROXIMACION DEL AREA TOTAL REAUERIDA, [NCLUYENDO ES-
PACIO DE TRABAJO PARA EL OPERARIO,ALMACéN DE PRODUCTO SEMI-ELABO-
RADO Y UN CIERTO ESPACIO ADICIONAL PARA MOVIMIENTO DE GENTE Y MA-
TERIAL,

N1aGRAMA DE CONEXION DE LAS AcTIVIDADES EN DIFERENTES

Puntos: EN ESTE PASO SE RELACIONAN LAS DISTINTAS ACTIVIDADES EN
TRE SI' VISUALMENTE Y GEOGRAF ICAMENTE PARA CREAR EL MODELO BASICO
PARA EL LAY-OUT. SE USA UN S{MBOLO PARA REPRESENTAR UNA ACTIVIDAD,
UN CODI1GO DE LINEAS QUE DEMUESTRE LA CERCANIA ENTRE ESTAS Y SE TRA
BAJAN EN EL PAPEL LOS ARREGLOS DE ACTIVIDADES, COLCCANDO AQUELLAS
CON MAS ALTO GRADO DE CERCANI% MAS CERCA DE SI Y VICEVERSA,

LA NOMENCLATURA DE LAS L{NEAS ES LA SIGUIENTE:

- -ABSOLUTAMENTE: NECESARIO ~=:

- ESPECIALMENTE - IMPORTANTE

- |MPORTANTE
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- ORDINARIAMENTE CERCA

- No IMPORTANTE

- [NDESEABLE PRRERRRES= =

UNA VEZ COMPLETADO ESTE PASO SE PROCEDERA AL SIGUIEN
TE PASO QUE ES EL DE DIBUJAR EL LAY~OUT IDEAL EN REAL.

PLaNo DE_DisTRIBUCION coN ReLacidn per Espacio: EN

ESTE PASO SE ESTABLECE LA ESCALA APROPIADA QUE PERMITA ENSENAR
TODO EL PLANO, Y SE PONDRA EN UN DIAGRAMA DE BLOQUES EL ARREGLO
DEL PASO 3, ARREGLANDOLO DE TAL FORMA QUE LAS PAREDES EXTERIORES
SEAN EN LINEA RECTA. SE SACARAN 3 ARREGLOS PROBABLES Y POSTERIOR
MENTE SE ELIGIRA UNO DE ELLOS.

EVALUACION DE_tAS_ALTERNATIVAS: A CONTINUACION SE PRQ
CEDE A PONER C/U DE LOS FACTORES PERTINENTES, CONSIDERACIONES Y
OBJETIVOS QUE AFECTAN LA ELECCION DE LA MEJOR ALTERNATIVA, COMO
PUEDEN SER, CONVENIENCIA DE SERVICIO, MOV, DE MATERIALES, FLEXIBL
LIDAD, ETC., ENTRE OTROS., A E£STOS FACTORES SE LES DA UN PESO QUE
MULTIPLICADO POR UNA ESCALA DE VALOR PROPORCIONARA LA”CALIFICACION”
A SUMAR PARA ENCONTRAR LA MAS ALTA QUE SERA LA MAS ADECUADA,

DetaLLEe DEL LAY-QuT SELECCIONADO: EN ESTE PASO LO QUE
SE HACE ES EL DETALLAR C/U DE LAS PARTES DIBUJADAS EN EL PLANO IN
DICANDO LAS MAQUINAS, ESPACIOS LIBRES, LA ORlENTACIéN DE LA FABRL
CA, INDICACIONES GENERALES, ETC.
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D1AGRAMA DE AFINIDAD

Recepcion v ALMACEN DE
MATERIA PRIMA

MezcLADO E INCORPORACION

PrepARACION Y CORTADO

ExTRUSION

CoMPRESION

INYECCION

W.C., DE LA PLANTA v VESTIDORES

LABORATORIO

OF1CINAS GENERALES

InspECCION FINAL Y EMPACADO

ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO
Y EMBARQUE

TALLER MECANICO Y SUBESTACION

Oricina DE Propucclon

VuLcANIZADO (CONTINUO)

CaseTa DE PoLICIA Y
ESTACIONAMIENTO




&
HOJA DE RASGOS Y APEA IE LAS ACTIVIDRIES | E | é 5 W ‘% g
g 3 5 £y B\2|E
AcT1vioD Feen (D) | = §lz\E 8|53,
INTERIOR Y EXTERIOR DE PLAYTA  [TOTAL % ?ﬁ‘éﬁ% PORTANTE Rezi
MPORTANTE
INARIAMENTE IMPORTANTE
1.~ | Recep. v Aacen M, P, 100 -t-1-1TI1t1etl-
.~ | MezcLapo € INcorpoRACIGN 20 S R R - CirentACIOn
3,~ | Preparacioh v CortaDo 1M 0f-4-1-1-1x MANTENER FRID EL
MATERIAL
4~ | Exmusid kY 2 i et M i A CiMenTACION
5,- | Comeresich Iy | -l-1-1-1-T- CIreNTACION
6.~ | Inveccion B Eloi-l-1-1-1-1- CivenTACIdy
7.~ | W.C. PaTa ¥ VesTiBuLo 70 Sl E|(al-1-T-1711-
8.~ | LaporaToR10 % < 8B - -] - B~ HeaENgR PRoPIp
9,- [ OFICINAS GENERALES {20 BT TR TTTEE - .L DADES TISICAS AT
10,-1 Insp, FinaL ¥ Evpacapo L =T -1--T-1-7-7 -
11,-| Aumacen P.T, v EMpacue 10 R I I B
12.-{ TaLer MECANICO Y SUBESTACION 120 [N I A ! -
13,- | OF1cing pe ProDUCCION % -l -i-1-1an i =
14, | VuLeanizapo (contfvwo) & R IREA RESTRINGIDA
15,- | Caseva pe PoLicla v EsTACIonmIENTd 150 9] - -1-1-1-
PEFERENCIA DE A Aeea DE ATRE AcwpIcIonADe —
NoTac1dn B ALCANTARILLA v
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PLANO DE DISTRIBUCION I

15

AREA ;1260 m2 ESC. 1:200
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PLANO DE DISTRIBUCION 11

O,
()

OO

N
\
3 ©
o]
1
15 1
AREA: 1302 m2 ESC. 1:200
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PLANO DE DISTRIBUCIO?I 111

O o=

K

o hig

FREA: 1320 m2




EVALUACION DE LAS ALTERNATIVAS

DESCRIPCION DE LAS
ALTERNATIVAS

DisTrIBUCION |
DisTriBUCION I
DistriBucion 111

118

Factor A CONSIDERAR | 11 111 Peso COMENTARIOS
MENOR INVERSION ! 30 1 20 0 10 10
FLEXIBILIDAD Y Facl L 16 ! 6 E 8
LIDAD DE EXPANSION 24
ADAPTABILIDAD Y VER 0 y 1 s 1 8 4
SATILIDAD
EFICIENCIA DEL ESPA E 30 1 20 0 10 6
€10 UTILIZADO
APARIENCIA 1 6 1 g 1 6 8
EFICIENCIA EN CON~ E 1 1 1 1 n 7
TROL Y SUPERVISIGN
ToTALES 107 | 91 72
NoTas: A §CASI PERFECTO) %
E SPECTALMENTE Bueno)
1 (ResuLTADOS |MPORTANTES) 2
0 (ResuLtapos OrpiNARIOS) 1
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PLANO DE DISTRIBUCION FINAL DETALLADO

]

SUBESTA-
CION

TALLER MECANICO

OFICINA
DE

ABORATORI]
PRODUCCION

4

INYECTORA

MOLIND

UNIDAD DE

EXTRUSORA
Tf:jjjjjj::]

RECEPCIGN Y ALMACEN DE
MATERIA PRIMA

PREPA]

S,

UNIDAD DE POTENCIA "H"
REPARACION 'Y CORTADO

BAROS

GNEL DE AIRE

UNIDAD DE
ENFRIAM,

mBARO l\ l

GERENTE GERENTE

ADMIVO. GENERAL
COKM.|
RECEP

PRENSAS

L]

TABLERD DE

cidn
.
COMPRAS |  VENTAS

CONTROL

ALMACEN DE PRODUCTO
TERMINADO Y EMBARQUE
ACABADD,
INSPECCION

£STIOORES | FINAL Y
EMPACADO
1 R
POLICTA

L
AREA: 1260 m2

ESC 1:200



CAPITULO V

LOCALIZACION DE LA PLANTA

EL PROPOSITO DE HACER UN ANALISIS DE LOCALIZACION ES
£l DE MINIMIZAR LA SUMA DE TODOS LOS COSTOS AFECTADOS POR LA UBL

CACION Y DETERMINAR PARCIALMENTE LOS COSTOS DE OPERACION Y DE IN
VERSIGN,

Asi TENEMOS QUE BAJO EL PUNTO DE VISTA DE COSTOS DE
OPERACION Y DE INVERSION, SE DETERMINAR&N, COSTO DE MANO DE OBRA,
IMPUESTOS, TERRENOS, ENERGIA, INCENTIVOS FISCALES Y TODOS LOS COS
TOS INICIALES QUE AFECTEN A LA INSTALACION DE LA PLANTA,

ToDOS LOS FACTORES ARRIBA MENCIONADOS SE ANALIZARAN
UNO POR UNO PARA CADA CASO EN LAS ZONAS INDUSTRIALES ESCOGIDAS Y
DESPUES SE HARAN ANALISIS COMPARATIVOS PARA SELECCIONAR LA UBICA-
CION MAS ADECUADA Y DE MENOR COSTO,

LAS ZONAS INDUSTRIALES QUE SE ESCOGIERON PARA ANALISIS
SON LAS SIGUIENTES: )

UnipaD INDUSTRIAL VALLEJO México, D, F.

TLALNEPANTLA Epo. pe MExico
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NAUCALPAN Epo, pE MExico
PARQUE [NDUSTRIAL TENANGO Epo. DE México
CuAuTITLAN IzcaLLl Fpo. DE MExico
TLaxcaLA TLAXCALA

ESTAS ZONAS INDUSTRIALES FUERON ESCOGIDAS DADO EL AUGE
INDUSTRIAL DE UMAS, vy EL IMPULSO QUE ESTAN RECIBIENDO OTRAS, ADE-

MAS DE SU CERCANIA A LAS PLANTAS ARMADORAS Y AL MERCADO DE REPOSL
CIGN,

LA UBICACIGN DE LAS DIFERENTES ZONAS SE MUESTRAN EN EL
MAPA,

5.1  Mercapo y MATERIAS PRIMAS.

MercaDo:

ESTE FACTOR SE ANALIZARA DESDE EL PUNTO DE VISTA DE Cos

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

A CONTINUACION SE HARA UN CUADRO COMPARATIVO DE DISTAN-

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

UBICACION DE LA FABRICA Y LAS PLANTAS ARMADORAS.



