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I N T R o D u e e I o N 

El motivo por el cual se hizo un "estudio técnico econ~ 

mico" para establecer una fábrica de Pinturas Vinilicas Em;.i.1-­

sionadas es el siguiente: 

El hecho de que la elaboraci6n de las Pinturas Vin!li -

cas Emulsionadas se haga mediante medios f!sicos y fisicoquimi 

cos, y que el Ingeniero Químico debe evaluar desde el punto de 

vista técnico y económico la conveniencia de elaborar un cier­

to producto, se obtiene la justificaci6n de la importa~cia del 

tema desarrollado en la presente tesis. 

El estudio de factibilidad que se present6 como un ane­

xo al panorama de mercado, se efectuó para determinar si no h~ 

bia impedimentos de tipo administrativo, técnicos, fiscales, -

etc. para establecer una fábrica de Pinturas Vin1licas Ernulsi2 

nadas, obteniéndose como resultado que no existen los irnpedi-­

mentos antes mencionados por lo que se continu6 el estudio del 

tema planteado. 

De el análisis del panorama de mercado, se tiene que: 

Se observa el incremento en el nwnero de establecimientos, y 

aunque la producción bruta de la industria de las Pinturas -,, 
Vinilicas Emulsionadas ha tenido un decremento en los ~lti -

mas años, este no ha sido tan grave como para ocasionar el -

cierre masivo de fábricas. 

Se definió localizar la empresa del presente estudio en el -

Estado de Aguascalientes por la cercanía a los proveedores -

de materias primas y consumidores de Pinturas Vinilicas EmuJ. 

sionadas' evi tanda con ello problemas de distribuci6n, serv,i 
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cio t~cnico y ausencia de materias primas, además de aprov,g 

char ei Programa de Estímulos para la Desconcentración te -

rritorial de las Actividades Industriales, que en el caso -

de el Estado de Aguascalientes queda comprendido dentro de_ 

la zona de Prioridad 1 B. Para el Desarrollo Urbano Indus~ 

trial. 

En la zona 1 se aplicarán en forma preferente los estímulos 

fiscales, apoyos crediticios, tarifas preferenciales de se~ 

vicios p~blicos y los demás estímulos que determine el Eje­

cutivo Federal para el Fomento a la desconcentraci6n y des~ 

rrollo .industrial. 

Y para contribuir a el desarrollo de otros estados y evitar 

la contaminación y el crecimiento demográfico excesivo que_ 

existe en el área metropolitana del D.F. 

- Se determinó el mercado a atacar y s~ definió la capacidad_ 

de la Empresa de la presente tesis en el estudio financiero. 

- Las principales materias primas para producir Pinturas Viní . -
licas Emulsionadas son: vehículos, pigmentos,. cargas y . -

aditivos. 

El 90% de es tas materias es de fabricación nacional.. y el 

10% restante se puede importar. Algunos de los principales_ 

abastecedores de materias primas para Pinturas Vinilicas -

Emulsionadas son: 

Colorquim ( Toluca, Méx.) , Industrias Químicas Synres (M~i­

co, D.F.), Pigmentos y Oxides (Monterrey, N.L.), QUimica -

Hoechst de M~ico (México, D.F.), Basf Mexicana (Mfucico,D.F.) 

Rohm and Haas M~ico (México, D.F.), etc. 
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- Los principales fabricantes de Pinturas Vinilicas Emulsion~ 

das se encuentran localizadas principalmente en la zona me­

tropolitana del D.F. siguiéndole el Estado de Nuevo León y­

Ja~isco. 

- Se presenta la historia y tendencia del costo de las Pintu­

ras Yinílicas Emulsionadas donde se observa que este ha ido 

en aumento año con año debido a la época inflacionaria que_ 

se está viviendo en México. 

- No existe importaci6n de Pinturas Vin1licas Emulsionadas. 

Se observó la exportación de Pinturas Vinilicas Emulsiona-­

das que existe a varios paises y aunque los montos de la ef 

portaci6n son relativamente reducidos llevan una linea as-­

cendente y con buenas perspectivas para el futuro. 

El estudio de mercado nos proporciona una visi6n pano­

rámica de la industria de Pinturas Vin1licas Emulsionadas y -

mediante el análisis de la misma, se determinó la politica 

que debe seguir la empresa para subsistir en un ámbito de com 

petencia tomando en cuenta los factores que la llevarian al -

éxito en caso de establecerse. 

En el estudio técnico se contempla: 

- Las propiedades con que deben cumplir los componentes de 

una Pintura Vinilica Emulsionada para lograr una calidad 

competitiva. 

- El proceso de fabricación que permite lograr un precio com 

petitivo. 
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Las características que debe reunir una Pintura Vin1lica Emu1 

sionada. 

- En resumen el estudio t~cnico, indica el c6mo producir Pintu­

ras Vinilicas Emulsionadas y bajo que especificaciones. 

En el análisis de los estados pro-forma se contempla lo_ 

·siguiente.: 

Se detallaron los principales desembolsos que habria que 

realizar para establecer la empresa del presente estudio, es- -

tructurando as! la inversi6n fija. 

Posteriormente se determinar6n los costos de producci6n_ 

y los gastos de administraci6n y ventas,asi~~smo como el capi-­

tal de trabajo. 

Enseguida se hace la estructuraci6n de los documentos fi 

nancieros como son el estado de resultados, comprobando su fac­

tibilidad mediante el flujo de efectivo, a la vez que se deter­

minaron las politicas de compra venta y financiamiento de la em 
¡>resa propuesta. 

Se hizo el c!lculo del valor presente neto para el peri2 

do considerado y posteriormente se cálculo la Tasa Interna de -

Retorno (TIR) por cuantificar que tan rentable es la inversi6n_· 

considerando una inflaci6n promedio del 70%. 

Ense~ida se hace la estructuración de el estado de re-­

sultados ahora considerando pesos constantes. 

En ambos casos el proyecto se acepta en tanto la planta_ _ 

tenga los porcentajes de venta calculados. 
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Mediante la gráfica de punto de equilibrio se determinó 

que la empresa alcanza su punto de equilibrio al funcionar al 

53.73% de su capacidad. 

Enseguida se analiza como afecta el precio de venta a_ 

la Tasa Interna de Retorno mediante la gráfica respectiva. 

Posteriormente se hace el análisis de las relaciones -

financieras más representativas para este tipo de empresa. 

Cabe mencionar que toda la informaci6n presentada en 

la tesis fue obtenida de fuente directa y que la bibliografia 

s61o se utilizó como un soporte teórico para enfocar la info! 

maci6n de tal manera que se pudiera cubrir el objetivo plan -

tea do que fue: 

El de proponer una posibilidad de inversi6n y propor -

cionar los elementos de juicio necesarios para comprobar si_ 

dicha inversi6n es atractiva. 



ANTECEDENTES 

Desde la más remota antigüedad el hombre ha empleado la 

pintura como medio de expresi6n artística y como medio de pro­

tecci6n. Las pinturas rupestres de Altamira y Lascaux, posibl~ 

mente sean las más antiguas de que tengamos noticias; tan remo 

tas como la misma historia del hombre. 

Desde sus primeras apariciones, los antecesores de las 

pinturas (burdas combinaciones de tierras de color, grasas y -

resinas naturales, que eran mezcladas a mano), llenaron primo! 

dialmente una funci6n de comunicación. 

Bien fuera con la idea mágica de atraer y/o dominar a -

los animales que servian de sustento o bien para mostrarlos a_ 

sus hijos con fines educativos o quizás para llevar un regis-­

tro de sus "trofeos de caza", el hombre primitivo, utilizó las 

imágenes pintadas, como un efectivo medio de comunicaci6n. 

Ejemplos del persistente uso de la comunicaci6n gráfi­

ca, abundan en todas las manifestaciones del hombre a lo largo 

de su historia : 

Narraciones de/acontecimientos memorabies, 

Biograf!as de personajes famosos, 

Descripciones de ritos y costumbres, 

Expresiones del pensamiento y del arte ••• 

Pero además de su capacidad comunicativa, el hombre an­

tiguo descubri6 en las pinturas sus propiedades protectoras: 

Las superficies pintadas con ciertos colores, se dete-
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rioraban menos que las pintadas con otros. Algunos pigmentos_ 

resisten mejor a la humedad y al moho que otros y cuando la -

combinación de los ingredientes era la correcta, se obtenía -

mayor protección. 

El fenómeno es parecido a lo que ocurre con el concre­

to; cuando están separados sus componentes: cemento, arena y­

agua •• , no tienen ninguna resistencia o coherencia; pero, una 

vez combinados adecuadamente y en la proporción correcta, 

constituyen un material de enorme solidez y resistencia. 

Paso a paso, la humanidad fue aprendiendo a preparar -

diferentes pinturas y recubrimientos con determinadas propi~ 

dades o características seg~n sus necesidades. 

LAS PINTURAS HOY EN DIA 

Fruto de esa incansable dedicación y a través del tiem 

po, las pinturas han ido evolucionando, de simples mezclas de 

tierras de color con resinas y grasas naturales, a formulaci2 

nes muy complejas y cuidadosamente balanceadas para brindar -

las propiedades deseadas en cada uso. 

Uno de los pioneros de esta industria, describe las 

pintÜras, modernas como: "Una pelicula insoluble tan delgada_ 

corno una hoja de papel, que debe reunir un sin n~mero de pro­

piedades de protección, resistencia quimica y fisica, y deco­

ración, a un costo minimo". 

Por otra parte, una pintura es una pelicula o recubri­

miento aplicado a un substrato para protegerlo y cambiar su -

aspecto (textura, color, cubrir imperfecciones y decorar). 



g 

Así pu~s la funci6n primordial de las pinturas es la -

PROTECCION. 

A principios de los años veintes en los E.u.A. cuando_ 

la química de los polímeros se convirti6 en rama aparte de -

la química general. Gracias a la investigaci6n iniciada por -

esos dias en universidades y laboratorios industriales. Los -

investigadores crearon resinas sintéticas que no existían en_ 

la naturaleza. Estos descubrimientos fueron la base para el -

desarrollo de la hoy importantísima industria. de Pinturas y -

Recubrimientos ya que a medida que avanzan las investigacio -

nes se van desarrollando productos nuevos que van mejorando -

las propiedades y características de los anterio~es, Alg{tn 

dia se desarrollarán pinturas que nunca se descascaren o pe -

len. 

Ya que con el avance en el conocimiento de la tecnolo­

gía de las resinas sint~ticas se pueden esbozar por anticipa­

do las propiedades de la sustancia que se q1Aiere hacer. Y en_ 

base a esto la industria de Pinturas y Recubrimientos va a elS 

perimentar cambios importantes a medida que a\Íancen los cono­

cimientos científicos. 

La fabricaCi6n de pinturas que originalmente fue una -

operaci6n de simple mezcla supervisada por personal práctico, 

ahora es una rama de la industria química supervisada general 

mente por Ingenieros Químicos que utilizan las más recientes_ 

técnicas de control de procesos e ingeniería industrial para_ 

producir' productos uniEormes al costo más bajo posible de fa­

bricaci6n. 
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En el presente estudio trataremos las Pinturas Viníli­

cas Emulsionadas adelgazables en agua. Que se aplican sobre -

yeso, cernen to, concreto, ladrillo ••• 

Las pinturas emulsionadas consisten, como en su nombre 

lo indica, en un emulsi6n de dos fases distintas, una de las_ 

cuales es agua, la otra un polímero o copolímero como ingre -

diente formador de pelicula y un pigmento son, desde luego, -

bien conocidas y circulan en el comercio desde hace muchos 

años. Sin embargo, por lo general estas pinturas se suminis-­

tran para un uso interior, o para un uso exterior. Las dos 

aplicaciones. tienen requisitos diferentes, y los factores de_ 

Índole económica tambi~n intervienen al respecto. Las pintu -

ras para exteriores son las que imponen los requisitos más vi 
gorosos ya que normalmente están expuestas a condiciones mu-­

cho más severas después de que se han aplicado, particularmen 

te por· lo que se refiere a condiciones de intemperismo. 