MAPA DE LOCALIZACION

HIDALGO

CUAUTITLAN
1ZcALLT © °

© TLAXCALA
ESTADO DE N7
MEXICO -

TOLUCA .
TENANGO ®

@

TLAXCALA

T PUEBLA
"~ MORELOS :

————— LIMITE ESTATAL
—-—- — Z0NA URBANA

[ CIUDAD

® ZONA INDUSTRIAL



PLANTA

s oo VAM V. W G. M, DATSUN | RENAULT | cHRYSL.
ENTIDAD Cuautltlfn]  Toluca Puebla D. F, Civac Cd. Sahagun | Toluca
79. 50 172. 25 35245 35. 80 336,25 291, 50 172.25
VALLEIO {4 o5 133 12 125 110 65
i : 53, 04 172,25 352,45 34,95 331,25 291,50 172.25
TLALNEPAN. | o, 65 133 13 125 110 65
. 74,20 172,25 35,45 39,75 33125 291,50 172.25
NAUCALPAN | o¢ 05 133 15 125 110 65
. 246, 45 .75 52470 | 212,50 437,25 455, 80 39,75
VENANGO | g3 15 198 80 1 165 172 15
FLAXCALA 424 1K 527.35 79.50 |  325.95 543. 25 323,30 527,35
FLAXCALA 1 q 199 30 123 205 122 199
N 0 246 45 436.95 79,50 344,50 291,50 246, 45
CUNGTITLAN 9 163 30 130 110 %

Costo $ 2.65 Ton./KkM.

EL PRECIO DE TRANSPORTACIdN ES EL QUE COBRAN LAS COMPANIAS DEDICADAS A ELLO.

1749
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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 PODRTA LLEGAR A UN ACUERDO EN EL CONTRATO, DE QUE LA
FABRICA DE AUTOPARTES LO PAGARA, ADEMAS POR RAZONES OBVIAS, COMO
PUEDE SER DAR UN MEJOR SERVICIO, LA FABRICA DEBE ESTAR CERCA DE
SU MERCADO.

{oMO CONCLUSIGN DEL ANALISIS DEL CUADRO ANTERIOR LO
QUE MAS CONVIENE EN CUANTO A COSTO DE TRANSPORTE DE PRODUCTO TER-
MINADO, YA QUE LA MAYORIA DE LAS PIEZAS A FABRICAR SON PARA V..,
v CHRYSLER, ES MONTAR LA FABRICA EN TLAXCALA O TENANGO,

MATERIA PRIMA:

EN EL SENTIDO DE UBICACION 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 PARC({ALMENTE MANUFACTURADOS O COMO COMPONENTES COMPLETOS,

LAS MATERIAS PRIMAS QUE SON DE IMPORTACION SE COMPRA-
RAN EN PLAZA, O SEA PUESTOS EN FABRICA.

A CONTINUACION SE HARA EL CUADRO COMPARATIVO DE LOS DI
FERENTES COSTOS DE TRANSPORTACION DE LAS MATERIAS PRIMAS:

L



125

SE COLOCAN LAS DEMAS MATERIAS PRIMAS EN UNA SOLA CO-
LUMNA POR ESTAR TODOS LOS PROVEEDORES EN EL D, F;

Mat, Prim. HULE HULE
§ | NATURAL |SNTETICO| DEMAS
D F.y D.F.y
ENTKDKka Veracruz Edo.deMex | Edo. de Mex
1167. 80 0 0
VALLEJO | 452 0
. 0 [
TLANEPR, | 0 "%, o
NAUCALP. | o) 1197, 80 o 0 o 0
. .00
TLAXCALA | 306 810,90 371,00 ” 371
TENANGO | g0 129320 172.25 o 172,25
1277.30 53.00 53.00
CUAUTTTL. | 452 20 20°

EN CUANTO A MATERIAS PRIMAS LO MAS CONVENIENTE ES UBI-

CARSE CERCA DEL D. F,, ES DECIR, VALLEJO, TLALNEPANTLA, NaucAL-
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-

PAN O CUAUTITLKNLM ADEMAS EN NINGUNO DE ESTOS SE COBRARA LA TRANS
PORTACldN POR PARTE DE LOS PROVEEDORES.

5.2 Hano DE OBRA,

EL ANALISIS DEL COSTO DE MANO DE OBRA SE HARA EN BASE
A LOS SALARTOS MINIMOS 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 ;‘:" 90 i  : §§ BUgNA<  ;_;“

- TLAXCALA -

- TEnaNGO

- CuAuTITLAN

SALARIOS TOMADOS DEL DIARIO 0FlCIAL‘AL*3l DE>DICIEMBRE
pe 1978. S

EN CUANTO A MANO DE OBRA, LO MAS CONVENIENTE €S CuAuTl-
TLAN QUE NO OBSTANTE ES MENOS ECONOMICO QUE TLAXCALA, ES MAS ABUNDAN
TE QUE ESTA,
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5.3 Enercia, CoMBUSTIBLE Y Acua,

ENERGTA:
EL COSTO DE LA ENERGIA COMO PORCENTAJE DEL COSTO TO-
TAL DE ENTREGA AL CONSUMIDOR €S ALGO DE SUMA IMPORTANCIA EN ESTE

TIPO DE PLANTAS YA QUE EL 907 DE LA MAQUINARIA DE PRODUCCION SE
MUEVE POR ENERGIA ELECTRICA,

POR LO CUAL SE HARA UNA COMPARACION, NO SOLO EN BASE
A COSTOS SINO QUE TAMBIEN SE COMPRARA LA SUFICIENCIA, REGULARIDAD
Y TIPO DE SUMINISTROS DISPONIBLES EN LAS ZONAS CONSIDERADAS. FPoOR
LOQUE RESPECTA A LOS PUNTOS ANTERIORES, SE INVESTIGARA DIRECTAMEN
TE EN LAS ZONAS INDUSTRIALES,

A CONTINUACIdN SE PRESENTA EL CUADRO COMPARATIVO:

ENTIDAD REGULARTDAD SURICTENCIA Tirg

VALLEJO BUENA RUENA CoNTRATO
TLALNEPANTLA BuENA Buena CoNTRATO
NAUCALPAN Buena Buena CONTRATO
TLaxcaLa REGULAR ResuLar CoNTRATO
TENANGO _Recuiar REGIL AR ConTrATO
CUAUTITLAN Buena RuENA CONTRATG
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POR CONSIGUIENTE LO MAS CONVEMIENTE EN CUANTO A ENER-
Gi{A SON LAS ZONAS DE VALLEJO, TLALNEPANTLA, NAucaLpan v CuAuTi-
TLAN.

CoMBUSTIBLE:

LA IMPORTANCIA DEL COMBUSTIBLE COMO FACTOR DE EMPLAZA-
MIENTO VARTA SEGUN EL TIPO DE INDUSTRIA QUE SE TRATE,

EN LA PLANTA QUE SE PRETENDE fNSTALAR EL COMBUSTIBLE NO
ES INDISPENSABLE PARA EL PROCESO, YA QUE SOLAMENTE SE UTILIZA EN
LA CALDERA. POR LO CUAL SU COSTO NO REPRESENTARA UN PORCENTAJE
CONSIDERABLE EN EL PRECIO DE LOS PRODUCTOS, NI SERA DE IMPORTAN-
CIA PARA LA UBICACIGN DE LA PLANTA,

Acua:

EN LA MAYORIA DE LAS OPERACIONES DEL PROCESO, EL SUMI-
NISTRO DE AGUA CORRIENTE, TOMADA DIRECTAMENTE DE LA CONDUCCION 0
SOMETIDA A UN TRATAMIENTO MINIMO RESULTARA SATISFACTORIO POR LO
CUAL EL ANALISIS EN LO QUE RESPECTA AL AGUA SE HARA MAS QUE EN BA

SE A LOS COSTOS, A LA REGULARIDAD Y SUMINISTRO DE LA MISMA EN CA-
DA ZONA.

A CONTINUACION SE PRESENTA EL CUADRO COMPARATIVO!
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ENTIDAD REGLL ARTDAD SUMINISTRO

VALLEJO Luena f\GUA CORRIENTE
TLALNEPANTLA BUENA AGUA CORRIENTE
HAUCALPAN Buena AGUA CORRIENTE
TLAXCALA Buena AGUA CORRIENTE
TENANGO Buena AGUA CORRIENTE
CUAUTITLAN Buena NGUA CORRIENTE

- De Aqui 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 INCENTIVOS FISCALES,

PARA EL ANALISIS DE LOS INCENTIVOS NOS BASAREMOS EN EL
DEL 23 DE NovieMBRE DE 1971 EL CUAL SENALA LOS ESTIMU-

LOS, AYUDAS Y FACILIDADES QUE SE OTORGAN A LAS EMPRESAS INDUSTRIA
LES DE LA SIGUIENTE MANERA:

DECRETO(l)

zona 1,- VALLEJO, NAUCALPAN DE JUAREZ, TLALNEPANTLA Y
CUAUTITLAN TZCALLI.

1) ESTIMULOS, AYUDAS Y FACILIDADES A LA Empresa INDiviDuaL. Epo pe
Méx1co,
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ZoNA 2,- NinGuna,
ZONA 3.~ ILAXcALA, PaARQUE INDUSTRIAL TENANGO,

LAs ZONAS INDUSTRIALES QUE CAEN DENTRO DE LA ZONA 1

DE ACUERDO AL DECRETO ANTES MENCIONADO NO GOZAN DE INCENTIVOS FIS

CALES,

LAS AREAS INDUSTRIALES LOCALIZADAS EN LA ZONA 3 GOZA-

RAN DE LOS INCENTIVOS FISCALES QUE CORRESPONDEN A LOS TIPOS DE IN
DUSTRIA 1 QUE SON:

“AQUELLAS EMPRESAS QUE DESARROLLAN UNA ACTIVIDAD NUE-

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

DICHOS INCENTIVOS SON:

GozarA DEL 60 AL 1007 DE REDUCCION DE IMPUESTOS DE IM
PORTACION SOBRE MAQUINARIA Y EQUIPO,

DeL 60 AL 100% DE REDUCCION SOBRE DEL IMPUESTO DE TIM-
BRE.

DeL 60 AL 100% DE REDUCCION DEL IMPUESTO SOBRE LA REN
TAI

AUTORIZACION 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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- Repuccidh DEL 60 AL 1007 DE LA PERCEPCION 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 ULTIMO CASO LA REDUC
CION PUEDA SER SUPERIOR A LA QUE CORRESPONDERIA A LA
PERCEPCION NETA FEDERAL DEL IMPUESTO SOBRE INGRESOS
MFRCANTILES,

Por LO ANTERIORMENTE DICHO SE APRECIA CLARAMENTE QUE
LAS ZOMAS INDUSTRIALES MAS CONVENIENTES EN CUANTO A INCENTIVOS
FISCALES SON TLAXCALA Y EL PARQUE TINDUSTRIAL TENANGO.