Por ejemplo, en muchas zonas del país en las cuales se 

utilizan dichas pinturas, es com(m experimentar temperaturas_ 

de verano superiores a 30º C y, en las mismas zonas las temp~ 

raturas de invierno descienden con frecuencia a OºC, o meno -

res. 

Como resultado de lo anterior, la pelicula de la pint~ · 

ra, para que sea satisfactoria, no debe reblandecerse de modo 

que se vuelva pegajosa a las elevadas temperaturas que se ex­

perimentan durante los meses de verano, y tampoco volverse 

quebradiza y agrietarse a las bdjas temperaturas de invierno. 

Si la pelicula de la pintura se reblandece durante el verano, 

el polvo y otros cuerpos extraños se adhieren a ella y la li~ 
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pieza de la película de la pintura se vuelve muy difícil y, -

en la mayoría de los casos, imposible, sobre tuao después de_ 

que la película se ha endurecido por haber descendido la tem­

peratura. La necesidad de evitar el agrietamiento de la pelí­

cula es evidente, puesto que una película agrietada ya no im­

parte una protección continua a la superficie recubierta. 

En las Pinturas Emulsionadas la fase continua es usua1 

mente agua. Así, la pintura puede ser diluida fácilmente o 

adelgazada con agua. 

La pintura puede ser fácilmente aplicada con brocha, -

rodillo, o cualquier otro método conveniente y el aplicador o 

equipo pueden ser limpiados posteriormente con agua. Las pin­

turas tienen un secado rápido y se encuentran libres de olor_ 

d~sagradable y no son susceptibles de inflamarse. 

Estas ventajas son particularmente atractivas para 

quien desea pintar su casa por sí mismo. 
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CAPITULO I 

MERCADO, 
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CAPITULO I 

MERCADO 

l.l INTRODUCCION AL ESTUDIO DE MERCADO. 

El presente estudio de mercado se ha realizado con el_ 

fin de analizar la posibilidad de establecer una fábrica de -

Pinturas Vinílicas Emulsionadas ya que en las condiciones ac­

tuales a las que se enfrenta el país es de vita importancia -

el establecimiento de nuevas industrias, ya sea industrias p~ 

queffas o medianas, pues el establecimiento de estas tiene un_ 

efecto multiplicador en la economía del país. 

Dado que existe un alto grado de correlaci6n entre el_ 

ingxeso por habitante y la magnitud de la producci6n indus- -

trial. La demanda aumenta cuando se incrementa el nivel de in 

greso. 

De el análisis del presente estudio se tomará la deci­

si6n de si es factible la instalaci6n de la empresa o no. 

1.1.l. PRINCIPALES CARACTERISTICAS DE LA INDUSTRIA PEQUERA Y -

MEDIANA. 

Aoarca la mayoría de las empresas industriales (90%).­

I.M.P. (Industria Mediana y Pequeña). 

G.I. (Grari Industria)". 
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Ocupa más de la mit?d de la mano de obra industrial (55%) 

Absorve parte importante del valor de la producci6n industrial 

(41%) 

Requiere menos de· la mitad de !nversi6n Bruta por empleo gene­

rado 

nD o 
P .. OMIDIO •.. .... , 
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1.1.2 OTRAS CARACTERISTICAS 

Flexibilidad operativa y menor rigidez para la inno­

vación tecnológica • 

• Aptitud para integrarse en procesos productivos de -

grandes empresas y sustituir importaciones. 

• Requiere menor plazo para la maduración de sus pro-­

yectos • 

• Canaliza ahorro familiar hacia actividades producti-

vas • 

• Promueve el desarrollo regional • 

• Gran capacidad para la absorci6n y generaci6n de em-

pleo • 

• Contribuye a la formación de empresarios • 

• Alienta la competencia • 

• Elemento importante para la capacitaci6n de la mano_ 

de obra • 

• Campo propicio para el desarrollo ?el sector social • 

• Aprovecha en mayor medida recursos .de origen nacio -

nal. 
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1.1,3 DEFINICION DE INDUSTRIA MEDIANA Y PEQUEílA 

Se considera Industria Mediana y Pequeña al conjunto -

de empresas del sector manufacturero, de capital mayoritaria­

mente mexicano, que ocupen hasta 250 personas (obreros, técni 

cos y administrativos) y el valor de sus ventas netas no reb~ 

se los 1,100 millones de pesos al año, 

Para la aplicaci6n de acciones de fomento, dentro del_ 

conjunto de industria mediana y pequeña se distinguen los si­

gu.ientes estratos: 

MICROINDUSTRIA: 

Hasta 15 personas y ventas netas anuales por $30 millQ 

nes. 

INDUSTRIA PEQUERA: 

Hasta 100 personas y ventas netas anuales por $400 mi­

llones, 

INDUSTRIA MEDIANA: 

Hasta 250 personas y ventas netas anuales por $1,100 -

millones, 

Esta definici6n se hace por si en determinado momento_ 

se solicita Financiamiento para la empresa, 
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1.2 DEMANDA 

1.2,l DEFINICION DEL MERCADO A INVESTIGAR. 

El mercado que se va. a.il'lve.st.ig.a.rie~~ ~lde la fabrica­

ción de Pinturas Vinilicái' E~~{~i:6ri~-a.a~'en color blanco y 
'. ~·,·; ·'<\\~:~~·,- .. :· -.-'-,:• /~ ·.\.f' ·.-·:·<·.<') "•"'-' --

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

, .. :·.- ·~--·-<;:·.•<"_ '.<-·>"• t.\:.:··.· ;:':·"o.;'/'.·:;_~_-¿.<~_-:: 

sus usos son: para: {~~~r{¿~~~'.'.;,;;;:~x~~fidfkE 
·-·'_t,/;,. /:}F~-\:.: ,_:~::~· -~-';;,~y:..~:>;_,:,_··:;: >:.F ;.-~t-.\:·,~-:.r,-j _, 

otros colores. 

Su aplicación ej .~~~~fü?¡f~~·~;~¡;:Ji~~B:~~~,?,~Jl,h¡~~~~[~t.o, 
llo, etc. por medio de brocha\>'..r()dilló'.p'cllalq'\ll.~I'.-; otro 
do conveniente. ··• 2 '·;:~; /;~i;!;;:;:,;;·.,~;:~i;:( ;~;;('.3;,\¿+{:;;;'.~8.~-¡~i:1~!~z,'~;:~¿;. •. 

-; : -¿- :~_,: :·· ., - :;-;_ ,- -·· -. 

ladri 

m~to-

Se diluyen o adelgazan con a~a, Ú.tili~AXj~~~ para el_ 

lavado de brocha o equipo. 

Los principales consumidores son: 

El Sector P6.blico: 

En la cons trucci6n de edificios, vivienda y en el man­

tenimiento de los ya existentes. 

La Construcci6n Privada: 

·En la edifica~i6n de vivienda, edificación no residen­

cial y en el mantenimiento de las ya existentes. 

En el Mercado Dom~stico: 

cuando los particulares deciden pintar sus casas o re­

niodelarlas. 
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l.2.2 EXISTENCIA DEL MERCADO 

En el año de 1984 la estimaci6n del mercado de Pintu-­

ras Vin1licas Emulsionadas es de 52.259 millones de litros de 

el mercado total de Pinturas y Recubrimientos que es de 

196.386 millones de litros. Este mercado equivale a un 26.61% 

de el mercado total de Pinturas y Recubrimientos. 



LOCALIZACION DE CONSUMIDORES DE PINTURAS 

VINILICAS EMULSIONADAS, 19 8 4. (1) 

ZONA 

METROPOLITANA 

40 "· 

NUEVO 

DEL 

PAIS 30'9 

l: 
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1,2,3 LOCALIZACION DE CONSUMIDORES DE PINTURAS VINILICAS EMUL 

SIONADAS. 

De la gráfica anterior se deduce: 

Que los principales consumidores de Pinturas Vinílicas 

Emulsionadas se encuentran principalmente en la zona metropo­

litana (D.F., Edo. de M~xico), siguiéndole en importancia los 

estados de Jalisco, Nuevo Le6n, Puebla y los Estados del res­

to del país. 

De esto concluimos que la empresa puede ser instalada_ 

en cualquiera de los estados cercanos a los grandes consumid2 

res y así colaborar a la descentralizaci6n industrial y a la 

vez contribuir a la industrailizaci6n en estados donde es mí­

n,imo el desarrollo, ya que se aprovecharían los bajos costos_ 

de terreno, incentivos fiscales, y la mano de obra existente_ 

en estas zonas, ya que con un entrenamiento adecuado se puede 

capacitar a los obreros de estas zonas y e';'itar la continua -

rotaci6n de empleados que existe en la zonas industrializadas. 



NUMERO DE ESTABLECIMIENTOS DE LA INDUSTRIA DE 

PlNTURAS Y RECUBRIMIENTOS. (1) 

TOTAL E~ 11 8 127 198 
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l.2,4 NUMERO DE ESTABLECIMIENTOS DE LA INDUSTRIA DE PINTURAS_ 

Y RECUBRIMIENTOS. 

De la gráfica anterior se observa que el nrunero de es­

tablecimientos de los fabricantes de pinturas y recubrimien -

tos ha tenido un incremento ligero en el periodo de 1971 a el 

año de 1976, y en el periodo comprendido de el año de 1976 a_ 

la fecha, ha experimentado un crecimiento bastante notable, -

lo que implica un importante aumento de la capacidad instala­

~. 



PARTICIPAcro, EN EL MERCADO DE LAS PINTURAS 

YINILICAS E MU LSI ONA DAS EN l TS 1 984. (1), 22 

OTRAS 
PINTURAS 

PINTURAS 
VI NILICAS 
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l. 2 • 5 PARTICIPACION EN EL MERCADO· DE LAS PINTURAS VINILICAS -

EMULSIONADAS EN LITROS. 

De la estimación del mercado mexicano de Pinturas y R~ 

cubrimientos, las Pinturas Vinilicas Emulsionadas participan_ 

con un 26.61 por ciento de el mercado total, siendo estas las 

de mayor mercado en comparación con las otras pinturas como -

son: esmaltes, barnices, pinturas de repintado automotriz 

pinturas de mantenimiento industrial y marino, pintura autolll,2 

triz original, pintura electrodom~stica, pinturas en polvo y­

pintura industrial misceláneo, cuya participación total de e.§_ 

tas pinturas en el mercado es de 73.39 por ciento. 
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PROOUCCIQN BRUTA DE LA INDUSTRIA DE LAS 

PINTURAS VINILICAS EMULSIONADAS EN, (MM) 

DE P ES'O S • ( 1 ) , ( 2 ) 
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1.2.6 PRODUCCION BRUTA DE LA INDUSTRIA DE LAS PINTURAS VINIL1 

CAS EMULSIONADAS EN (M.M.) DE PESOS. 

De la gráfica anterior observamos que el costo de la -

producción ha ido en aumento año con año, esto debido a la 

época inflacionaria que vi ve la Economía Nacional. 

Esto va a continuar sin que se tenga certeza de cuando 

se va a estabiÜzal';,Je aqui que el presente estudio solo es_ 

válido para ei afl.b'cié~ig'84y en el momento de instalar la 

planta se tiene que hacer 'una actualizaci6n del presente est,!! 

dio. 
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PRODUCCION BRUTA DE LA INDUSTRIA DE LAS PINTURAS 

VINILICAS EMULSIONADAS EN (MM) DE LITROS. (1), (2.) 
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1.2.7 PRODUCCION BRUTA DE LA INDUSTRIA DE LAS PINTURAS VINILI 

CAS EMULSIONADAS EN (M.H.) DE LITROS. 

De la gráfica anterior se observa que la producción 

bruta de Pinturas Vinílicas Emulsionadas en el año de 1981 ha 

tenido su producción máxima siguiendo de un ligero decremento 

en el año de 1982 y seguido de una drástica baja en el año de 

1983 para continuar con una baja en el año de 1984, teniendo_ 

en la actualidad la industria de Pinturas Vinílicas Emulsion~ 

das un exceso de capacidad instalada. Estas variaciones han -

sido a causa de los problemas económicos que ha tenido el 

país, pero aún con estas variaciones observamos que el cons~ 

mo de las Pinturas Vinílicas Emulsionadas no ha tenido una 

caída grave en su producción como ha sucedido en otras indu~ 

trias. 



TENDENCIA DEL CONSUMO DE PINTURAS VINILICAS 
EMULSIONADAS. ( 1), (2) 

TOTAL 
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1.2.8 TENDENCIA DEL CONSUMO DE PINTURAS VlNILICAS EMULSIONA­

DAS. 

Comparando las cifras de la·)ráfica de la Producci6n -

Bruta de la Industria de Pinturas Vinilicas Emulsionadas en_ 

(MM) de litros vs. la gráfica de la tendencia del consumo -

de Pinturas Vinilicas Emulsionadas, observamos que el consu­

mo equivale aproximadamente en términos generales a el 97% -

de la producci6n. 

También se observa que a partir de el año de 1982 se -

inicia un descenso en el consumo de las Pinturas Vinilicas -

Emulsionadas que se va acentuando año con año, esto debido a 

los problemas econ6micos a los que se enfrenta la economía -

nacional. Siendo dificil la predicci6n de cuándo se va a me­

jorar esta tendencia. 
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l. 2. 9 CARACTERISTICAS GENERALES DE LAS PINTURAS VINILICAS EMUL 

SIONADAS, 

Definici6n de Pintura· ViniÚ.ca .. E:mulsiÓnacta:· 
: .. , .:' .. ·, 

Es la dispersi6n de pigmento en uZ.' ~oiii.6i.6n de resina -

vinilica que seca al aire' prop~rcio~al'ldo un recubrimiento ad­

herido al sustrato. 

En las Pinturas Vinilicas Emulsionadas la fase continua_ 

es usualmente agua. Asi, la pintura puede ser diluida fácilmen 

te o adelgazada con agua. 

Es aplicada por brocha, rodillo o cualquier otro m~todo_ 

conveniente, y es usada para proteger, asi como para decorar -

la superficie sobre la cual es aplicada. 

Generalmente su aplicaci6n es sobre yeso, cemento, con-­

creto, ••• Las pinturas tienen un secado rápido y se encuentran 

libres de olor desagradable y no son susceptibles de inflamar-

se. 

Estas pinturas son para usarse en superficies interiores 

y exteriores. 

Se pueden obtener en color blanco y en una gama de va- -

ríos col.ores. 

CLASIFICACION: 

Las Pinturas Vinilicas Emulsionadas se pueden clasificar 

en diferentes grados de calidad. 
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ESPECIFICACIONES: 

Dependiendo de la calidad la Pintura Vin!lica Emulsiona­

da, debe cumplir con ciertas especificaciones. 

CARACTERISTICAS: 

Brillo - Puede ser mate y semimate 

Finura - Es una determinación del tamaño de las partículas -

del pigmento y de las cargas. 

En el caso de las Pinturas Vinilicas Emulsionadas -

se requiere un tamaño de partícula de 40-50 micras, 

lo cual equivale a 4 unidades en la escala Hegmen, 

Viscosidad-La viscosidad es importante ya que generalmente se_ 

busca una formulaci6n con una viscosidad tal que al 

ser aplicada en una sola mano sobre la superficie -

por recubrir deposite una película continua, al má­

ximo grosor requerido y libre de defectos tales co­

mo escurrimientos, etc. 

Se requiere que tengan una viscosidad de 90 - 110 -

unidades Krebs. 

Densidad - Es el peso por unidad de volumen y se expresa en -

g/cm3 a 25°C. 

La determinaci6n del peso especifico constituye pa!_ 

te del sistema de control de una pintura y básica -

mente es una comprobación de que no se ha producido 

nin~n error durante su proceso de fabricación. 

Se requiere que tengan una densidad de 1,2 g/cm3 a_ 

25°C, 
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Brochabilidad - La clasificación de la brochabilidad es como 

"FACIL" o "DIFICIL" al aplicar con brocha. 

La brochabilidad se determina para observar -

si hay hue.llas de b.rocha despu€!s del secado -

de la pintura. 

Si despJ€is·;"d~l secado no se observan marcas -

de l~; b~q~h~ r_ii~1as lineás de traslape,. se 
:·· ·><:-:.:/ ,~~:? :-tt:.K~lF'~~~:\ -; ;t(,· ;::~:,:,:· '·:.> ;:·_: ':_: - · 

.con~i,q~r,a!;:'{<:¡];l,~:l~.-pihtura pasa la prueba. 
-_. •">;' .-., 0".~,.•·:"\';'!·'•'·~:·1~(."·"''.;7i~:\~;'~"'-'.''"::'-.::1•h·}:~v-,;,•,,,,,_,-•• '• '" • • 

Tiempo de sec~ -Normaim~~E~§'.~~~~~ -pinturas deben secar en 

do al tacto. 

Tiempo de sec~ .:.:No't~~~~~l'l~e'~estas pinturas deben estar duras_ 

do duro. a' l~~'c24":hC>ras. 

Lavabilidad - La lavabilidad contempla la evaluación de la_ 

resistencia relativa al desgaste de las dife­

rentes pinturas para interiores y exteriores, 

cuando repetidamente se lavan para quitar las 

manchas durante la vida.6til de las mismas. 

Estabilidad-

La lavabilidad se determina por medio de una 

máquina de la vado. 

La lavabilidad de la película de pintura de-­

pende de los requerimientos de calidad. 

Una lavabilidad media seria de 900 ciclos. 

A simple vista la superficie de la emulsión_ 

debe presentar un aspecto homog~neo y estar_ 

exenta de natas, polvos u otras materias ex-
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trañas. No debe contener grumos ni sedimen­

tos que afecten su homogeneizaci6n despu~s_ 

que se efect~a su mezclado manualmente, se_ 

debe lograr la total incorporaci6n de la 

pintura antes de que ésta sea aplicada. 

La pintura no debe mostrar coágulos, gela 

miento, asentamiento duro o natas, cuando -

sea almacenada hasta seis meses. 
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1.2.10 PRINCIPALES CONSUMIDORES DE PINTURAS VINILICAS EMUL­

SIONADAS. 

Los principales consumidores de Pinturas Vinilicas Emu1 

sionadas son: 

EL SECTOR PUBLICO: 

En la construcci6n de edificios que incluyen: 

ESCUELAS 

Comprende todas las construcciones destinadas a servir_ 

a ese fin, sin distinci6n de nivel educativo, ni de ubicaci6n. 

EDIFICIOS 

Incluye los edificios para oficinas, para el comercio,­

instalªciones de plantas industriales, laboratorios y otros -

ti¡)os de obra. 

VIVIENDA 

Contiene las viviendas que construyen los diferentes OE, 

ganismos del sector ~blico. En esta subdivisi6n se ubican -

instituciones como Petróleos Mexicanos. SiderOrgica Lázaro 

C.1rdenas, ISSSTE, Ferrocarriles Nacionales de México, etc. 

HOSPITALES 

Incluye a todos los establecimientos de este tipo, as1 

como las clínicas y centros asistenciales, de cualquier espe­

cialidad y capacidad. 

Y en el mantenimiento de los ya existentes. 
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CONSTRUCCION PRIVADA 

En la edificaci6n de vivienda, edificación no residen­

cial que incluye principalmente la construcci6n de edificios 

industriales y comerciales. 

Y en el mantenimiento de los ya existentes. 
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1.3- MATERIAS PRIMAS. 

1. 3 .1 MATERIA PRIMA 

Las Pinturas Vinilicas Emulsionadas contienen normalmen 

te estos ingredientes básicos: 

VEHICULO: 

PIGMENTOS 

Y CARGAS: 

ADITIVOS: 

Emulsiones compuestas de polímeros de acetato de_ 

vinilo. 

S6lidos que dan al producto: color, opacidad y -

propiedades especificas de resistencia. 

Materiales de naturaleza muy di versa, que impar -

ten caracteristicas especiales como: viscosidad,­

uniformidad de la pelicula, brochabilidad entre -

otras muchas. 

Del total de materias primas que utiliza la industria -

de pinturas en general: 

68% proviene del petr6leo (Pemex surte el 12% y la in~­

dustria petroquimica secundaria el 56%}. 

15% Procede de la miner!a. 

15% Es aportado por el agro y el bosque. 

2% Viene de otros varios. 

INSUMOS 

La industria de pinturas en general utiliza más de 1840 

materias primas, que seg(ui su procedencia de fabricaci6n po­

drían clasificarse así: 
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- Por nCtmero de productos de pinturas en general: 

De producci6n nacional completa •• •••••••.•••••. 30% 
De producci6n nacional con insumos importados •• 35% 
De importaci6n directa • ...•..••••••.•••. , ••. e· •• 35% 

- Por volumen de consumo de pintur.as en general: 

De producci6n nacional completa. •·· • ~ •• ·• , ••... • • 34% 
De producci6n nacional con insumos importados •• 48% 
De importaci6n directa. ;. .· ~-.• · ... · ..... ··. e~·.·,,··. ~:'•.• •• 18% 

Aún cuando el contenido .?lácional, e~.J:iª~tante ~el~vado, 
la necesidad de efectuar algunas I~p~rta!l~~~Íl:~S~tibsiste, 
por ser éstas de carácter complementario a los insumos naci.2 

nales, que no podrian aprovecharse de no contar con la pro -

porci6n de los importados. 

La situaci6n es promisoria, pu~s en teoría, con los r~ 

· cursos na tura les de que se dispone en M~xi co, se podrían pr2 

ducir localmente, la mayoria de las materias primas y demás_ 

insumos. 

De hecho, la industria de pinturas, ha sido tradicio -

nalmente un promotor incansable de nuevas empresas producto­

ras; Primero:creando y desarrollando una demanda consistente 

y de volúmenes atractivos; luego, realizando investigaci6n -

de tecnologias y efectuando estudios de factibilidad; y por_ 

Último, interesando a personas o grupos para que lleven a c~ 

bo el proyecto. Estos proyectos que han culminado felizmente 

con la instalaci6n de nuevas plantas, que además de crear 

nuevas fuentes de trabajo, han ahorrado di visas al eliminar_ 

importaciones y con el tiempo muchas de ellas se han conver-
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tido en exportadoras. Asimismo los volúmenes de consumo de e~ 

tas industrias han moti vado la instalaci6n de muchas otras e!!! 

presas productoras. 

Las caracteristicas de las materias primas se tratarán_ 

en el estudio técnico.· 
. . .. , .. 

En el casó de ·las pfotura'.~·';V:lhflicas .EmulSiohádas el 
. ·.· .. ' · .• "'.'. :' ' -. ·:>~;-;:;-:_:;,: 

90% de las materias. pr:i.rnas.~usadá.s.¡'.~~n.' de producción .nacional. 



L o e AL 1 z A e 1 ON DE PRODUCTORES DE MATERIAS 

PARA PINTURAS EN GEr~ERAL. (1) 
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1.3.2 LOCALIZACION DE PRODUCTORES DE ~~TERIAS PRIMAS PARA -

'PINTURAS EN GENERAL. 

Es muy importante el conocer la localización de los f~ 

bricantes y proveedores de materias primas. Ya que este fac­

tor es muy importam:e en el momento de tomar la decisi6n de_ 

establecer la planta, Dado que ésto permite dar un mejor se!_ 

vicio y se e\i taría el problema de tener que parar la produ_s 

ci6n por .falta de materia prima. 

De el ,análisis de la gráfica anterior se observa que -

en la zona metropolitana es donde se encuentra la mayor par­

te de los abastecedores de materia prima, siguiéndole en or­

den de importancia Guadalajara, Monterrey, Puebla, Michoacán, 

S.L.P. y otros. 

Algunos de los principales abastecedores de materias -

primas son: Industrias Químicas Synres (M~xico, D.F.),· Pig 

mentas y Oxidas (Monterrey, N,L.), Colorquim (Toluca, Méx.), 

Química Hoechst de México (México, D.F.), Basf Mexicana (Mé­

xico, D.F.), Rohm and Haas México (M~xico, D.F.), etc.· 



LOCALIZACION DE LOS FABRICANTES 

ZONA 

METROPOLITANA 

5 2.02 °lo 

41 
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1.3,3 LOCALIZACION DE LOS FABRICANTES DE PINTURAS 

De la gráfica anterior observamos que los fabricantes_ 

de pinturas se encuentran localizados principalmente en la -

zona metropolitana, siguíendole el Estado de Nuevo León, Ja­

lisco y el resto del país. 