5.5 fAufLisis Final DE 1as COMUNIDADES.

HASTA ESTOS MOMENTOS SE HA ANALIZADO EL EMPLAZAMIENTO
DE LA PLANTA, EL MERCADO, LOCALIZACION LE LAS MATERIAS PRIMAS, MA
NO DE OBRA, ENERGIA, COMBUSTIBLE Y ACUA, Y LOS INCENTIVOS FISCA-
LES DE CADA ZONA, PERO ESTO NO ES TODO LO QUE SE DEBE ANALIZAR
PARA LA CORRECTA UBICACION DE LA PLANTA, SINO QUE ES IMPORTANTE
UN EXAMEN DE LA ADMINISTRACION DE LA COMUNIDAD, LOS EQuIPOS Y
PERSONAL DE POLICTA Y DEL SERVICIO CONTRA [NCENDIOS, CALLES Y CARRE
TERAS, COSTOS DE TERRENOCS Y, POR SUPUESTO, LOS IMPUESTOS Y PRESU-
PUESTOS ESTABLECIDOS PARA ACTIVAR LOS SERVICIOS MUNICIPALES, TIE
NEN TODOS UNA INFLUENCIA DECISIVA EN LA UBICACION, SEGURIDAD Y
PROTECCléN DE LA NUEVA PLANTA,
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EN LO QUE RESPECTA A LAS CALLES Y CARRETERAS SE VERK
COMO COMUNICACIONES, O SEA, CARRETERAS Y FERROCARRILES QUE COMW
NICAN CON LAS CIUDADES IMPORTANTES CERCANAS A LA CAPITAL.

A CONTINUACION SE PRESENTA EL CUADRO COMPARATIVO:

SERVICIOS TeaxcALa | VALLEJO | Tenanco [TLanerantid NaucALPANCUAUTITLAN
PoL1ciA Municie. D.D.F. | Municie) Muntctie, | Munticip, | FuNicr?,
BoMBEROS Municie.y  D.D.F. |EN rorac, | Muntcie, | Hunicie, EN Formac,
CoMunticACioNES| REGULAR | EXCELENTE| BueNA  [EXCELENTE |EXCELENTE [EXCELENTE
TERRENO $ 300 $ 800 $ 100 $ 700 $ 900 $ 220

DisPONIBILIDAD

DE_TERRENQ REGULAR | Paca Buena Poca Poca RUENA

* $ 120 POR SUBSIDIO GUBERNAMENTAL EN CASO DE
N " ESTABLECERSE EN MENOS DE b MESES
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CoMo RESULTADO DEL CUADRO ANTERIOR APRECIAMOS QUE LAS

ZONAS QUE CONVIENEN DE ESTE CUADRO SON CUAUTITLAN Y TENANGD EN
ESE ORDEN.

5.6 ELEccidn DEFINITIVA DE 1A |OCALIDAD,

A CONTINUACIGN SE ANALIZARAR LAS VENTAJAS Y DESVENTA-
JAS DE CADA UNA DE LAS ENTIDADES ELEGIDAS, ASi COMO TAMBIEN ALGU-
NOS INTANGIBLES QUE SE TIENEN QUE TOMAR EM CUENTA EN EL MOMENTO DE
LA ELECCION FINAL.

SEGUIDAMENTE SE PRESENTA UN CUADRO COMPARATIVO DE LAS
ENTIDADES CON LOS PUNTQS ANALIZADOS ANTERIORMENTE,

EHTIDAD HERCADO (M, PRIMA M.DE UBRA| ENERGIA ASIA - F;EEAiCC
YALLEJD 3 5 2 5 5 ) n
TLALNEPANTLA 2 2 2 5 '5  0
HAuCALPAN 1 5 2 5 5 ]
TLaxcaLA ) 2 2 2 fS f 5
TENANGO 4 2 5 3 5 5
CUAUTITLAN S, B L T AS;,,i,;TNSl; R D

(5) Lo MAs CONVENIENTE (0) Lo MENOS CONVENIENTE
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LA PONDERACION DE CADA UNO DE LOS PUNTOS ESTA DADA A
CRITERIO DE LA SIGUIENTE MANERA:

MercaDo 107%
MATERIA PRIMA 207
Mano DE OBRA 15%
ENERGA 9%
Agua 62
Imp. Fiscaies 4z

LA EVALUACION SE HARA MULTIPLICANDO LA PUNTUAC16N POR
EL PORECENTAJE DE IMPORTANCIA QUE SE ATRIBUYO A CADA FACTOR, LA
ENTIDAD QUE MAS PUNTUACIGN OBTENGA SERA LA MAS CONVENIENTE,ANTES
DE EVALUAR LOS INTANGIBLES,

VALLEJO (0.1 3+ 2 (B)+(0. 15 2+ (0.0 (5)+T. ) (5)3+H0.4)(0) = 2,35

TialkePanTLA| - (0,1(2)+(0.2) (5)+(0. 153 (2)+(0.19) GI+(2.06) (5)+(0.4) (D) = 2.25
NaucaLpan ©.DD+0,2) 5+, 15 )+0,0 5+, B GH+N.H (D) = 2,15

TLaxealA (0.DG)+(0.2)(2)+(0.15) (2)+(0.70) (2)+(7,76) (5I+0.4) 5) = 3,68
Tenanco (0.1 (IH+(0,2) (2)+(0.15) (5)+(N.09) 3)+(1.06) (5)+(N,1) (5) = 4,12
Cowmimin | (0D (0+(0.2 (540, 15} (5)+0.09) (5)1+(2,6) (5)+0,4) (3) = 3.70
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DEL ANALISIS DE LA TABLA ANTERIOR SE VE LA DE MAYOR
PUNTUACION : TENANGO Y DESPUES,CUAUTITLAN,

Mo OBSTANTE QUE EL RESULTADO ANTERIOR FAVORECIG A LA
ZONA DE TENANGO SE DEBEN TOMAR EN CUENTA CIERTOS INTANGIBLES DE
LOS CUALES EL MAS IMPORTANTE ES EL DE CAMBIAR DE RESIDENCIA, LO
CUAL IMPLICA UN CAMBIO DE"MODUS VIVENDI” Y SIENDO QUE LA DIFEREN
CIA ENTRE LAS DOS ZONAS NO ES MUY MARCADA SE DEBEN DE TOMAR EN
CUENTA LAS DOS ZONAS PARA LA UBICACION DE LA PLANTA,



CAPITULD VI
ANALISIS ECONGMICO DE VIABILIDAD
6.1 AnALIsis DE LA INVERSION NECESARIA.

CoMO EN TODA NUEVA EMPRESA, UNA INVERSION EN ELLA
ES MAS RIESGOSA QUE EN UNA EMPRESA ESTABLECIDA, POR LO QUE DEBE
CONSIDERARSE ESTE FACTOR EN LA MENTE DEL INVERSIONISTA,

LA PRODUCCION DE UN BIEN REQUIERE UN CONJUNTO DE FAC
TORES TEcn1cos:  UN NUMERO DETERMINADO DE HORAS DE TRABAJO HOM-
BRE Y DE LA MAQUINA, CIERTA CLASE DE MATERIALES CON ESPECIFICA-
CIONES COMPLETAS, HERRAMIENTAS ESPECIALES, MAGUINAS MOVIDAS POR
FUERZA MUSCULAR O POR FUERZA MEC&NICA, UN LUGAR EN QUE SE LLEVE
A CABO LA PRODUCCION ETC. ESTOS FACTORES TECNICOS PUEDEN SER,
Fisicos 0 PSICOLdGICOS, PERO SU DENOMINADOR COMUN ES LA MONEDA
COMO UNIDAD DE CUENTA, EL COSTO (1) DE lNVERSIO&, PUES, REPRE-
SENTA LOS FACTORES TECNICOS QUE INTERVIENEN EN LA PRODUCCléN,
MEDIBLES EN DINERO.

1) Topos LOS COSTOS PRESENTADOS PODRAN SER ALTERADOS ANTES DE CUAL
QUIER SITUACION DE CARACTER POLITICO-ECONOMICO COMO UN ESTADO
INFLACIONARIO, DE SECESION O AUGE, Y AUN HASTA UNA DEVALUACION
pE LA MoNEDA (Junio 1976).
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EL COSTO, ECONGMICAMENTE HABLANDO, REPRESENTA EN TER-
MINOS GENERALES, TODA LA INVERSIGN NECESARIA PARA PRODUCIR Y VEN
DER UN ARTICULO, ESTE COSTO DE INVERSIGN SE DIVIDE EN VARIAS
FORMAS, SEGUN SU APLICACION,

6.1.1 Maquinaria v Eautro,

- Morino (Comercio Ercore S.P.S DE

1 000 MM, DE LONGITUD DE RODILLO $ 387 500,00
- ExTrusora (MonsanTo CoMPANY DE

60 MM, DE B DEL TORNILLO) 327 875.00
- MoTor DE 60 HP, 130 812,50
- CONTROL DE TEMPERATURA 142 312,59
- S1STEMA DE VACio , 31 312,50
- SuB-TOTAL $ 632 312.50
- Unipap DE Microonpas (Monsanto Com .

panNy DE 10 K¥ pe PoTeNnCIA) $ 738 750.00
- TUNEL DE AIRE CALIENTE (MonsanTo) »

73 KVA 426 437,50
- SISTEMA DE ENFRAMIENTO (MonsaNTO) B
- MorpAzA (MoNSANTO) 15 000,00
- SUB-TOTAL cEeT

$ 1 242 687,50
- 2 Prensas HiprauLicas (230 voNs, )i o
HiproMex, S. A. % 400
- TaBLERO DE CONTROL DE TEMPERATURA
(HiproMex, S. A 52 200.90

000.00



Unipap De PoTeENciA HiDRAuLICA
CON ACCESORIOS
SUB-TOTAL

INvECTORA (DE 200 CM> Y MOTOR

23 H.P)

GurLrLoTina (pE 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 pe 1/2 H.P.

ExTrRAS

Sup-TOTAL

Equipo pE LABORATORIO

DurdMETRO

DiNAMOMETRO

APARATO DE PRUEBA DE RESISTENCIA
A LA DEFORMACION :
Sus-TOTAL

Equiro ApicionaL
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$ 76 203,86

528 403.86

$ 625 000.00

14 340.00
1700.00
7 500.00
4 290,00
1 468.00

10 000,00

$ 39 208.00.