Esto se ha debido a que la industria siguió un centra­

lismo ya que en estos estados, se encuentra el mayor desarr2 

llo industrial y es donde se localizan los principales pro -

veedores de materias primas y donde se halla el personal té.s; 

nico para cubrir las necesidades de el manejo de una fábrica 

de pinturas, y también es donde se encuentran los principa -

les consumidores de pinturas. 

De lo anterior se recomienda que la industria debe de 

tender a una descentralización para contribuir a el desarro­

llo de otros Estados, y así evitar la contaminación y el cr~ 

cimiento demográfico excesivo que existe en el área metropo­

litana, lo cual es generador.de innumerables problemas econ.é_ 

micos y sociales. 
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HISTORIA Y TENDENCIA DEL COSTO DE PRODUCCION DE 
LAS PINTURAS VINILICAS EMULSIONADAS. (1), (2) 
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l, 3. 4 HISTORIA Y TENDENCIA DEL COSTO DE PRODUCCION DE LAS -

PINTURAS VINILICAS EMULSIONADAS. 

De la gráfíca anterior se observa .que ~1 costo de las_ 

Pinturas Vinilicas Emulsionadas ha id.O en aumento año con 

año y esto va a continuar debido a ra ;~,p~ca i~flacionaria 
que se está vi viendo en Méxi.co 

De.bido a ésto. se debe de tener· mÚcho cuidado en el mo­

mento de tomar la decisión de instalar la empresa ;a que los 

precios de materia prima varian continuamente y en el momen­

to de instalar la planta se tiene que hacer una actualiza- -

ci6n del presente estudio. Ya que las condiciones que enfre~ 

ta la industria de pinturas hoy en cJía, están su~etas a cam­

bios más rápidamente que nunca. Por lo que hoy en dia existe 

una mayor necesidad de medir el impacto del cambio para to-­

mar decisiones acertadas. Es tas decisiones son de vi tal im.;;..;.. 

portancia para el éxito de la empresa. 



1.4 MERCADO INTERNACIONAL 

1.4.1 IMPORTACION DE PINTURAS VINILICAS EMULSIONADAS. 

Importaciones de Pinturas Vinilicas Emulsionadas no 

existen. 
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La planta productora tiene un proteccionismo por parte 

del Gobierno Federal ya que para la importación de pinturas_ 

se tiene un arancel en la tarifa general de importación de -

un 50% Ad Valorem. Y además requiere de permiso previo de im 

portaci6n por la Secretaria de Comercio y Fomento Industrial. 

Y muchos de estos permisos no son otorgados ya que existe el 

abasto suficiente en el pais. Lo cual desalienta la importa­

ción mediante controles al comercio exterior que protegen la 

industria nacional. 
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1.4.2 EXPORTACION DE PINTURAS VINILICAS EMULSIONADAS. 

Las exportaciones de Pinturas Vinilicas Emulsionadas -

tienen como destino una gran diversidad de paises como Alem~ 

nia Occidental RFA, Belice, Colombia, Cuba, E.U.A., Guatema­

la, Nicaragua, Per~. El Salvador, Honduras, Chile, Brasil. 

Esto indica que el producto compite a nivel internaci2 

nal y aunque los montos de la exportaci6n son relativamente_ 

reducidos llevan una linea ascendente y con buenas perspecti 

vas para el futuro principalmente para el mercado de E.U.A.­

(3) 
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BALANZA COMERCIAL DE LA INDUSTRIA DE PINTURAS 

VINILICA$ EMULSIONADAS, (3) 
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1.4,3 BALANZA COMERCIAL DE LA INDUSTRIA DE PINTURAS VINILI -

CAS EMULSIONADAS, 

La balanza comercial tiene un superavit. Ya que impor­

taciones de Pinturas Vinilicas Emulsionadas no existen. 

La tendencia de las exportaciones va en aumento, Ejem­

plo, en el año de 1980 la exportaci6n fue de 1,139 dlls. au­

mentando a 84,677 dlls. en el afio de 1984, lo cual indi:a 

que tiene perspectivas de aumento de exportaciones. 

1,4,4 PERSPECTIVAS DE EXPORTACION, 

Las perspectivas de exportaci6n de Pinturas Vinilicas 

Emulsionadas es buena, ya que gracias a la tecnología de que 

cµ.spone la Industria de Pinturas, en México, puede afirmarse 

que está al dia con respecto a los desarrollos que en es te -

campo ocurren en paises como Alemania, Estados Unidos, Gran_ 

Bretafl.a y otros, lo cual permite una calidad de exportaci6n_ 

competitiva. Es necesario que el fabricante. realice un estu­

dio de mercado en el país a exportar para hacer el análisis_ 

completo y particular para cada país, 

1-.4.5 CONCLUSIONES, 

La Industria de Pinturas Vinilicas Emulsionadas ha ha_ 

mostrado en los últimos cinco affos, que cuenta con la infra­

estructura y adelantos técnicos que le han permitido pene­

trar en el mercado internacional contribuyendo al ingreso 
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del pa1s, de divisas necesarias para su propio desarrollo 

y en términos generales es una industria con factibilidad de_ 

expansión. 



1, 5 ANEXO AL PANORAMA DE MERCADO, 

1.5.l ESTUDIO DE FACTIBILIDAD. 

CUESTION 

1.-¿Qu~ posibili 
lidades de -
mercado exi.!i 
ten? 

2 .-¿Puede ser -
rentable? 

3 .-¿Son fáciles 
de obtener 
los permi -
sos de este, 
blecimien -
to? 

HIPOTESIS 

El mercado a ata 
car será el de : 
la fabricaci6n -
de Pinturas Vini 
licas Emulsiona­
das. 

Por ser indus- -
tria de la trans 
formaci6n debe : 
ser rentable rel! 
pecto a la tasa_ 
a la tasa banca­
ria. 

Son fáciles de -
obtener. 

ANALISIS 

La producción de 
pinturas Viníli­
cas Emulsionadas 
es de 52.259 mi­
llones de litros 
en el año de 
1984, lo cual r~ 
presenta el 
26.61% de la pro 
ducci6n total de 
pinturas que fue 
de 196.386 mill2 
nes de litros. 

Una fábrica de -
pinturas con bue 
na administra- : 
ci6n y buena tec 
nologia produce= 
una rentabilidad 
mayor que la ta­
sa bancaria. 

El Gobierno tie­
ne la politica -
de apoyar a la -
iniciativa prive, 
da en el establ~ 
cimiento de nue­
vas industrias. 
Principalmente a 
la pequeña y me­
diana industria~ 
por lo cual ha -
desarrollado el_ 
Programa para el 
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FUENTE 

Asocia -
ci6n Na­
cional -
de fabri 
cantes -
de pint.B, 
ras y 
tintas,­
A.c. 
Encuesta 
Indus- -
tri al 
Anual. 

Fabrica!! 
te. 

Secreta­
ria de -
Patrimo­
nio y Fg, 
mento IE, 
dustrial. 



4.-¿Hay posibili 
dades de con~ 
truir la pla.!l 
ta en una zo­
na adecuada? 

Si se puede co~ 
tuir la planta -
en cualquier zo­
na. ; 

Desarrollo Inte­
gral de la Indus 
tria Mediana y -: 
Pequeña. 

Que constituye -
un conjunto de -
normas, crite- -
rios y lineamie.u 
tos que confor -
man una política 
deliberada ten-­
diente a promo -
ver el desarro -
llo de la indus­
tria mediana y -
pequeña, facili­
tar su acceso a 
los mercados, al 
financiamiento,a 
tecnologías mo-­
dernas, a la ca­
pacitación y, en 
general, a la 
transformación -
de sus estructu­
ras, con el pro­
pósito de elevar 
sus niveles de -
efi ciencia y pro 
ducti victad. -

El Gobierno de la 
Re~blica ha des~ 
rrollado el plan_ 
de Desarrollo In­
dustrial, en sus 
objetivos, advier 
te como condici6~ 
indispensable, la 
reorganización e.2_ 
tructural y cuali 
ta ti va de la pla_!! 
ta industrial, lo 
que involucra su_. 

Sl 

Secreta -
ria de P~ 
trimonio_ 
y Fomento 
Industrial 
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reubicación geo 
gráfica, la se: 
lección de ra -
mas industria -
les priorita- -
rias para el in 
ter~s social y: 
económico de M~ 
xico, el desa -
rrollo de infr~ 
estructuras ad~ 
cuadas y el es­
tablecimiento -
de di versos in­
centivos que h~ 
brán de coadyu­
var a la corree 
ta orientación: 
de nuestro des~ 
rrollo indus- -
trial. 
El Gobierno de 
la Rep-6.blica ha 
di vi di do al pa.! 
país en priori­
dades regiona .,,, 
les. 
Con esto se bu~~ 
ca corregir la_ 
magnitud que 
hoy en d!a pre­
senta la concen 
traci6n indus : 
triál que se re 
gistra en la 
ciudad de M~xi­
co y en sus mu­
nicipios aleda­
ffos. 
Por lo tanto se 
pretende propi­
ciar el establ~ 
cimiento de la_ 
planta indus- -
trial en pobla-
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cienes de tamaño me­
dio, y provocar con_ 
ello, una modifica -
ci~n al sector de m~ 
nera tal que se pue­
dan conseguir estruc 
turas más equilibra'.: 
das entre industrias 
pequeñas, medianas y 
grandes. 
El objetivo en cuan­
to a la reordenación· 
del territorio naci2 
nal, radica en des -
centralizar la indu~ 
tria y ubicarla en -
ciudades de tamaño -
medio, en las cuales 
sus recursos humanos 
y materiales las co~ 
viertan en alternati 
vas viables de loca­
lización industrial. 
De donde se estable­
cen tres zonas: 
Zona I. de Estímulos 
Preferenciales. 
Zona II. de Priorid~ 
des Estatales. 
Zona III. d~ Ordena­
miento y regulaci6n. 
Se adjunta el mapa -
de el pais con la z2 
na I de Estimules 

·Preferenciales. 
Al seleccionar el l~ 
gar d6nde se locali­
zará la planta, hay_ 
que tener en cuenta_ 
los lugares dónde se 
producen las mate- -
rías primas y la lo~ 
calizaci6n de los 
consumidores. 

53 



5.- ¿Qué posibi­
lidades hay_ 
de adquirir_ 
materia pri­
ma? 

La mayor parte 
de la materia_ 
prima se puede 
conseguir en -
el país. 

6,- ¿Qué posibi- La maquinaria_ 
lidades hay_ se puede adqui 
de adquirir_ rir en México. 
maquinaria? 

7,- ¿Existen po­
sibilidades 
de adquisi­
ci6n de te_s 
nologia? 

Es dificil pe 
ro sí es pos:I 
ble su adqui­
si ci6n, 

8,- ¿Qué mecanis- Son de distri 
mo de distri buci6n direc­
buci6n Mere~ ta e indirec­
do Meta exi~ ta. 
ten? 
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El 90% de la mate- ANAFAPYT, 
ria prima es de f~ A.c. 
bricaci6n nacional 
Alguna con insumos 
de importación. 

Los agitadores son 
de fabricación na­
cional, así como -
los molinos de ar~~ 
na y bolas. 
Todo aquel equipo_ 
requerido que no -
es de fabricación_ 
nacional es posi -
ble importarlo. 

Secreta -
ría de P~ 
trimonio_ 
y Fomento 
Industrial 
Fabricante. 

La adquisici6n de Fabrican­
tecnología se pue: te. 
de efectuar de las 
siguientes maneras: 
a) Capacitación -

del personal en 
México. 

b) Capacitaci6n -
del personal en 
el extranjero, 

c) Estableciendo -
un laboratorio 
de Investiga- -
ci6n y Desarro­
llo. 

La distribuci6n del Fabrican 
producto es directa •. te, 
Esto es en el caso_ 
del fabricante al -
consumidor, 
Indirecta cuando se 
hace en la forma f~ 
bricante-distribui­
dor-consumidor. 



El transporte se h~ 
ce en camionetas de 
la empresa o por me 
dio de fletes, el :: 
material es envasa­
do principalmente -
en tambores de 200 
litros, cubetas de-
19 litros y en bo-: 
tes de 4 litros y -
de l litro, 

9.- ¿Existen pro- Los normales Ya que hay personal 
blemas labo- sindicalizado y no 
rales? 

10.-¿Existen posl:, Si existen -
bilidades de_ aunque sean 
crédito? dificiles de 

conseguir. 

11.-¿Es necesaria Si es nece­
la publici saria la p~ 
dad? blicidad ya 

que es un -
producto de 
consumo ge­
neral. 

sindicali za do, 

Depende del respal­
do econ6mico que 
tenga la empresa. 
Actualmente los in­
tereses de los cré­
ditos son elevados. 

La publicidad debe 
realizarse en peri~ 
dicos, en radio, f.2, 
lletas. 
Ya que en el caso -
de las pinturas vi­
nílicas emulsiona -
das, las usan tanto 
en la industria de_ 
la construcci6n co­
mo a nivel domésti­
co. 
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Fabricante 

Banco Mexi­
cano Somex 

Fabricante. 
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CA P I T U L O II 

ES T UD~ O TE~~ N. I C O 
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C A P I T U L O II 

ESTUDIO TECNICO 

Este estudio se realizó acudiendo a información de fuen­

te directa, con respaldo te6rico y basada en la comprobación -

de la experiencia práctica. 

Los puntos claves para llevar al éxito a la empresa y -

que se les da un enfoque principal son: la calidad, el precio_ 

y el servicio técnico. 
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2.1 PROPIEDADES CON QUE DEBEN CUI1PLIR LOS COMPONENTES DE UNA 

PINTURA VINILICA EMULSIONADA. 

MATERIA PRIMA: 

Componentes básicos de una Pintura Vinilica Emulsionada 

1.- Pigmentos y cargas. 

2.- Vehículo. 

3.- Aditivos. 

2.1.l PIGMENTOS. 

Los pigmentos son partículas que imparten el color y tam 

bi~n debido a su alto indice de refracción, proporcionarán el_ 

poder cubriente de la pelicula. 

Los pigmentos podemos.clasificarlos en dos grandes gru-­

pos:Pigmentos Inorgánicos y Pigmentos Orgánicos, o bien pode-­

mos dar otra clasificaci6n: Pigmentos de bajo indice de refras 

ciOn y pigmentos de alto indiée de refracción. 

PIGMENTOS INORGANICOS. 

Entre los pigmentos más usados esta~ el bióxido de tita­

nio rutilico y anatásico, los 6xidos de hierro sint~ticos, el_ 

azul de ultramar, los rojos, amarillos y naranjas de cadmio y_ 

el verde Oxido de cromo y otros. 

PIGMENTOS ORGANICOS. 

Los más usados son el rojo naftol, verde ftalocianina,­

azul ftalocianina, rojo permanente, negro de humo y otros. 
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Estos pigmentos se presentan generalmente en forma de_ 

polvo seco o de pasta que se dispersan en agua fácilmente. 

CARGAS. 

Estos pigmentos son minerales no metálicos generalmen­

te finamente molidos y tienen mi11 tiples aplicaciones, ya que 

bajan el costo de la f6rmula, estabilizan la suspensi6n del_ 

pigmento opaco y afectan las propiedades de brochabi'lidad, · -

nivelaci6n, brillo, lavabilidad, retenci6n del polvo, facili 
-- <••e.e -

dad de manchado y contribuyen a aumentar el poder cubriente. 

Entre las cargas más empleadas se encuentran los si- -

guientes: carbonato de calcio, silice, talco, mica, wollast.Q. 

nita y otros. 
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2.1.2 VEHICULO. 

Los vehículos son emulsiones compuestas de polímeros de 

acetato de vinilo. 

El mayor volumen de resinas de acetato de polivinilo se 

vende en forma de emulsiones, las cuales se producen por la -

polimerización del acetato de vinilo en agua. 

En general, las emulsiones de acetato de polivinilo son 

liquidas blancos lechosos conteniendo de 50% a 55% de políme­

ro sólido, siendo el resto agua, pequeñas cantidades de emul­

sificante, protectores de coloide, plastificantes y otros adi 

tivos. _ 

Los vehículos, contribuyen en grado considerable, a dar 

ciertas propiedades a las pinturas, tales como hacerlas flexi 

bles, atractivas, lavables y de fácil aplicación. 

Estos vehículos pueden fabricarse de acuerdo a las ca-­

racteris ticas que se desea que tenga un vehículo. Estas comp2 

siciones pueden ser de antemano predecibles y se puede decir_ 

que se pueden hacer a la medida, de acuerdo a los usos que se 

les vaya a dar a las pinturas finales, ejemplo un vehículo se 

desarrolla teniendo en cuenta los substratos que van a cubri~ 

se mediante las pin~~ras, las condiciones a las cuales vayan_ 

a exponerse, la clase de protección deseada y otros factores. 

Esto se hace por modificaciones innumerables en la com­

posición de esta emulsiones donde una gran variedad de pro-­

piedades tal como dureza, flexibilidad, adhesión, durabilidad , 

etc. s 0 pueden predecir. 
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2 .1. 3 ADITIVOS 

Bajo este nombre agrupamos a los compuestos o sustancias. 

que van en pequeña cantidad en una pintura, pero que son muy -

importantes, tanto para su conservación, propiedades en estado 

liquido y propiedades de película seca. 

tes: 

Podemos mencionar como los más importantes los siguien--

a) Agentes tensoactivos: humectantes, dispersantes, emu];, 

sificantes. 

b) Agentes espesantes. 

e) Agentes antiespumantes. 

d) Agentes germicidas. 

a~ Una finalidad de los agentes tensoactivos es la de reducir_ 

al minimo la floculaci6n de las partículas dispersas antes_ 

de la aplicación a una superficie. 

Los agentes tensoactivos, podemos clasificarlos 'de la si- -

guien te forma : 

I.- ANIONICOS: 

(a) Acidos carbdxilicos. 

l. Jabones, ácidos grasos, ácidos nafténicos, etc. 

,2. Misceláneos 

(b) Esteres del ácido sulf~rico. 

l. Sulfatos de alquilo, de alcoholes y de olefinas. 



2. Sulfatos de aceites y de ésteres. 

3. Sulfatos de amidas y de éteres, 

4. Misceláneos, 

(e) Acidos sulf6nicos, 

l. Sulfonatos de alquilo. 

2. Alquil aril sulfonatos, 

3. Sulfona tos de amidas y ésteres 

4. Misceláneos. 

(d) Otros tipos (sulfatos, sulfonatos, etc,) 

II.- CATIONICOS: 

(a) Sales de aminas simples. 

(b) Sales de amonio cauternarias, 

(e) Amino amidas e imidazolinas. 

(d) Misceláneos. 

III,- ANFOTERICOS: 

(a) Con grupos amino y carboxilicos. 

(b) Misceláneos. 

IV.- NO IONICOS. 

(a) Eteres y tioéteres de alquilo y arilo. 

(b) Esteres y amidas. 

( c) Misceláneos. 
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b) Agentes espesantes o coloides protectores. 

Los espesantes 6 .co1bfaes .Protéctores son usados en las_ 

pinturas vinílicas ~mU.isioh~da~ .. para dar. c·1erpo y proporcionar 

estabilidad a la pintu:ra. al alimentar la viscosidad de la fase_ 

continua, es tos agentef.también act'Clan cómo coloides protecto­

res de la fase dispe'rsa, impidiendo ia coalescencia d~ las par 

tí culas dispersas •. 

,-'-··.; --. 

La presencia de estos agenJ~s:en la ·fase acuosa ayuda a 
- -·-.·.·_.-- ...... : ' ' -

la dispersión de el pigmento, protege la pintura contra la .co~ 

gulaci6n y el asentamiento, y ajusta la viscosidad de la pintJ:! 

ra. El agente espesante, debido a el incremento e~ la viscosi­

dad que imparte a la fase acuosa, reduce las tendencias del -­

pigmento a asentarse. Esto mejora la estabilidad de el sistema 

al minimizar la tendencia de las partículas dispersadas a uni.!: 

se si· son sujetas a esfuerzos por medios mecánicos, congela- -

miento, etc. 

Los agentes espesarites o coloides protectores pueden ser; 

la metil celulos:a;' caI'bOximetil celulosa, hidroxietil celulosa, 

etc. 
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e) Agentes antiespumantes. 

La formar.ión de espuma y de burbujas de aire, es muy C.Q 

m~n en la fabricación de las pinturas vinilicas emilsionadas, 

debido a la presencia de emulsificantes, etc. y generalmente_ 

se presenta durante el proceso, el envase o la aplicación de_ 

la pintura, por lo que es com~n el uso de agentes destinados_ 

a eliminar dichas burbujas o a prevenir su formación, 

Estos productos deben poser gran actividad superficial_ 

y escasa resistencia mecánica, En esta forma al sustituir de_ 

la superficie de las burbujas al producto espumante, hacen 

inestable la espuma al no poder mantenerse las paredes del lf 

quido que la forman, 

De esta manera trabajan sustancias como el metanol, et~ 

nol, €!ter, etc. pu€!s al ocupar la capa exterior de la burbuja, 

se evaporan rápidamente haci~ndola inestable. 

Estos agentes se deben agregar en una cantidad minima -

porque su exceso puede causar descontinuidades y cráteres en_ 

la superficie de la pelicula. 



d) Agentes Germicidas. 

Estos agentes se usan en la fabricación de pinturas vi­

nilicas emulsionadas para evitar la descomposici6n de la riin­

tura con ·~acterias u hongos, o evitar el crecimiento de .éstos 

en las películas, se usan derivados mercÍ!ricos del . fenol, en_ 
'>~ .'.·':.;~ ·-. ·: ~· -

porcentajes muy bajos. Es necesario evaluar preyiaméntedO-s 

agentes germicidas para verificar su efecto ~-Sºn;tE~é.b~~~;'que 
no habrán variaciones en las propiedades del_ producto'. t¿rmin~ 

do, ya que pueden flocular los pigmentos. 



2.2 PROCESO DE FABRICACION DE LAS PINTURAS VINILICAS 

EMULSIONADAS. 

2 .2.1 FASES DEL PROCESO DE FA B R 1 e A e 1 o N DE LA s p 1 N TURA 5 

VINILICAS EMULSIONADAS. 

F<GADEPR OOÜ CTO}J 

t_E~--1~~~-S._l ~ARDE)() ---. - - ------·-.. 

[O'PTQ.-óEl>l.AÑE_Á_c-~Ñv-'PRóGRAMAC:oNl 
L~ E P A o o u e e 1 o N - _ _]] ________ _ 

F". º'"AT'"'"I 
L_PRIMAS 

""""ºº DEFDRMUL~.Ñ-~ODEG-Á DE] 
LMATERIA PRIMA (PESADA) --------e- .. ·-----

- DISPERSI ON: ----

al MEZCLADO 

b) OISPERSION, MOLIENDA, TIPOS DE 

MOLINOS, 

----- -----,.------- ----
AJUSTE 

(IGUALACION DE COLOR! ENTINTADO 
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La necesidad cada día mayor de arreglar y ordenar de -

una manera sistemática y 16gica el producto terminado en sus 

diferentes tamaños, colores y características, así como los_ 

constituyentes que forman parte de éste, y todas las opera -

ciones que se efectúan, , ha originado el interés por planear 

y programar la fa bri caci6n, para que de una manera ordenada_ 

y conveniente, se lleva a cabo la elaboraci6n con la mayor -

rapidez y eficiencia posible. 

2,2.1.1 BODEGA DE PRODUCTOS TERMINADOS~ 

Para conocer ias,n~6eüaád'~k,dei departamento de ventas 

se debe establecer urt~~~~#(,i del .·producto terminado en la b,2 

dega respectiva. Así pu~~~es'neces~ria 1a existen...:ia de un 

sis tema que tendrá .como lll:Í.si6.n, controlar el nCunero de tama-­

ños, colores y líneas en existencia (kardex). 