$ 850,09
62 00,00

13 500.00

] 76 350,90

TORRE DE ENFRIAMIENTO PARA MOLINO DE

5 Tons, .
EXTINGUIDORAS DE FUEGO

SuB-TOTAL

$ 24 003.00
12 500,00

$ 36 500.00




HERRAMIENTAS
- MOLDES PARA COMPRESION
- MoLpEs PARA INYECCIGN
- DADOS PARA EXTRUSION

- SuB-TOTAL
TOTAL

6.1.2 Terreno v EpiFicio,

$ 84 000.00
205 000,90

13 000,10

$ 302 000,00

$ 3869 961.86
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EL costo DEL TERRENO EN CUAUTITLAN, Epo., DE MExIco, ES
pE $ 220.00/M2, MAS, POR SUBSIDIO GUBERNAMENTAL EN CASO DE ESTABLE
CERSE EN MENOS DE B MESES BAJARA A $ 120.00 MZ.

- Terreno ( 1260 M2 A $120.00/42)

$ 151 200,00

EL COSTO DE LA OBRA CIVIL SE ESTIMO DE ACUERDO A DATOS
ACTUAL1ZADOS INCREMENTANDO UN 337 POR CONCEPTO DE FLETES, HONORA-
R10S, LICENCIAS, GASTOS DE INSTALACION E INDIRECTOS.

1 CIMENTACION:

- LIMPIEZA DE TERRENO

- TRAZOS Y NIVELACION

- EXCAVACION CON EQUIPO MECANICO
- CONTRATRABES DE CIMENTACION

- CIMBRA NO APARENTE

$  4105.71
-4.340,32
11 294,89
38 261.44
30 675.12



AcEro DE REFUERZO DE 3/4" pE 0 Y
ALAMBRE

LosA DE CIMENTACION Y CONCRETO
ACERO DE REFUERZO EN LOSA DE CL
MENTACION v MALLA 66-1010
CIsTERNA, FONDO MUROS Y LOSA
CIMBRA, INCLUYENDO OBRA FALSA,
CLAVO, HERRAMIENTAS, DIESEL Y
DESCIMBRADO

Acero DE REFUERZO DE 3/U4" pe @

SuB-TOTAL

EsTRucTurRA DE CONCRETO:
CoLumnas pE 30 X 50 cMs, vy 3 M
DE ALTURA Y HERRAMIENTAS
CIMBRA EN COLUMNAS, OBRA FALSA,
CLAVO, ALAMBRE

Acero DE REFUERZO DE 3/4" DE 8,
EQUIPO Y HERRAMIENTAS
CastiLLos pe 10 X 10 cM, ¥ 3 M
DE ALTURA CON ALAMBRON

Losa PARA TECHO DE OFICINAS, LABQ

RATORIQS, BAFJOS Y VESTIDORES Y
OFICINAS DE PRODUCCldN
CimBrA (248 M2 A $ 93,00/M2)

26 600.00
181 934,00

45 486,00

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
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v

Vi

ACERO DE REFUERZO Y MALLA LAC,
66-1010, HERRAMIENTAS Y MANO

DE OBRA

Cimra (2048 n2)

AcEro DE REFUERZO DE 3/4" pE @

SUB-TOTAL

Muros:
TABIQUE COMUN, MEZCLA DE CEMENTO
ARENA (600 Mz)

TecHo: R )
ESTRUCTURA DE ACERO Y. LAMINA DE AS

BESTO TIPO DIENTE DE CIERRA coN 20%

DE AREA TRASLUCIDArﬂrlNSTALACION ‘
750 M2 a8 3007.00,/»42)

PINTURA‘ '

PINTURA DE VINIL INCLUYE MATERIAL Y'”f ': -
8 23248.40

MANO DE oBRA (1150 Mz)

EsTRUCTURA METALICA!

ELECTRO MALLA PARA ALMECENES DE MATE
RIA PRIMA Y PRODUCTO TERMINADO DE CA
LiBre 6 X 6 171 07,19 mM. DE B 1NCLY
YE INSTALACION (242 2 A § 25,40/m2)
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33 261.44
33 675,12
26 699.00

231 511,94

38 232,18

299 250.00

8 175,24
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VII INSTALACIONES SANITARIAS:

- MinciTor10s (6 PzAS. A $ 220,00/pza.) $ 1 755.60
- FLUXOMETRO PARA MINGITORIOS (6 PZAS.A

$ 585.00/pza.) Ly 668,30
- TazAS PARA FLUXOMETROS (& pzas, A $

430,00/pPzA.) 2 287.60
- FLUXOMETROS PARA TAZAS (4 PZAS, A §

580.00/pzA.) 3 085,60
- INODORAS PARA ACOPLAR POR CASO 2 PZAS.

a $ 500.00/pzA .} 1 330.00
- Taras (6 pzas. a $350.00/pPza.) 1 037.40
- LavaBos (Pzas. A $350.00/pzaA.) 2 793.00
- LLaves MEzcLADORAS (6 pzas. A $219,00/

PZA.) 1747.62
- Beeeperos (2 pzas. A $ 450,00/pza. 1197.00
- ReGADERAS (U Pzas. A $ 120,00/pza.) 638,40
- PaTAs PARA LAvABO (12 pzas, A $ 96,00/

PZA,) 1532.16
- Espegos (3 pzas. A $ 210,00/pzA.) 837.90
- CoLaDeras (4 pzas. A $ 142,00/pza.) 755,44
- CaLeENTADOR (2 PzAS, A $ 2 995,00/pzA,) 7 966,70
- SuB-TOTAL $ 31 632.72

VIII HERRERIAS:
- VENTANAS METALICAS CON ANODIZADO NATU-
RAL INCLUYENDO VIDRIO DE 3 MM, E INSTA



LACION:
A)  (1X1.20 M", 10 Pzas A $ 657.30/
PZA.)

8) (IX1.5mM", 5 pzas. A $ 744,80/
PZA.)

PUERTAS METKLICAS PARA ALMACENES DE

MATERIA PRIMA Y PRODUCTO TERMINADO

(4 pzas, a $ 650.00/pza,)

SUB~-TOTAL

Accesorios Diversos:

CANCELES, PUERTAS, PLAFONES PARA
OFICINA, BANOS Y PLANTA
CERRADURAS DE 3 TIPOS

SUB~TOTAL

InsTaLac1ON HiDRAULICA

LA INSTALACION HIDRAULICA SE COMPONE DE:
DRENAJE, INCLUYE TUBO DE CEMENTO DE 15X

100 cM., TECONTLE PARA ARROPE, HERREMIEN
TA, EXCAVACION DE LAS CEPAS Y ACARREO

( 88 M A $ 44,64/m")

LINEA DE AGUA DE 1" DE @ DE TUBO DE CO-
BRE INCLUYE M, DE § Y MATERIAL 79 M’ A

165/m')

SUB-TOTAL
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8 742.90

4 952,92

3 458,10

17 152.92

24 538,50
9 192.96

33 731,46

5 224,67

17 337.35

25 562.02
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X1 INsTALACISN ELECTRICA:

LA INSTALACION ELECTRICA CONSISTE DE
UNA SUBESTACIGON CON TODO EL EQUIPO NE
CESARIO:
- GABINETE DE DISTRIBUCION PARA ALTA
TENSION CON 3 CELDAS! $ 10 530,00
A) HFEDIDORES DE ENRGIA ELECTRICA
B) 3 JUEGOS DE CUCHILLAS DE PRUEBA
¢) CELDA DEL SELECCIONADOR, CON SE
LECCIONADOR TRIFASICO.,
- INTERRUPTOR DE ALTA TENSION Y APARTA :
RAYQS ; 35 802.00
- TRANSFORMADOR SUMERGIDO EN ACEITE DE ‘
AUTOENFRIAMIENTO DE 350kva, 23 000 AT,

_57.915,00

440/220 voLts, B0 cicuros,
- TABLERO DE BAJA TENSION I ©2/106.00
- ARRANCADORES MAGNETICOS DE SEGuRjDAb};”
PARA! v>&; £.;_;
A) B0 H.P,, 440 voLts T 2224790
B) 35 H.P,, 220 voLTs . ‘; 12 977.42
¢) 35 H.P., 440 voLts oo 9 269,58
D) 23 H.P,, 220 coLTs =~ oo sl 8.528,02

- INTERRUPTORES DE SEGURIDAD PARA 60 amp,
250 vouts. (U4 pzas. a $ 534,00/rzA.) 2 136,00
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- TuBO CONDUIT METALICO, ALAMBRE, APA

GADORES, CONTACTOS, ETC. $ 14 €90,00
- |LAMPARAS FLUORECENTES DE 75 WATTS

(80 pzas. A $ 70.15/pza.) 5 812.00
- SuB-TOTAL 181 723.02

TOTAL $ 1 413 481.81

6.1.,3 Equiro DE TRANSPORTE,

EL EQUIPO DE TRANSPORTE CONSISTE DE VEH{CULOS AUTOMOTQ
RES PARA EL TRANSPORTE DEL PRODUCTO TERMINADO, DESDE LA PLANTA,
HASTA LA INDUSTRIA TERMINAL, TAMBIEN ENTRARA EN ESTE CONCEPTO TQ
DO EQUIPO QUE SEA PARA USO DE LA GERENCIA,

- CAMIONETA TIPO PANEL CON CAPACIDAD
MAXIMA PARA 1 TONELADA (2 PzAS, A

§ 115 830,00/pza,) 8 2316600
- CamioNeTA TIPO PICK-UP CON cAPACI- . S

DAD MAXIMA PARA UNA TONELADA, 67 350,00
- AutomdviL MarcA DATsun (1976) - 65257.00
- TOTAL s %640 267,00

6.1,4  MoBILIARIO ¥ EQUIPO DE OFICINA. <

- EscriTor1o MeTALICO (10 pzAs. A ¢ & 809,00/
PZA.) $ 48 009,90
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SILLA PARA ESCRITORIO METALICO

(10 Pzas. A $ 1 200.00/pza,) $ 12 000.09
EscriTorIO DE MADERA (2 PZAS. A

$ 10 200/pzA.) 20 400,00
SILLA PARA ESCRITORIO DE MADERA

(2 pzas. A $ 3 800.00/pza, 7 600,00
MESA REDONDA Y SILLAS 21 500,00
Equipo DE Mdsica 12 570.90
REFRIGERADOR Y CALENTADOR DE AGUA

PARA CAFE 4-300,00
ARCHIVERO DE 4 cAvones (5 pzas. A

$ 7 250.00/pzA,) .. 3€ 250,00
MAQUINA DE ESCRIBIR (4 PZAS, A = e

$ 1 100.00/pza.) 44000, 00
SUMADORA (2 Pzas A $ 3 800.00/pza.) - 7.600,00
CaLcuLapora (4 pzas. a $ 8000,00/ "lrﬁiigriv