De acuerdo con un estudio conveniente, junto con el pr2 

nóstico de ventas, se determinarán los límites máximos y míni 

mos adecuados para que, en el primer caso, no se cuente con -

una existencia mayor de lo necesario, y en el segundo se re-­

porte al Departamento de Programaci6n y Planeaci6n de Produc­

ci6n la baja de la existencia del producto en ciertos tamaños 

o colores y se pueda, en un tiempo ya calculado, cubrir el d~ 

fici t. 

2.2.1.2 DEPARTAMENTO DE PLANEACION Y PROGRAMACION. 

Este departamento debe estar al tanto de la existencia_ 

en la bodega de materia prima para que se cuente con cantida-
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des suficientes de los materiales necesarios para surtir los 

pedidos de producción; esta información se obtiene de un kar 

dex que opera en la misma forma que el existente es la bode­

ga de productos terminados, o sea, rebajando· cada uno de la_ 

existencia de materia prima antes o después de los procesos. 

La orden de producción lista para que se fabrique, se progr~ 

ma, ya que el contar con un nCtmero. determinado áe lotes, y -

conociendo las características'·de 'cáda uric:)' de ~sto~, p~drá -
programarlas, seg-6.n la capacidad; el equipo ccin qu~ '.cuenta -

la fábrica, y las secuencias de·lÓs ·colores; 'además de dete~ 
minar el proceso a seguir (m'~zé::'ia, molienda; ~t~·.).: 

-·- _o<C' -

,-... , :-,, 

2.2.1. 3 SURTIDO DÉ.FÓRMULA EN BODEGA 'I)i MATERIA PRIMA~ 

Es piáctica general tener un tarjet~ para· cada;lote de 

material qÜ.e se vaya a .fabricar. Esta tarjeta de .fórmula in­

dica la cantidad de cada materia prima seca necesaria en ki­

logramos e indica la cantidad de cada vehículo necesario tan 
' 

to en masa como en volumen, permitiendo así un sistema de m~ 

dida práctico. 

Bajo la dirección de un supervisor, se procede a reu-­

nir mediante pesado o medido los ingredientes varios requer1 

dos. Cuando se completan las operaciones de pesado, los'com­

ponentes del lote se colocan en una posición tal que estén -

cerca de la unidad de .fabricación que haya sido asignada pa­

ra el proceso del producto. Este. procedimiento perrni te una -

verificación final para asegurar ciue todos los materiales se 

encuentran disponibles y c¡U.~ ia c'ant:i.dad de cada uno es la .,. 

correcta. Ninguna mezcÚ.dora o molino debe cargarse, hasta -
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que se haga una re-verificación. Esto elimina errores costo­

sos y p~rdida de tiempo. 

Para pesar los pigmentos se necesita una báscula po~t~ 

til o una báscula de plataforma estacionaria con indicador -

de carátula. También, se debe de contar con una pequeña bás­

cula para pesadas de pequeñas cantidades hasta de 25 kilogr~ 

mos. 

El método de manejar vehiculos (líquidos) dependerá 

del sistema de medición empleado: a) cuando se utiliza medi­

ción de gran volumen, se debe proporcionar el equipo adecu~ 

do de medici6n (medidores de flujo) y debe de haber disponi­

bles suficientes unidades de medici6n de varias capacidades. 

Los medidores de flujo· generalmente se instalan de manera 

q~e el material pueda ser medido y alimentado por una tube -

ria conductora que quede directamente sobre el punto de ope­

ración o enviado a un tanque portátil; b) cuando el sistema_ 

es sobre la base de peso, la báscula portátil o la.de plata­

forma que se use para los pigmentos es suficiente. En algu -

nos casos una báscula con tanques de· pesado, ya sea soporta­

da al piso o suspendida , se instala, y los liquidas después 

de estar pesados dentro del tanque se bombean o se envían 

por gravedad al equipo· de operación cuando se necesiten. 

La reunión de los ingredientes del lote es muy impor -

tante y el personal seleccionado para este trabajo debe de -

ser cuidadoso y preciso por naturaleza, capacitándolos pre -

viamente. 
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2.2.l.4 DISPERSIDN. 

a) MEZCLADO. 

En el mezclado de los pigmentos secos con los vehiculos 

se utilizan muchos tipos de mezcladoras. Los materiales deben 

premezclarse a una consistencia adecuada para la dispersi6n -

en molino de tres rodillos o molino de arena o el mezclado y­

la dispersi6n pueden combinarse en una sola operación como 

cLtando se utilizan molinos de bolas o de piedras, o las dis -

persoras de alta velocidad. En el proceso de mezclado, los 

pigmentos se incorporan con una cantidad adecuada de agua y -

espesante de la f6rmula, para producir una pasta de adecuada_ 

consistencia para su dispersión. Esta acción mecánica, par- -

cialmente moja los pigmentos secos, pero, al mismo tiempo, se 

forman algunos aglomerados de pigmento semimojado. El mezcla­

do prolongado puede, eventualmente, romper estos aglomerados, 

pero la acci6n de fricci6n de un molino de tres rodillos para 

dispersar es rápida y por esa razón se utiliza. 

Para obtener mejores resultados, la consistencia de la_ 

plasta por dispersar, debe de ser lo más espeso que sea posi­

ble. 

Las mezcladoras deben de localizarse de tal modo que 

las pastas listas para su dispersión puedan fluir por grave -

dad alas ·unidades de dispersión. 

Cuando la mezcla y la dispersi6n se hace en un molino -

de piedras o de bolas, las puertas de carga deben de quedar -
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debajo del área de mezclado, de modo que las materias primas 

puedan alimentarse por gravedad, a través del piso, directa­

mente a estos molinos, 

vedora de alta velocidad, esta unidad debe estar. instalaqa 

en el área de mezclado. Se deben de proporcionar_.adecuadas 

.facilidades de lineas conductoras (tuberías) para pernii tir -

la alimentación de los vehículos más comunmente usados desde 

los aparatos de medición o de pesado al equipo de mezclado. 

Equipo para la eliminación de polvo es necesario cuan­

do los pigmentos secos o polvos se ºestán manejando en la 

operación de mezclado. Esto puede lograrse por·mediocle ex-­

tractores colocados de tal modo que el aire es afr~~~rado S_2 

br~ el equipo de mezclado fuera del operador y ·llevado hacia 

un colector de polvos; también, el polvo puede ser acarreado 

por medio de un sistema de succión directa que tenga abertu­

ras montadas sobre cada unidad de mezclado, de manera que el 

polvo sea extraído de ahi, Equipo de respiración adecuadame.u 

te diseñado, debe de facilitarse a los operadores como pre -

caución adicional. 

El operador debe::comenzar el proceso de mezclado me- -

diante la adición de cierta cantidad de agua en la mezclado­

ra y luego echando a andar la máquina. El pigmento se debe -

agregar gradualmente hasta que se obtenga una consistencia -

espesa, y luego se agrega más agua y pigmento para mantener_ 

la consistencia densa hasta que todo el pigmento se haya 

agregado. 
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Después de permitir que la pasta se mezcle durante 10 -

o 15 minutos, se agrega lentamente el resto de agua necesaria 

para obtener la adecuada consistencia de dispersión de modo -

que la pasta o base quede uniformemente mezclada. 

Cuando se opérªh;"eP.1,tl'lá~pianta d.e pinturas varios tipos 
':. . __ :., .... _";;>~·(~-.--;::"::'f1,i~-:,~·-~: -~': .. ·::,::·;;:.y:~-'-~~;... ···<"" 

de equipopara dispersar~ el-grado al cual el pigmento es di.§. 

persado en el vehiC~fo ~~ -totümente dependiente del tipo de_ 

pintura que se'fabrique; se puede dispersar por medio de : 

Molinos de rodillo. 

Molinos de piedras y de bolas de acero 

Molinos de arena 

Dispersadoras de ~lta 
' -• - ( : .. -; -- -

Esto es un asunto compleJO, .;se necesita tener conoci- -

miento sobre las formulacion~~(t:i.po de productos, pigmentos_ 

en general), equipos de dispersión y uso final de los produc­

tos fabricados. 

La definición de dispersión puede indicarse como el mo­

jado o humectación fisica de particulas de pigmento en un me­

dio líquido , que debe de lograrse para el propósito de obte­

ner en una película, las características completas del pigmen 

to. 

La dispersión de los pigmentos se ha logrado por varios 

m~todos como simple mezclado, por molinos de bolas, por moli­

nos de piedras, por frotamiento, por molinos kády, por dispe~ 

sadores de alta velocidad, por molinos de rodillos y por moli 
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nos de arena. Todos estos procesos de fabricaci6n requieren_ 

técnicas ligeramente diferentes y todas han tenido éxito. 

El incremento en el uso del dispersador de alta veloci 

dad y del molino de arena es el fabricante de pigmentos. La_ 

tecnología de pigmentos ha avanzado a tal punto, que el tam~ 

ño de partícula no tiene que reducirse en muchos grados y se 

elimina por lo tanto la molienda. Muchas de estas mejoras se 

han obtenido en los ~ltimos veinte años. Esto indica básica­

mente que el formulador mediante una selección con buen jui­

cio, puede producir casi todas las pinturas que ~l desee ya_ 

sea mediante la dispersión por alta velocidad o por medio 

del molino de arena. Este refinamiento en la tecnología de 

pinturas se aplica tanto al fabricante de pigment0s extende­

dores como el fabricante de pigmentos primarios o de color. 

Los motores de los sistemas de agitación deben de ser_ 

a prueba de explosi6n. 

FORMULACION DE LA BASE PARA DISPERSAR. 

Una de las fases más importantes de cualquier disper~ 

sión como operación de proceso, es la formulación de la base 

para dispersar. Una base mal formulada trae consigo todos e~ 

tos problemas: 

1.- Mala dispersión y floculación. 

2.- Mal desarrollo de color. 

3.- Brillo fuera del estandar. 

4.- Viscosidad (alta o baja). 

s.- Asentamiento. 
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En adición a los problemas t~cnicos que ésto crea·, una 

mala formulación de la base para dispersar produce una situ~ 

ci6n econ6mica mala, ya que el tiempo del molino se increme~ 
.. " ,,.,: ' 

ta bastan te sin que se produzcan los resultados deseados •. El~ 

to se refleja inmediatamente en elevados costos de.;fabrica -

ci6n lenta rotación del equipo y evenntalment~?~f¡·~ri~es no 

satisfechos. /'., ?'. _ .. 
' .. ..;.,.:;\>'"''":"';'".'."--\'f.'"'"" 

Lo antes dicho son las razones ~rincipal~.s·á~J.-;:Porqué_ 
ld formulaCÍ6n de la base para dispersar es rh~y}·i~P.~ktante. 

2.2.1.5 AJUSTE. 

La operación del ajuste involucra la adición de la po~ 

ción del vehículo de cualquier fórmula de pintura dado q~e -

no fue necesaria para el proceso de dispersión y que comple­

ta el producto para su entintado y/o envasado como el caso -

pueda ser. 

Esta operación puede lograrse de ciertas maneras, y la 

transferencia de los productos base desde los molinos a los_ 

tanques, para propósitos de ajuste varía con la distribución 

del equipo según cada planta. Una forma es la de descargar -

directamente de los molinos la pasta dispersada a los tan- -

ques de ajuste estacionarios o portátiles. Otra forma es la_ 

de bombear las pastas ya afuera de los molinos hacia los tan 

ques de ajuste. 

El tipo y tamaflo del tanque de ajuste depende de la 

cantidad de pintura que se vaya a ajustar. Los tanques de 

ajuste deben estar equipados con un sistema de' agitaci6n efi 
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ciente para mezclar la pasta dispersada y el vehiculo, compl~ 

ta y un~formemente. 

Los tanques para ajustar pequeños lotes son de unos 

500-1000 litros, son generalmente portátiles, del tipo de 

recipiente de cambio, que casi siempre es el mismo en el cual 

se recibe directamente la pasta dispersada del molino. 

El vehículo para la operación de ajuste puede ser medi­

do o pesado y se debe de agregar lentamente mientras la pasta 

o semipasta está agitándose. Si el vehiculo es medido, la de~ 

carga final del medidor debe conectarse por medio de una tub~ 

ria adecuada directamente a los tanques de ajustes. Si el ve­

hiculo es pesado, es conveniente tener un tanque de pesado 12 

calizado de tal modo que el material pueda fluir por gravedad 

o bombeado al tanque. 