PZA.) - 32.000,00
CONMUTADOR DE 3 LINEAS CON UNA DI- - e

RECTA.Y TELEFONOS s»l -150 000,99
MUEBLES PARA RECEPCION o i . 23000.00
EXTRAS . 15000.09
TOTAL : ~$ 430 150,00

6.1.5  Gastos DE NRGANIZACION,

Los GASTOS DE ORGANIZACION COMPRENDEN TODO AQUEL CON-
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CEPTO O RAZON QUE IMPLIQUE UN DESEMBOLSO INICIAL DE EFECTIVO, ES
TO ES:

- EsTupio E IMPLANTACISN DE SISTEMA

CoNTABLE $ 109 000,70
- EsTupio pEL MERcADO 65 000,00
- Estupios FinNANCIEROS 70 090.00
- GASTOS DE APERTURA ~ 52 500,00
- GasTos DE EnERGIA ELéCTRICA(l)‘k ‘ 237 936.04
- Omros L 63 700.00
- TOTAL % 589 168.04

6.1.6- CaprTaL DE TRABAJO,

EL°CAPITAL DE TRABAJO REQUERIDO PARA SOSTENER A UNA
EMPRESA DURANTE SUS OPERACIONES, INCLUYE L0S 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, R

PaRA OBTENER EL CAPITAL DE TRABAJO SE REQUIERE CONO-
CER, LOS COSTOS DE PRODUCCION, GASTOS DE OPERACION Y LAS VENTAS,
YA QUE ESTOS NOS PROPORCIONARAN TODOS LOS DATOS NECESARIOS PARA
EL CALCULO DEL ACTIVO CIRCULANTE (CAJA Y BANCOS, CUENTAS POR CO-
BRAR, E INVENTARIOS),

1) SdLo conTrATO,

7)  PARA EFECTOS DE CONOCER LA INVERSIGN NECESARIA, EL PAsivo **
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CosTo DE PRODUCCION:

EL cOSTO DE PRODUCCION REPRESENTA TODAS LAS OPERACIONES
REALIZADAS DESDE LA ADQUISICION DE LA MATERIA PRIMA, HASTA SU TRANS
FORMACION EN ARTICULO DE CONSUMO O SERVICIO, Y SE PUEDE DEFINIR
Asi:

CosTo pe Probuccidon = CosTo PriMo + GasTos . DE Propuccién

DoNDE A SU VEZ EL COSTO PRIMO ES LA SUMA DE LA MATERIA
PRIMA DIRECTA Y LA MANO DE OBRA DIRECTA,.

MATERIA PriMAa DIRECTA:

Es EL ELEMENTO QUE SE CONVIERTE EN UN ARTICULO DE CON-
SuUMO O DE SERVICIO Y SE PUEDE IDENTIFICAR POR SU MONTO Y/O TANGI-
BILIDAD EN UN ARTfCULO ELABORADO .

PARA DETERMINAR LA MATERIA PRIMA P., Y su cosTo, SE
ESTABLECERAN 3 FoRMULACIONES (A, B. v C.) para LOS 19 ArTIcuLOS A
FABRICAR, DONDE LA PRIMERA SE UTILIZARA PARA LA FABRICACION DE PAR
TES MUY SUAVES COMO CANUELAS, LA SEGUNDA PARA PARTES CON MAYOR DU-
REZA, COMO UN TOPE DE HULE Y LA TERCERA, CON AUN MAYOR DUREZA, PA-
RA PARTES COMO, EL MANGUITO DE UNION DEL AMORTIGUADOR.

Mano DE OBRA DIRECTA:

ES LA FUERZA DE TRABAJO UTILIZADA FISICAMENTE EN LA
TRANSFORMACION DE LA MATERIA PRIMA Y SE PUEDE PRECISAR EN CUANTO A
SU MONTO, EN LA UNIDAD PRODUCIDA.

CIRCULANTE NO SERA TOMADO EN CUENTA, AUNQUE PARA CUALQUIER OTRO CASO ESTO NO ES i
VALIDO, PUES SE ENTIENDE QUE SIEMPRE DEBE HABER CIERTO APALANCAMIENTO FINANCIERO,



COMPUESTN A COMPUESTO B COMPUESTD ¢
g CosTo q CosTo z Costo
($/ke.) ($/k6.) ($/x6.)
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 4y, 54 0.75 41,94 0.75
AcerTE PLASTIFICANTE 28.99 22,31 7.43 9,2 2,19 12,45
REsIna - - - - 1.82 2,62
ANTIOXIDANTE - - - - n,55 82.00
ANTI0ZONANTE - - 1,11 84.20 - -
AcT1VADORES 1,33 32.49 2.60 16.50 2.19 16.50
Cera - - 0,18 11,40 0.18 11,00
AzZUFRE 0.33 7,14 10,70 1,23 1,09 1,23
ACELERANTES 1.34 104,34 1.11 87,90 0.82 87.00
ToTaAL 100.00 $19.39/ks. 100.00 '$9,63/ks. 100,00 $ 8.55/Ke.

ohT
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TaBLA DE CosTo UNiTARIO Y TOTAL DE

MATERIA PRIMA
, Cos Vv C
DEscrIPCION Peso (kG.)CoMpPuESTO ($)/;gA. %ig99§ oszg)IOTAL
Marco CRISTAL 0.525

Boma 0.200

A 10,18 13200 134 376.00
c L71 13200 22 572,00
JunTA 1.375 A 26,66 13200 351 912,00
MARCO VENTANILLA 0,525 A 11,18 15 407 156 843.8€
CORREDERA 0,225 A 4,36 32 494 141 673.84
CARUELA 1,225 Ao 2375 16747 397 741.25
Hute LATERAL 1.685 = A i1332v77 17 080 558 193,60
CARUELA 0,235 A 456 16747 76 366.32
CARUELA 1.225 A 5 16 747 397 741.25
MancuiTo pE UNtdn 0,035 C 30 146 900 iy 079,00
Tope HuLe Muere 0,100 - 0,96 146 900 141 024,00
JunTA COFRE 0.225 36

A 73 450 320 202,90
CANUELA 0,213 ;b“Ai,q o 14 012 57 869,56
CUBIERTA 0,213 A 413 14012 57 869.56

CARUELA 038 - A 7 17 601 129 719,37
CARUELA 1155 A 2240 17601 394 262.40
CafiveLA 03000 A 58 17601 102 437.82
Hue 0350 A 679 17601 119 519.79
Base DE HuLe <=~ 0,270° B 2060 30284 78 738.40

, 3 632 973,42
10 7 pE pesperpICIO 368 297.3u

TOTAL $ &4 051 270.76
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TotaL MAaNo DE OBRrA DIRECTA(l) = $ 1 192 560.12

ENTONCES:

Costo PriMo = M.P.D + M,0.D, = $ 5 243 830,88

Gastos 1. pE Probuccion:

SE DEFINEN COMO TODOS LOS GASTOS INDIRECTOS INDISPENSA

BLES PARA QUE LA FABRICA SE ENCUENTRE EN CONDICIONES DE LLEVAR A

CABO LA PRODUCCION Y LOS CUALES NO PUEDEN SER APLICADOS DIRECTA-

MENTE A LA UNIDAD PRODUCIDA, NI A UN PROCESO PRODUCTIVO PARTICULAR.

ESTOS SE PUEDEN CLASIFICAR EN:

I Gastos Fros &)
Depreciacion ()
- Maquinaria v Eautpo (107) $ 356 796.19
- Eprricio (3%) 24 043,46
- SuB-TOTAL R $ 380 839.65
1) Ver Anexo 1
2) SE TOMARA EN CUENTA SOLO EL PROPORCIONAL AL AREA DE PRODUCCION
(aprox. X 800 m%), EL RESTO CORRESPONDE A LOS GASTOS DE OPERA-
cidn,
3) LAS TASAS DE DEPRECIACION SON LAS QUE SENALA LA LEY DE IMPUES

TO SOBRE LA RENTA,



AMORTIZACION (0

MOLDES PARA COMPRESION (357) $ 29 400.00
MoLDES PARA INYECCION (35%) 71 750.00
Dapos PARA EXTRUSIGN  (35%) 4 550,00
SEGUROS (100%) g 014.49
SUB-TOTAL $ 113 714,49
TOTAL GASTOS FIJOS $ 494 554,14
[ GAstos VARIABLES

MaTeriaLes inpirecTos 2) (5% peL

MATERIAL DIRECTO) $  184-140.67
Mano DE OBRA INDIRECTA (VER ANE- : :

xo 1) 1 972 219,64
Mantentmiento$2) (2 2 peL costo

DE LA MAQUINARIA Y EQUIPO) 77 399,24
ENErGfA ELECTRICA (VER ANEXO V) 286 512.84
Servicio pe Acua (VER aNExo VI) 21 116.16
GasTOs GENERALES DE LA FABrica(2)

{4 % DE LOS GASTOS DE PRODUCCIGN) 134 677.11
TOTAL DE GASTOS VARIABLES $ 2 676 065,66
TOTAL GASTOS [NDIRECTOS DE

PRODUCCION $ 3170 627.80

1
2)

LOS MOLDES SE AMORTIZAN EN 2,86 ANos (357
SIMILAR A INDUSTRIAS DEL MISMO RAMO

152



DE aqui PODEMOS DEDUCIR QUE:

Costo pe Probuccidn  C.P,

6.1.P.
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$ 8 414 458,68

EL METODO QUE SERA UTILIZADO PARA CONOCER EL COSTO
UNITARIO POR MANO DE OBRA DIRECTA Y GASTOS INDIRECTOS DE PRODUC

C1ON SERA EL SISTEMA DE COSTOS POR PROCESO, EN EL CUAL SE PROCE

DERA A PRORRATEAR ESTOS COSTOS TENIENDO COMO PARAMETRO EL PESO

EN KILOGRAMOS UNITARIO DE LOS DISTINTOS ARTICULOS A FABRICAR.