Los tanques estacionarios deben de equiparse con siste­

mas de agitaci6n y motores individuales, de manera que en el_ 

caso de una falla del sistema de agitaci6n o del motor no 

más de un tanque est~ vacio mientras se hacen las reparacio~ 

nes. 

Los tanques portátiles se sit~an abajo de una unidad de 

mezclado para tanques_de cambio y luego e~ brazo de mezclado_ 

se baja dentro del tanque por medio de un equipo mecánico ma­

nual o por medio de control hidráulico. 

Se debe de establecer un programa definido para mante-­

ner los tanques de ajuste limpios, debi~ndose eliminar conta­

minación con materiales no compatibles y también prevenir a~ 
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·nulaci6n en exceso de natas 'y suciedad. 

Los tanques portátiles deben de lavarse despu~s de cada 

lote. Los tanques estacionarios deben de lavarse después de -

cada corrida de colores y peri6dicamente raspar hasta dejar -

limpio el metal. 

2.2.1.6 ENTINTADO. 

El consumo de.Pinturas Vinilicas Emulsionadas es en una 

gran variedad de colores. 

A manera de satisfacer esta demanda, la operaci6n de en 

tintado es un paso muy importante en la programación de la 

producción y se le debe dar atención especial. Los colores se 

obtienen ya sea mediante adici6n de pigmentos a bases blancas 

o por ajuste con bases de color sólido formuladas con colores 

para entintar e igualar los colores estándar. 

Las bases de color para entintar se deben de preparar -

en lo posible con colores limpios y concentrados a modo de o~ 

tener el máximo efecto con la adición de la mínima cantidad -

al lote. Las pastas o colores para entintar deben de disper-­

sarse en vehículos que sean compatibles con los productos ba­

se y la consistencia de cada pasta para entintar debe de ser_ 

lo suficientemente delgada para trabajar con el lote fácilme~ 

te conagitación. La igualación de colores es un arte que pu~ 

de desarrollarse mediante experiencia, previsto de que el ojo 

del igualador responde correctamente a los diversos colores,­

que tiene habilidad para juzgar diferencias y que puede dete.r 

minar la cantidad y la clase de color para producir los efec-

tos deseados. 
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Condiciones adecuadas de iluminaci6n, son esenciales p~ 

ra la buena igualaci6n de color y una abundante luz del d!.a -

del norte o un sus ti tu to aproximado de luz artificial es de-­

seable, como las lámparas para igualar colores, qÜeÚenen 

luz artiu~i0:1con 2 o 3cai:nbiosde diferente ti¡>ode I~z. 

El is(,aíad? cuidadoso d'.'. lote~ de pi~~~'~§~~a gran 

::"~:16~r~~~\:~d:1 ~~~:~: ~~~1J~~~~f ~;~~~~~~;~~:~= 
tintado, del lote anterior y del est:~ndar, Unlforriiidad satis­

factoria puede asegurarse si se usa una cornbinaci6n de co1·0-­

res estándar' ha.llled~s y colores secos estándar. Debido a los -

cambios que existen con el secado, la aprobaci6n final debe -

diferirse has ta' que las pel:1culas secas tanto del lote como -

del estándar puedan observarse. Igualado uniforme se obtiene_ 

mediante comparaci6n de película seca del estándar con pelic~ 

la seca del lote, medida por colorímetro electr6nico, 

Excesivo re-entintado para obtener el tono correcto se_ 

puede eliminar, si la cantidad de colores para entintar los -

lotes anteriores es conocida y una cantidad·similar se agrega 

al lote en proceso. 
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2.2.1.7 LABORATORIO DE CONTROL DE CALIDAD. 

El laboratorio en una fábrica de pinturas asume di ver -
sas tareas. 

PLANO DE LABORATORIO .. 

VENTANILLA BODEGA C\FICINAS 

PARA ENTREGA 

i DE r.tUESTRAS 

ººº hi_ 
Ill ACCESO - A LA FABRICA 

7 

~ .. ~ .. 9 
~OCY~ 

lI 

~ 

I.- Sección de control de Materias Primas. 

II.- Sección de: a) Nuevos productos, b) Lotes pequeños, c) -

problemas en producci6n. 

III • ..;. Secci6n de control de Productos Intermedio~ y Terminados. 

IV.- Recepci6n de proveedores. 



l. Jefe de control de calidad, 

2, Muestras retenidas, 

3, Campana. 

4. Lavabo. 

5, Instrumentos de control de materia prima, 

6. Jefe de desarrollo, 

7. Equipo de molienda a) Rodillos; b) Bolas; c) Coloi­

dal; d) .Cowles. 

8, Caseta de aplicación. 

9. Aparato comparador. 

10. Balanza anal!ticá. 

11. Biblioteca. 

12, Intemper6metro 

13. Mesa de trabajo. 

14. Mesa de trabajo. 

2.2.1.7,1 ADMINISTRACION. 

La secci6n de administración en un laboratorio está b~ 

jo el mando directo del superintendente o gerente de labora­

torio y su papel principal consiste en: 

l. Redacción de reportes, tarjetas de formulación, co­

municaciones técnicas y registro en general. 

2, Archivo técnico, correspondencia exterior, revistas 

y biblioteca. 

3, Control de vales de material~s empleados en el lab2 

ratorio, 
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2.2.1.7.2 MATERIAS PRIMAS. 

En esta secci6n se aprueban y controlan todos los mate­

riales que intervienen en la fabricación de cualquier produc-

to, 

2.2.1.7,3 LOTES PEQUENOS. 

Esta secd6n se enEa'Fga. de "é1aborar los lotes experimen 

tctles o producdones 

Además de: 

l. Desarrollo de nuevos productós y P:reparaci6n de mue.§. 

tras experimentales. 

2. Problemas de producci6n. 

3, Nuevos productos. 

4. Evaluaci6n de nuevas materias primas. 

2.2.1.7,4 CONTROL DE CALIDAD 

Esta sección tendrá la responsabilidad de aprobar los -

lotes de productos intermedios y acabados en todas las carac­

terísticas deseadas según el tipo de que se trate, por ejem-­

plo: color, viscosidad, textura, pH. , poder cubriente, bro- -

cheo, etc. Todas estas características se verifican para po-­

der dar la aú.tori zaci6.n de envasado • 
. ---~-> 

En a1guri~s ocasiones conviene que se ten.gan los datos -

de producci6~'Efn. los diferentes pasos, con el fih de ayudar -

al Departamento de F'abricaci6n en la elaboración. Otras veces 
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se rechazará algftn lote porque tenga una o más fallas, sugi -

riendo la manera de arreglarlas, pensando en que es necesario 

proporcionar al p~blico productos de calidad. 

2. 2, l. 8 ENVASADO, ETiqiJETADO Y EMPAQUE. 

En la.·operaci6n de· enyásado;:las :pinttlr~s. deben de. co--

larse y/o .filfiO.rs~ · .. ?Ei~~~?.·:~~~~~··.~~hi~~~~ii~~"~~i~sXf para. lle--

nar las capacidades ~~p~dn.c=~~:u::~ :>~'. ·.-~~::: '·' 
.. 

El filtrado d e ia.s .pfntui-as p~~de' sil11p1:i.iic:~%;~ ·si se_ 

tiene cuidado durante el curso de fabricación para.: eliminar -
. - .· -·~ . 

las varias fuentes de contaminación con na tas; 'a~énillas y ma 
' ·--·~ ·~°" -'------"e>= -

terias extrañas. Varios tipos de telas como mánt&.. de cielo, -

seda, fieltro, y principalmente nylon, se utiÚ.~~n en forma -

de bolsas o corno pantallas estacionarias, comÓ llledlOde fil-­

trado. 

Despu~s del filtrado, la pintura se envía a una esta- -

ci6n de envasado que generalmente son tanques pequeños de unos 

200 a 600 litros de capacidad y desde los ctiales la pi~tura 

puede envsarse a mano o conectada directamente a una máquina -

envasadora por medio de una manguera flexible. 

Dependiendo de la capacidad y nCunero de envases que de­

ban de llenarse a un tiempo dado - debe de decidirse hasta 

donde se debe emplear el envasado a mano o mediante máquina -

envasadora. El equipo de envasado ha sido mejorado a tal gra­

do, que puede usarse económicamente· en cualquier planta prome.:. 

dio. 
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El envasado es controlado de modo que cada envase quede 

directamente abajo del surtidor, así es envasado correctamen­

te y luego el envase es acarreado sobre una banda transporta­

dora al punto en donde la tapa es colocada automáticamente y­

el envase sellado. Las uidades cerradas luego son enviadas di 

rectamente a la máquina etiquetadora por medio de un equipo -

transportador adecuado. Los recipientes llamados cubetas de -

18, 19 y 20 litros, pueden envasarse por peso o por volumen;­

los tambores de 200 litros generalmente se envasan por peso. 

Otra manera de envasar, es la de hacerlo directamente -

al pie de cada tanque, descargando la pintura al colador o 

filtro y de ahi a la estaci6n de envasado y máquina envasado­

ra o del filtro a los tambores o cubetas. 

La operación de envasado puede arreglarse de tal modo -
_,,/ 

que un mínimo de tiempo sea necesario para el lavado del equi 

po, mediante programaci6n de una secuencia de lotes cuyo or-­

den de filtrado y envasado pueda seguir desde el blanco y co­

lores muy claros hasta los colores obscuros. 

Por este método solo es necesario enjuagar con agua la_ 

máquina de lote a lote, una operaci6n que toma unos cuantos -

minutos. Un lavado completo, tal como el que se requiere al -

final del día como cuando se cambia enteramente por diferente 

color, generalmente debe de tomar de media a una hora. 

La máquina de envasado no se considera econ6mica cuando 

el n~mero y tamaño de los envases es menor que 100 bote~ de 4 

litros cada uno o 400 botes de 1 litro cada uno u 800 unida-­

des de capacidades menores, por cada color. 



Cuando lo~ env;ises se llenan a mano, se debe de tener -

un equipo adecuado para tapar los botes de manera que queden_ 

sellados por medio medrnico (banda transportadora-tapadora). 

A manera de identificar el contenido de cada envase 11:§: 

nado, las tapas o las etiquetas, preferiblemente las tapas, -

deben de marcarse con una clave que los identifique. E:sto pu~ 

de lograrse por medio de un sello de goma que estampe manual­

mente los n(\meros y letras de las claves del producto. 

Ya que el envasado automático es una b<lena economía er,_ 

muchas plantas productoras de pinturas, es deseable tener los 

servicios de ingeniería de los fabricantes de equipo de enva­

sado para planear adecuadamente la instalación más eficiente. 

ETIQUETADO 

La selecci6ni del equipo etiquetador depende. de.Lvolumen 

de material y de las capa cicla des (tamaños) de i~é ·en~aies que 
- ·,, 

vayan a etiquetarse. _____ ~---":--~·~:__·~ ~e;::;_~-~"'·~~-' 

Se encuentran e~c/~~; m~~~a'~~ ntA~ufn~s ~t~que~~doras que_ 

pueden ajustarse paré!. ~~do~ los tamaños,. desde 125 milili- -

tros hasta 4 litros. 

La operaci6n de etiquetado.puede ser previa o posterior 

a la operaci6n de envasado; tambi~n, el etiquetado puede ser_ 

manual o mecanizado. Lo óptimo es preetiquetar y luego enva-­

sar, en una planta promedio. 

Una máquina para calar letras, para marcar cubetas Y -

tambores por estarcido, es deseable. Las etiquetas se colocan 

generalmente a mano en las cubetas y en los tambores. 
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Otra forma de marcar la identificación de los lotes pr2 

ducidos, es mediante una rr:áquina que perfore el nCtmero del 12 

te sobre la etiqueta para identificación futura o por medio -

de un sello de goma entintado. 

Es muy importante que las etiquetas sean de los tamañc•s 

correctos y en la cantidad necesaria, se tengán disp?nibles -

cuando el lote está listo para envasarse. 