PARA LLEVAR A CABO EL METODO, SE TOMARAN OCHO PROCE-
50S BASE, OBTENIENDOSE EL COSTO DE CADA UNO POR KILOGRAMOS, UTL

LIZANDO EL VOLUMEN ANUAL DE HULE EN CADA PROCESO Y EL COSTO

ANUAL DE ESTOS,

Costo pE Mano DIRECTA POR PROCESO

ProCESO VOLUMEN ANUAL A Costo AyuaL | Costo .9
_PROCESAR (KGS.) M.o.D.(l $) | D ($)/ke

FORMULACION 205 826.87 282 072,00 1.37
MoL1ENDA 205 326.87 141 036.00 0.68
PreparaCION Y CORTADO 189 868,69 161 989,92 0,85
EXTRUSTON 169 434,36 80 494,96 0,48
VULCANTZACION 148 775,26 80 994,96 0.54
INvECCION 15 958,18 40 497,48 2.54
COMPRES 10N 173 342,44 161 929,92 n.93
| AcaBADO 205 826.87 242 984,88 1.18

1) Incruve eL 15 7 POR INEFICIENCIAS
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PARA EL CASO DE LOS GASTOS INDIRECTOS DE PRODUCCION,
LOS GASTOS FIJOS SE PRORRATEAN DE ACUERDO AL PORCIENTO DE DEPRE-~
CIACION Y AMORTIZACION 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 v VIII),

GasTos INDIRECTOS DE PrRopuccidn por Proceso

I i s
FORMULACION 205 826.87 438 790.60 2,08
MOLIENDA 205 826,87 458 458,01 2,23
PREPARACIGN Y CORTADO 189 868,69 389 785.54 2.05
EXTRUSION 169 434,36 412 713.86 2.4y
VULCANIZACION 148 775.26 427 814,91 2.88
INvECCTdN 15 958,18 166 592.04 10.44
COMPRES 10N 173 342,44 438 335,€0 2.53
AcABADO 205 826.87 448 099,17 2,18

TotaL peEL CosTto pE M.o.D. v G.I.P. por LOS 4 Procesos

PROCESO Costo pe M.0.D. ($)/kes.| G.I.P, ($)/Kes,
ExTRUS ION-COMPRES TSN ~ 6.03 16,39
COMPRES1ON L 11 11,57
EXTRUS1ON 4,92 9,63
[NYECCION , 5.77 16,93




CosTo UniTario v TotAL DE ProDuccloN POR PARTE
ParTE C.M.P, CM.o D, G.L.P. ToraL C.U.P VoLumen 1977 TotaL C.P.($)

($)/pza. ($)/pzA, ($)/pzA,  ($)/PzA. (PzAsS.)

Marco CRISTAL 11,19 3.17 8.€0 23.30 13 200 307 560,00
BomBA 1.88 1.15 3.39 6,42 13 200 84 744,00
JUNTA 29,33 8,29 22.54 60.16 13 200 794 112,00
MaRco VENTANILLA 11,53 3.17 8,60 23.30 15 407 358 983,10
CORREDERA 4,80 1.36 3,69 9.85 32 494 320 065,90
CANUELA 26,13 7,39 20.08 53.60 16 747 897 639,20
HuLe LaTERAL 35,94 19,16 27.62 73.72 17 0890 1 259 137.60
CANUELA 5,02 1,42 3,85 10.29 16 747 172 526,63
CARUELA 26,13 7.39 20,08 53.60 16 747 897 €39.20
Mancuito pe 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 CoFRre 4,80 1,90 2,02 7.72 73 450 566 769,20
CANUELA 4,54 1.17 2,46 8,17 14 012 114 478,04
CuBIERTA 4,54 1,17 2.6 8.17 14 012 114 478,04
CANUELA 8.11 2,29 6,23 16,63 17 611 292 704,63
CaRUELA 24,64 6.9  18.93 50.53 17 6m 889 378.53
CANUELA . 6,40 1.81 4,92 13.13 17 601 231 101,13
HuLe 7.47 2.1 5.74 15,32 17 601 2€9 647,32
Base pe HuLe 2,86 1,56 4,57 8.99 30 284 272 253,16

TotaL Costo pE Probuccion $ 8 414 458,68

1) Inctuve eL 10% Por DESPERDICIO.

Sst
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GAsTos DE OPERACIGN:

Los GASTOS DE OPERACION ESTAN INTEGRADOS POR LAS OPERA
CIONES COMPRENDIDAS DESDE QUE EL ARTICULO DE CONSUMO O SERVICIO
SE HA TERMINADO, ALMACENADO, CONTROLADO, PUESTO EN MANOS DEL CON
SUMIDOR HASTA OBTENER EL INGRESO RESPECTIVO, ESTOS SE DIVIDEN EN:
GAsTOS DE VENTA Y
GASTOS DE ADMINISTRACIGN

GASTOS DE OPERACION
GasTos DE VENTAS

Eeuiro DE TRANSPORTE (20%) $ 59 802.00
Securos DE Equipo DE TRANSPORTE 15 009,00
ProPaGANDA Y GASTOS DE PROMOCION 50 000,00
GasTos pE Transporte (L) 72-000.00
SUELDO DE GERENTE Y AGENTES DE ’

VEnTas (ver anexos 111-v 1V) 350 000,00
SUB-TOTAL $ 547 202,00

GAsTOS DE ADMINISTRACION Hagelib

MuEBLES v Enseres (10%) § 43 415,90
Eeutpo DE TRANSPORTE (207) .. .13051.40
EpiFicio (3%) 13 824,99
Securos peEt Equiro DE TRANSPORTE 5 000,00
GASTOS DE TRANSPORTE 24 900,00

1) CoMBUSTIBLE, MANTENIMIENTO, ETC. (Aprox, $ 24 000/aNo POR
VEHTCULO) .
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SueLpos DE EMPLEADOS (VER ANExos 111 v

V) $ 1703 455,90
Securos (1007) 4 608.90
Otros 15 90n.90
SUB-TOTAL $ 1822 354,72
TOTAL $ 2 369 556.72

PRESUPUESTO DE VENTA

CoMo SE VIO EN EL CAPITULO 1], EL PRECIO DE MAYOREO SE
OBTENTA DEL PRECIO DE MENUDEO, SIN EMBARGO ESTE PRECIO ES EXCLUSL
VAMENTE PARA LAS PARTES DESTINADAS A REFACCIONES. EL PRECIO DE
VENTA EN EL PA{S DE ORIGEN, PARA PARTES ORIGINALES, RESULTA SER
uN 606% ABAJO DEL PRECIO DE ESTAS REFACCIONES (APROX, 39% MENOS
PARA PARTES ORIGINALES, v 3% POR CONCEPTO DE LAB.(l)).

DE ESTOS TENEMOS QUE EL PRECIO DE VENTA BASE EN MEXICO,
SERA UN 66%7 ABAJO DEL PRECIO DE LAS REFACCIONES, EL CUAL SE ENLIS
TA EN LA TABLA 2.2. DEL cAPiTULO I, Y ADEMAS, coOMO LA Ley @ PER
MITE UM ALZA HASTA DEL 1257, DEL PRECIO DE VENTA EN EL PAIS DE ORL
GEN A LOS PRODUCTOS FABRICADOS NACIONALMENTE, ESO DEJA UNA HOLGURA

DE UN 257 PARA AJUSTAR LOS PRECIOS DE CUALQUIER ARTICULO QUE PUDIE
RA QUEDAR FUERA DEL MERCADO.

1>  LiBre ABorpO.

2)  Pisieicipabes InpusTriaLes., S.1.C. 2pa. Epicion 1976,



158

Precio Ac-

PARTE TUuAL DE Im- P,V.B.M, Costo To- VOLUMEN VENTAS
PQRTACION

1977 A
($)/pza. ($)/pPza, ($)7PZA(1) ?ggks 1999A%§§

Marco CRISTAL 39,54 29,07 26,94 13 200 383 724,00
Bomea 36,54 26,87 10,06 13 200 350 684,00
JUNTA 103,56 76,15 63,80 13 200 1 095 180.00
Marco V.T. 48,38 35,57 26,94 15 47 548 027,00
CORREDERA 28.95 21.29 13,49 32 494 691 797.26
CARUELA 83,72 61.56  57.24 16 747 1 N30 945,32
HULE LATERAL 107.89 79.33  77.36 17 080 1 354 956.40
CANUELA 31,42 23,10 13,93 16 747 86 855,70
CANUELA 92.29 67.86 57,24 16 747 1 136 534,52

ManGuiTo DE UNIdN 7.5€ 556 4,76 146 909 816 764.00
Tope DE HuLe Muete  9.55 7.02 41 146 900 1 031 238,00
Junta DE CoFRE 16,55 12,17 S 73450 893 886,50

CaNuELA DE CuarTE- 54,117 557 537.48
RON - :

CUBIERTA 54,11 39,7 557 535.48
CANUELA - 816 158,37
CANUELA 21 057 820.10
CANUELA - 549 503,22
HuLe 479 580,27
Base pe HuLe buy 540,72

$ 14 094 270.34

1) EL cosTo TOTAL POR PIEZA SE OBTIENE DIVIDIENDO LOS GASTOS DE OPE-
RACION ENTRE EL VOLUMEN TOTAL DE PIEZAS PARA 1977 (650 784 PZAS.), Y

SUMANDO ESTE RESULTADG AL COSTO DE PRODUCCION POR PIEZA,



CUENTA,
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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
rRa 1977,

PARA CONOCER LAS VENTAS ESTIMADAS A 5 AROS, SE UTILIZA
RA E£L PRONGSTICO DE PRODUCCION DEL CAPITULO IV, Y SE TOMARA EN

PARA TODOS LOS CASOS,

UN PRECIQ CONSTANTE.

EL CAPITAL DE TRABAJO EQUIVALE ENTONCES A!

Caua v Bancos
CLIENTES Y CUENTAS POR COBRAR

(60 p1as)

INVENTARIOS (3 MESES)
MATERIA PRIMA
PrRODUCTOS TERMINADOS

TOTAL

6.1.7

faquinaRIA v Eauipo

Terreno v EpIFICIO

Eauiro DE IRANSPORTE
MOBILIARIO Y EQUIPO DE OFICINA
GasTos pE ORGANIZACION

INVERSION NECESARIA

D

$ 1972 000.00
2255 083,25

1 012 817,69
2 103 614.67

$ 6 443 515.61

$ 3 869 961.8¢
1 413 481,81
364 267.00

434 150,09

589 168.04

SUFICIENTE PARA CUBRIR TODAS LAS EROGACIONES POR UN MES,
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CapITAL DE TRABAJO $ G 443 515,61

TOTAL INVERSION NECESARIA $ 13 114 544,32

6.2 EstrucTurAa DEL CAPITAL,

LA ESTRUCTURA DE CAPITAL GPTIMA, ES AQUELLA EN LA CUAL

L.LOS COSTOS MARGINALES REALES DE CADA METODO DISPONIBLE DE FINAN-

CIAMIENTO 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 RELACION ENTRE UTILIDAD

ANTES DE INTERES £ IMPUESTOS (UAII) Y LAS UTILIDADES POR ACCION

(UPA). PARA EL ANALISIS DE ALTERNATIVAS, SE CONSIDERARAN CIERTAS

PREMISAS:

VAIT —---mmmmmmee $ 3 114 750.09

R S R — 127

INVERS 10N NECESARIA------ $ 13 114 5u4,32

Tasa pe ImpuesTo soBrRe LA 1.S.R, v Rer. pe UTiLIDADES--50%
PRECIO NOMINAL POR ACCION~----- $ 100,00

A CONTINUACION SE ANALIZARA LA UTILIDAD POR ACCIGN BAJO

DIVERSAS ALTERNATIVAS DE FINANCIAMIENTO., LAS CUALES SE TOMARAN CO-

MO BASE POR SER LAS MAS FRECUENTES EN LA INDUSTRIA DE ESTE RAMO,

1) FocaIn, NacionaL Financiera, S. A.
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ALTERNATIVAS DE FINANCIEMIENTO

P, C. 50:50 £€0:40 59:60 45:55
UATL  ($ 000) 3115 3115 3115 3115
InTERESES (% 000) 788 944 629 708

UTILIDAD ANTES DE |2 327 2171 2 486 2 497
impuestTo ($ 000)
IMPUESTO SOBRE LA |1 163 1 085 1243 1203
RENTA Y REPARTO DE
uTILIDADES ($ 000)
UTILIDAD DESPUES 1 163 1985 1243 1203
pe 1MpuesTo ($ 000)
AccioNes EMITIDAS B9 823 55 829 83 729 | 76 80€
Utiipap (%) 7accron 16,65 19,42 14,83 15,66

ES 0BVIO QUE LA MAYOR UTILIDAD POR ACCION LA PROPORCIO
NA LA RAZON PASIVO— CAPITAL 60:40, SIN EMBARGO ES DEMASIADO GRAN
DE EL APALANCAMIENTO FINANCIERO; LUEGO, EL RIESGO ES MAYOR. Asi,
DE MANERA SIMILAR, SUCEDE CON LA 1A. ALTERNATIVA POR LO QUE Si-
GIENDO UNA POLITICA MAS CONSERVADORA, QUE SIGA DEJANDO BUENAS UTL
LIDADES POR ACCION SE ELIGIRA LA 3A. O UA, ALTERNATIVA ( 40:60
0 45:55 DE RAZON PASIVO A CAPITAL).

6.3 LVALUACION FINANCIERA,

SE HAN TOMADO EN CUENTA CIERTAS PREMISAS COMO EL CONSL
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DERAR QUE PARA UNA INVERSION TOTAL DE $ 13,114,544,32 se requie-
RE UN CAPITAL sociAL DE $ 5,500,000.00 pArRA QUE A PARTIR DEL PRI
MER ANO DE OPERACION SE TENGA UNA ESTRUCTURA DE CAPITAL DE U467

DE PASIVO Y 547 DE CAPITAL. POSTERIORMENTE SE TRATARA DE MANTENER
UNA ESTRUCTURA DE CAPITAL DE 497 DE pAsivo Y 607% DE CAPITAL.

6.3.1 EsTtapos FINANCIEROS PROFORMA.

PARA LA EVALUACION ECONOMICA DEL PROYECTO, SE HAN DISE-
NADO LOS ESTADOS FINANCIEROS PROFORMA(I) A CINCO ANOS A PARTIR DE
1977,

1) PARA LA ELABORACION DE LOS ESTADOS FINANCIEROS PROFORMA, SE HA

DESPRECIADO LA TASA INFLACIONARIA, ASI COMO OTROS FACTORES AJENOS

AL VOLUMEN DE VENTAS, QUE ALTEREN LOS PRECIOS.



BaLances aL 31 pe Diciemsre 1977/1981 (pRroForRMA)
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($ 900

ACTIVOS 1977 1978 1979 1980 1981
Cada v Bancos 1072 1072 1072 1072 1072
Cuentas por CoBRAR 2255 2483 2679 2866 3062

(60 p1AS) Lo
INVENTARI0S 3116 3416 3690 3933 4198

(3 MESES) S
TERRENO 151;, 151
PLanTA ¥ EQuiPO 5—930};‘T -8 493
DEPRECIACION ¥ AMOR oy
TIZACION (813) 07) (4 577)
PAGOS ANTICIPADOS 1465

Y DIFERIDOS

TOTAL

_' 589 ,'ﬁ‘i

12300 12 674

13 864




BaLances aL 31 pe DiciemBre pE 197771981 (PROFORMA)
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($ 000

PASIVOS 1977 1978 1979 1980 1981
CUENTAS POR PAGAR 675 - 743 -~ 800 - 856 914
ProvEEDORES (60 DIAS) L '
1.S.R. Reserva 871 3 - 368 426
PARTICIPACION DE UT1- = —— ;f"ézz 248
LIDADES A 1  -
[mpuesTos DiveErsos 47 60 . 6h
INTERESES POR PAGAR 477 63! €16
DocuMENTOS POR Pagar 1 420::

01 1402
A CORTO PLAZO ’ v
DocuMenTos Por Pasar 2 107

159
A LARGO PLAZO il

CAPITAL SOCIAL 5 SOOJ,;'5;5003 gi§‘500 5500 5500
RESERVA LEGAL 60“”r,‘122 186 256 33y
UTILIDAD POR APLICAR ™~ ——" 17143 1067 1170 1290

UTILIDAD DEL EJERcicio 1l 143 ~ 1179 1206 1320 1471

TOTAL 12 300 12674 13391 13 503 13 %64




Estapos DE PERDIDAS Y Ganancias 1977/1981 (PROFORMA)

Ventas NETas DESPUES
I. M.

HATERIAL

iaNo DE OBRA v GAsTOS
INDIRECTOS

TOTAL COSTO DE VENTAS

UtiLipaD BruTa

Gastos DE VENTA

GASTOS DE ADMINISTRA-
CION

GasTos FINANCIEROS
Otros (INGRESOS) Y GAS
T0S

UtiLipap anTes pe [.S.R, 2:@7

ReparTo DE UTILIDADES
IMPUESTO SOBRE LA REN-
TA

UriLipap NETa
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($ 000)
1977 198 1979 1980 1981
1353 14931 16075 17 194 18 370
b OSI  LU4S6 4798 5134 5 48
4363 4750 5164 5489 5 823
B4l 9206 9962 10623 11 308
516 5725 6113 651 7 062
S oss €% e TW
1822 19% 2143 228 243
W C e 66
19 196 196
2780 309
. w8
&1 1042 1066 1163 130
“12035 124112701390 1550
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DeEPrRecIACIONES - AMorTIZACIONES ( $ 000 )

MUEBLES Y ENSERES (10%)
Equiros DE TRANSPORTE
(20%)

MaquinarRIA Y EquiPo
(10%)

EpiFicios (37%)
HerrAMIENTAS (352)
GasTos DE ORGANIZACION
(33 1/3 3

NuEvAS ADQUISICIONES:

MaQuINARIA Y Eauiro (10%

HERRAMIENTAS (35%)

Gastos DE ORGANIZACION
(33 1/3%)

TOTAL

1977 Je78 1979 1980 1981
43 43 43 43 43
73 73 73 73 73

¥ 3 37 3BT 357
38 38 38 38 3
06 106 g
19 1% 196 2 — @ —
— . 257
S 106
. . 196
13 8135 91 C1om




Nuevas Apauisiciones EN AcTIvo F1Jo v DiFerIDO
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($ 000)

Quip 1979 1980 1981
TornO 350 _— 350
FRESADORA 260 260 —
TALADRO — 225 225
CePiLLO 230 —_— -
RECTIFICADORA 170 _— 170
Fauipo DE LIMPIEZA PARA MOLDES — 135 135
HERRAMIENTAS
foLDES Y DADOS | == 302 —_
HERRAMIENTAS PARA MAQuiNnas ~15 18 20
HERRAMIENTA
PaGos ANTICIPADOS
GASTOS DE ORGANIZACION —_ ," 589; Pl
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INDICES FINANCIEROS

1977 1978 1979 1980 1981

SOLVENCIA MEDIANA  -B+Lu ;“*1}85 2,21 2.08 211 2,27

0,95 1,13 1,05 1.06 1,13

SOLVENCIA INMEDIATA P.C.—

CAPITAL DE TRABAJA (A.C.=P.Ci)
($ 000) o

ROTACION DE INVENTARIOS ~Cttu—

5.3 827 3862 U146 It 662

2,89 3,08

INDEPENDENC1A FlNANCIERA;;-Q%;L— - 1,57 1,63

ROTACION DE CUENTAS POR COBRAR =~ ' 6,25 6,25
v.C, :
c.X C,

RENDIMIENTO SOBRE CAPITAL SOCIAL - 28
6] ~%f§f— (7)
MARGEN DE UTILIDAD SOBRE:VEN 8,65

(1 Ll @

RENDIMIENTO PROMEDIO

MARGEN PROMEDIO DE UTILIDAD sosRe ventasl) 8,31 %

1) DesPUES 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 MATEMATICAMENTE, ES REPRESENTADA POR UNA TASA, R, TAL QUE:

N AT

————— = 0
=0 (+R)T

DoNDE AT ES EL FLUJO DE CAJA NETO PARA EL PERIODO T,
N ES EL ULTIMO PERTODO EN EL CUAL SU FLUJO DE CAJA ES ESTIMADO,
Y LA SUMATORIA INDICA LA SUMA DE LOS FLUJOS DE CAJA DESCONTADOS
AL FINAL DE LOS PER{ODOS DE"CERGC' A“N"ENTONCES:

_ 5500 , 2006 , 2054 , 2171 , 2370 , _2620 _
(1+R) ol @w? a3 awt aw?

0:aL30%:

. o5qp + 2016, 2084, 2171 , 2370 , 2620 .
1.3 .32 @ oast a2

- 210,24 AL 25%:

 ossp + 2006, 208, 2171, 2370 , 2620 .
1.25 1252 1.29° @294 .20

368,19
INTERPOLANDO
R -30 _ Q+210.24 R = 28,187
25 - 30 368,19+210.24 —_—
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6,3.3 Periobo DE RECUPERACION DE LA INVERSION

ESTE INDICE MARCA EL NUMERO DE ANOS REQUERIDOS PARA RE
CUPERAR LA INVERSION INIC[AL(Z), Y ES LA RAZGN DE INVERSION FIJA
SOBRE LA UTILIDAD NETA ANUAL, O SEA QUE EL PERIODO DE RECUPERA-
CION DE LA INVERSION SERA DE 4,26 ANos,

1) SE PUEDE DEFINIR COMO LA UTILIDAD NETA, MAS DEPRECIACION Y
AMORTIZACION, 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, ES
TADISTICAS E INVESTIGACIONES PERSONALES DIRECTAS. CON TODO ESTO
HEMOS CONFORMADO LA ESTRUCTURA PARA HACER UN ANALISIS DE LA FACTL
BILIDAD DE ESTE ANTEPROYECTO. ES EN ESTE CAP{TULO 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 ACLARACION QUE EL ESTUDIO EN SI ES UNA HERRAMIENTA PARA
AYUDAR A TOMAR UNA DECISIGN, MAS NO UNA DECISION EN S{.

PRIMERAMENTE CONSIDERAMOS QUE SE PRESENTA ESTE TRABAJO
CON UNA METODOLOGIA CLARA Y ORDENADA, LO QUE PERMITIRA UNA MAYOR
COMPRENSIGN DEL MISMO. TAMBIEN NOS HEMOS APEGADO A LAS NORMAS
QUE RIGEN A LA INGENIERIA INDUSTRIAL, INVESTIGANDO Y ANALIZANDO
LAS DIFERENTES OPCIONES QUE NOS PERMlTIRAN, OBJETIVAMENTE PREDE-



CIR SOBRE EL EXITO O FRACASO DE UN PROYECTO DE ESTAS CARACTER[S-
TICAS.

PARA LOGRAR EL OBJETIVO DE FAMILIARIZACIGN CON LA PRIN
CIPAL MATERIA PRIMA QUE ES EL HULE SE DESARROLLA EN LOS PRIMEROS
CAP{TULOS UNA DESCRIPCIGN DE SUS PROPIEDADES, TRATAMIENTOS Y DI-
VERSOS PROCESOS FISICOS INVOLUCRADOS., IGUALMENTE SE HIZO LA
IDENTIFICACION DE LOS PRODUCTOS A FABRICAR, ANALIZANDO SU OFERTA
Y SU DEMANDA EN EL MERCADO. POSTERIORMENTE SE RESENAN LOS ESTU-
D10S DE UBICACION, INSTALACION, DISTRIBUCION Y ORGANIZACION DE LA
PLANTA. SE ELABORARON LOS ESTUDIOS ECONGMICOS Y DE FACTIBILIDAD
ARROJANDO LOS SIGUIENTES RESULTADOS:

DESDE EL PUNTO DE VISTA ECONdMICO-FINANCIERO Los l&DI-
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-
TRICTISIMO CONTROL DE CALIDAD PARA ESTAR DENTRO DEL MERCADO, LA
POSIBILIDAD DE UNA FUTURA COMPETENCIA, ETC,

POR ULTIMO, QUEREMOS RECORDAR QUE SI SE LLEGA A REALI-
ZAR ESTE PROYECTO, SU PROBABILIDAD DE £XI1TO (QUE ES SUMAMENTE AL
TA, COMO YA SE COMENTO) SE VERIA REDUCIDA SI LA DIRECCION 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
MIZACION DEL MANTENIMIENTO Y LOS PROGRAMAS DE TRABAJO, AST COMO

LA CONSTANTE ACTUALIZACION DE LOS MéTODOS, MATERIALES Y PROCESOS
INDISPENSABLES PARA ESTAR ACORDES CON LA TREMENDA VELOCIDAD QUE

EL PROGRESO IMPONE.



AWEXO [

Mano De OBrA DIRECTA

Proceso  PersonAs X ToTaL SaLario (1) ToTAL SALARIO
TURNO ($)/JORNADA ($)/aho
FORMULACIGON 2x 2 4 182.00 245 280,00
oL 1ENDA 1x2 2 182,70 122 640.00
Prep, v CorTADO 2 X 2 4 109,48 140 860.80
EXTRUS TGN 1x2...2 109,48 70 430,40
VuLcanizactdh  1'x 2 20 109,48 70 430,40
INYECCION o 1x %LLJ'  | 109,48 35 215.20
COMPRESION ,2‘xi"21i“*" ‘ 109,48 140 880.80
AcABADO 3Ix2 _5_ 10948  _211291.20
ToTaL PERSONAS :f‘if;iési k 7 Sus-ToTAL 1 037 008,80
- 7‘:i1521é6R INEFICIENCIA 155 551,32
ToTaLM oD, 1192 560,12

1) TODAS LAS PRESTACIONES HAN S1DO YA INCLUYDAS (20%, que ES SI-
MILAR A LA INDUSTRIA DEL RAMO), FEL SALARIO MINIMO EN zONA 1
€s DE $ 92.00/00rRNADA (VIGENTE AL 3J DE JUNIO DE 1978)



ANEXO 1]

Mano DE OBRA INDIRECTA

Ocupacidn PERSONAS ToTaL SALARIO ToTAL
X TURNO ($)7ornApa~-PERS, SALARIO ($) /R0

JeFe DE AmacEN DE 1 x 1 1 182,00 61 329,00
N.P.
ALMACENISTAS 2x2 . 4 109,48 140 860,00
JEFE DE ALMACEN DE 1 x 1 1 182,00 61 320,00
P, T.
ALMACENISTAS 3x1 3 109,48 105 645,60
Jere DE ConTROL DE 1 x1. . 1 315720 102 200.00
CaLiDAD Y LaBORATO
RIO L
LABORATORISTAS o2 176,00 116 800.00
INSPECTORES 2 4 176.00 233 690,00
SUPERVISORES 2x2° 4 5.0 350 400,00
AUXIL1ARES 2x2 ° m 98,0 117 381,00
HANTEN IMIENTO 3x1 3. 1m.80 118 260,00
(MECANICOS) S
Mozos o LiwpiEza 4 x1 4 98,20 117 384,99

GERENTE DE Propuc- 1x1 1 560.00 189 800,00
CION
TotaL DE Personas 32 Sus-ToTAL 1 714 973,60

15% POR INEFICIENCIA 257 246,04
TotTaL Mol 1972 219,64



OcuPACION

VIGILANCIA
SECRETARIAS
RECEPCIONISTAS

CaJerO

ConTADOR

AUXILIARES CONTABLES
GERENTE DE VENTAS
AGENTA DE VENTAS
GERENTE ADMINISTRATIVO

JEFE DE COMPRAS

AUXILIARES DE OFICINA

GERENTE GENERAL

ToTaL PERSONAS

ANEXQO

111

PERSONAL DE

PersoNAS

OF1cInas
SALARIO ToTAL SaLARIO
($)/JORNADA - PER, (%) /afi0
102.00 93 075.00
236,170 306 €00.00
162,80 51 100.00

58 400,07

170 455,90

167 900.00
;182 500. 00

160 690,00

1 400,00

TotaL P. pe O,

136 875.00
438 000,00

$ 2 053 855,00



ABEXO IV

ORGANIGRAMA
ConsEJo DE
ADMINISTRA-
CIoN
GERENTE
GENERAL
1
{ L 1
LABORATORIO GERENTE DE CGERENTE (ERENTE DE
v ConTROL PropuccId ADMINISTRA- VENTAS
DE_CALIDAD TIVO
[ -~ T — r_—_—J——l r_-l“'_‘l
ComPras] [ MANTENT SUPERINTEN ALmacen OF1cINAS Amacen NGENTE DE
MIENTO DENCIA DE pe M.P, | |CONTABILIDAD| |Genern eg pE P.T. VENTAS
ProDuccION
AUXILIARES

CONTABLES (aJero




ANEXQ V.

ENERGIA ELECTRICA

LA CoMmision FEDERAL DE ELECTRICIDAD ESTABLECE LA TARIFA
8 PARA SERVICIO GENERAL EN ALTA TENSION:

1} Carcos por conTrATO = $ 750,00 POR C/KW DE CARGA CONECTADA
CARGA CONECTADA = 278,58 kW, ENTONCES
CarcO POR CONTRATO = 278.58 x 750 = $ 208 935,00
DERECHOS DE INDUSTRIA Y COMERCIO = $ 29 051,04

ToTaAL $ 237 986.0u

2} CaRGos ENSUALES
- CARGOS F1J0S INDEPENDIENTES DE LA ENERGIA CONSUMIDA
$ 14,30 por c/u DE LOS PRIMEROS 50 Kw DE DEMANDA BASE DE
FACTURACION Y $ 139,50 POR CADA KW ADICIONAL DE DEMANDA
BASE DE FACTURACION.

DEMANDA BASE DE FACTURACION = 607 DE CAPACIDAD DE TRASF,
DEMANDA BASE DE FACTURACION = 0.6 x 350 = 210 kw,

Hasta 59 kw 14,30 x 50 = $ 715.00

AbicronaL 19,50 x160 =$ 3 120,00

SuB-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 507 DE SATURACION TOTAL PARA 1977,
FACTOR DE AJUSTE = 60 %

KHH/MES = ~—Q¢5-X—223133—X—5—339—— = 61 909.02 KwH

HASTA 90 kwh - 90 x 0.33 x 219 = $ 6 237.00
SIGUIENTES 180 kwH - 180 x 0.26 x 210-=-$9 828,00
como 270 x 210 = 56 700 61 009,02 kwH

ENTONCES : E

(61 009.02 - 56 700) x 0,20 = § 861,80

~$ 16 926.80
+$20761.80
$ 311427

Sus - ToTAL
TOTAL - CARGOS -
Mas 15 . IMPUE

T 0823 876,07



ANEXQ V[

SErRvICIO DE Acua

LA DEMANDA ESTIMADA DE AGUA ES:

Uso pomMesTICO 5.9 M3/DIA
Uso 1npusTRIAL 12,43 MB/DIA

ToraL pEMANDA 18,33 MB/DIA
DE AGUA

EL ARTICULO 521 DE LA LEY DE HACIENDA DEL-D.D.F., EsTa-

BLECE LA SIGUIENTE TARIFA BIMESTRAL:

HASTA SOM3 DE AGUA =—========

.60M°
HASTA 75M0 DE AGUA ==--=-n- 7_"7'.'80M3
HASTA 125M° DE AGUA —------ - 1,10M°

HASTA 150M> DE AGUA ~-=-=-=-- 5 2,10m

HASTA ZSDM3 DE AGUA =--- 3.00M3

MAS DE SOOM3 DE AGUA —~- % 3.20M3
Som°

SI EN UN BIMESTRE EL CONS
GARAN $ 60,00 I

Por LO TANTO: e
CONSUMO BIMESTRAL = 18,33 x 60 1099,804°
\z fr"" =
CosTo BIMESTRAL = 1 099.80 x 3.2 = $ 3 519,36

-0 MENOS SE PA-




ANEXOQ VII

POR CIENTO DE DEPRECIACION Y AMORTIZACION PARA EL CAL-
CULO DE LOS GASTOS INDIRECTOS DE PRODUCCION POR PROCESQ.

FORMULACIGN 2,38 . 0.81
MOLIENDA 10.17 0.81
PREPARACION ¥ CORTADO ,0.50  081 :
EXTRUSION 1 60 i 400
VULCANIZAC[dN - 32‘.7’;52‘” l [ 0‘. 81
INvECCION S »~‘;i5.41 - '»1ff  i; Jss,lb
COMPRESION . 1387 it 2885
ACABADOD e 745 081

100,00 100,00



ANEXO VIID

Por CIENTO DE HULE EN KILOGRAMOS

FORMULACION 205 826,87 15,65
HoL 1ENDA 205 826,87 1565

PREPARACIGN Y CORTADO 189 868.69 BT

ExTRUSION 169 434,36 ‘12i89* |

VULCANIZACION 11,31

INYECCION _ 15>9§8;181. f1: 1.21

CoMPRESION —:i173”342}44‘: ;7:f713.18

ACABADO 205 826.87 15,65

o 103140859,54 - 100,00 - -
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