Esto puede controlarse teniendo una requ:i.sici6n hecha -

para cada tarjeta de producci6n, la cual especifÍca la canti­

dad y tamaño. La requisición va al almacén de etiquetas, la -

cual debe ser controlada por el jefe del departamento de eti­

quetas. Cuando la requisición se recibe, la cantidad de eti-­

quetas en los varios tamaños solicitados deben de reunirse y­

mantenerse listas para ese lote. Luego cuando el lote está 

listo para etiquetarse, las etiquetas se encuentran disponi-­

bles y no habrá retraso. 

Como materia de eficiencia de operación, el inventario_ 

de etiquetas debe de mantenerse sobre la base de un mínimo y­

de un máximo. Información sobre las necesidades e inventario_ 

debe de obtenerse y mantenerse al día, de manera de que no 

ocurra desperdicio de etiquetas debido a sobre-inventario u 

obsolescencia, Es generalmente considerada una buena práctica 

mantener seis meses de abastecimiento de etiquetas a la mano. 

Algunas plantas prefieren tener existencia solamente de eti-­

quetas en "blanco" (sin número de clave ni nombre de r:olor) 

de todos los varios tamaños e imprimirlas luego de q~e sean 

requeridos y conocidos los colores que se envasarán. 



EMPAQUE 

Después de que los botes se encuentran etiquetados y 

llenados, deben de ponerse en un transportador que los mueva_ 

hacia la estación de empacado. Ellos son luego empacados den­

tro de cajas de cartón del estilo adecuado para su tamaño y -

sellado. Las asas metálicas de los botes de 4 litros deben de 

fijarse en las orejas del bote antes de que sean empacados en 

los cartones. 

Las particiones que se usan en las cajas de cartón para 

botes de 4 litros y para botes de l litro, deben de apilarse_ 

en donde sea conveniente por el empacador para insertarlas -­

luego en los cartones precisamente antes de que los botes se_ 

coloquen dentro. Es una práctica estandar estarcir los carto­

nes con el nombre del producto, .el número del lote y cual­

q~ier otra información deseada. 3st~ puede hacerse antes de -

empacar los cartones y mientras están todavía sin armar. 

Varios métodos se utilizan para sellar los cartones: La 

tapa y el fondo pueden engomarse a mano. Los cartones pueden_ 

tener el fondo engrapado y luego de que se llenan con los en­

vases, ·1as tapas pueden engomarse o engraparse a mano. El ce­

rrado con una máquina selladora de cart6n corresponde a un -­

sistema automático de empacado y sellado. Después de que los_ 

cartones se han sellado, pueden acomodarse sobre tarimas para 

transportarse al almacén de productos terminados. 

En las plantas donde la produr.ci6n total es solamente -

de 8,000 litros por día, no es económico utilizar una máquina 

selladora. Por lo tanto, se recomienda cerrar los cartones 
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con engrapadoras manuales. 

En el inter~s de un procedimiento econ6mico para el en­

vasado, etiquetado y empacado, estas operaciones deben hacer­

se de tal modo que una siga inmediatamente a la otra y por m~ 

dio de transportadores la labor del manejo se reduce al míni­

mo, La experiencia de los fabricantes de máquinas de etique-­

tar y de envasar puede ser de mucha ayuda para obtener la di~ . 
tribución de equipo más eficiente para lograr necesidades es-

pecificas para el manejo de productos finales, 

Después de que los cartones son transportados, por me-­

dio de transportadores, tarimas o mont~cargas al almacén, cu­

briendo así el deficit del kardex de productos terminados, d~ 

ben de colocarse en depósitos que est~n asignados para cada -

producto. Generalmente, los tamaños pequeños se almacenan en_ 

dep6sitos altos y los tamaños más grandes en depósitos bajos_ 

o directamente sobre tarimas para conservar espacio tomando -

ventaja completa de la altura libre. 
~• 
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2.3 SUMAJ,nO 

Esta rama de las Pinturas Vinilicas Emulsionadas es una 

de tantas que se manejan en la industria de pinturas y recu-­

brimientos. 

Cada rama tiene su tecnología propia y es sumamente es­

pecializa da y amplia, por lo que en el presente trabajo tra t~ 

mos algunos de los puntos mas importantes para mostrar una -­

síntesis de lo que es la industria de las Pinturas Vinilicas_ 

Emulsionadas. 

itl ... 
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C A P I T U L O III 

-

A N AL I S I S 

PRO - FORMA 
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3.1 CALCULO DE LA INVERSION FIJA 

La inversión fija comprende el conjunto de bienes qne_ 

no son motivo de transacciones corrientes por parte de la em­

presa. Se adquieren generalmente durante la etapa de instala-

ción de la planta y se utilizan a lo largo su vida dtÚ • 

. '.;"::·~·;·/ 
La inversión fija tota,i es la suma costos dire_s 

·. . . . . "" ::.· ~-~~:~·-\:.~,~;~- .; '. ,: ,~¿;;.;;:::'~-·-,,,_ ;.'~,·:~~' -, 
tos más los costos iiidire't:to§~ . 

Para la .detérminaci6n de los costos direcfos' se recu -

rrio a fuente directa y pára los costos indirectos se siguie­

ron los criterios de factores de costos, considerando costos_ 

componentes proporéionales al costo total de la inversi6n fi­

ja, de acu.erdo a la tabla I del apéndice • 

. ->·-.-;. 

3o1.l COSTOS DIRECTOS 

··--·::<_:;r·:-·.,; ... ., 
- .. : ' ' 

3.1.1.1 TERRENO y OBRA CIVIL 

Terreno 

con una 

;~n~:~~;~~~::~~%~t~i~f ~i{~~~:;~::~~~· 
s 40,ooo/M

2 .·.·~fr~J~._.:; .. 2 ••• ·~··:~·i.:·~·····c~·~· 
Firme y piso d~~~m~nto antiderrap~nte en 

150 M2· a un precio de $2,366 M2 •• :.: •• :::.::·. 

costo ($M.N.) 

. 3,200,000 

. 6,000,000 

354,900 



Instalaciones hidráulicas, sanitarios y 

registres ....• .....•..•................. • 

Cisterna para el almacenamiento de agua 

con capacidad de 4 M3 • ••• , , ••• ; ••• , , •• , •• 

Costo ($ M.N.) 

127,500 

140,00Q 

15 casilleros para; vestidores ••••• ,,', ••• ,· 

Tanque elevado para agua con capacidad 

de 2 M'.3 •••• • • , ••••••••• • ••••••• ,·. ·~ ., • ; ••••• : · ···¡5~¡g~o 
,·. ':·,'~\~.:/·~·:_~-.'·)_::~_-- _- -

suototal','.; :9{968-,290 ·•· 
-.. ·.· .. Impre~is~ 

tos26% 

·Total 
11993;ó58 

-

li,96r,94a 
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3.1.1.2 INSTALACION DE SERVICIOS 

Instalaci6n de la red hidráulica 

Distribuci6n de agua en toda la planta 

mediante tuberia de hierro galvanizado, 

cédula 40, del tanque elevado con con~ 

xiones y válvulas •••••••••••••.•••••.•• 

Instalaci6n de la red eléctrica. 

Electrificaci6n pa,ra ~O:•.· fuerza m?triz, 

de toda la planta, incluyendo centro -

de distribuci6n con ~nterruptor: tipo_ 

fusible para corte general, cada motor 

monofásico y trifásico tendrá un inte­

rruptor tipo fusible y arrancador ma­

nual, instalación eléctrica para la 

EUerza motriz, instalación por persa -

nal especializado ••••••••••••••••••••• 

Instalaci6n de la red eléctrica para -

iluminaci~n, sala de proceso y ofici -

nas •••••••••••••••••••••• ••• • ••••••••• 

Sub total 

Imprevistos 

10 % 

Total 

Costo (SM.N.) 

300,000 

750,000 

262,500 

l,312,500 

131,250 

·1,443, 750 
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3.1,1,3 MAQUINARIA Y EQUIPO DE PROCESO 

Un disper~or de alta velocidad ••••••••••• 

Dos tanques de acero inoxidable de 600 

Lts. para dispersor ••••••••••••••• ,,.,,,, 

Un molino de tres rodillos. de asE;?rO inoxi 

da ble ( 16 pulgadas de diámetro y. 40 pulg! 

das de largO) ••• ' .••••••• ·~ .•••• ~F'.~ ..• ,_ •••••••• 
Un tanque en tonador con agitador. , ~ , • • ¡ • , 

Una báscula de l;OOOcKgs •• ·••'•··'·~·.·;~ •••• , 

··Sub total 

Imprevistos 

·10% 
Total 
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Costo ($ M.N,) 

4,000,000 

260,000 

11, 492, 000 

1,200,000 

345,000 

17,297,000 

1,729,000 

19,026,000 



3.1.1.4 MATERIAL Y EQUIPO DE LABORATORIO 

CONCEPTO 

Potenciómetro 

Balanza Ohaus 

CANTIDAD 

1 

1 

Viscosimetro K:rebs Stormer .1 

Medidor de dispersión Hegman l 

Varillas aplicaderas 3 

Agitador magnético 1 

Utensilios varios 

Sub total 

Imprevistos 

20% 

Total 

COSTO ($ M.N.) 

285,000 

172,000 

265,00Ó 

.125, 000 

80, oqo 
300,000 

205,200 

1;718;640 
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3,1.1.5 MUEBLES Y ENSERES DE OFICINA 

CONCEPTO 

Escritorio ejecutivo 

Escritorio sencillo 

Escritorio secretarial 

Silla secretarial 

Silla sencilla 

Sillon giratorio 

Máquina eléctrica 

Máquina mecánica 

Librero 

Archivero 

Calculadora 

Pizarr6n 

Charola papelera 

Teléfono 

Mesa 

Ces to de basura 

CANTIDAD 

1 

3 

2 

2 

. i2 

l 

l 

l 

l 

3 

2 

1 

6 

l 

l 

6 

Subtotal 

Imprevistos · 

10% 

Total 
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COSTO($ M.N.) 

189,800 

136,500 

140,400 

49,400 

202,800 

74, 100 

312,000 

97 í 5.00 

54,600 

276,900 

135,200 

. 3.9•.ººº 
10, 140 

130;000 

12,610 

to,º140 

1,871,090 

187,109 

2.,058,199 



3.1,1.6 TOTAL DE COSTOS DIRECTOS 

CONCEPTO 

Terreno y obra civil 

Instalaci6n de servicios 

Maquinaria y equipo de 

proceso 

Material y equipo de'.la;;. 
_. ::._: 

boratorio 

Muebles y enseres 

cina 

% 

26.63 

3,21 

COSTO (S M.N.) 

11,961,948 

1;443,750 

.· l,718,640 
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3,1,2 COSTOS INDIRECTOS 

Los costos indirectos estan constituidos por rubros ir! 

tangi·bles, como lo son ingeniería y supervisi6n; gastos de 

cons trucci6n~ honorarios de contratistas y contingencias. 

In~~ri'r~;.!J y supervisi6n T.écnica ·. % 

:a m:::a~¡~~~íi2~~~~~:::::~i:: ;a::::a;:: 
'.·,- ·-.···- ... , 

de equipo,~-:~.)~::·~~·-·:·~~:·.,/,~-·· ••. ,.!,', •. _ .•• ~, 

---- .. -

GastOs-'<lE? CÓrisfrucci6n:superVi -

si6n de obra civil )' cons trucci6n c611 ' 
sus respectivos _pianos.¡ ••••••••••• ~ ••• 

: -'- -

~-o·_;_,/-::/:> .. <_· i• . '.·_ . ,: 

Honora;ios· de contratistas. i. i ••• 

.. _··-;::,_<~::'·.·. 
' ' 

Contingencias: Se toman en cuen'-

ta estudio de preinversi6n, aspectos l~ 

gales, a di es tramien to de personal y 
pruebas de puesta en marcha, registro -

de marca • ••••••••••••••••••••• ,·; •.• •-'~-~ •·• 

TOTAL DE COSTOS INDIRECTOS 

5,12 

COSTO ( $M.N.) 

2;500,000 

3,000,000 

900,000 

2,300,000 

8, 700·,ooo 



3.1,3 INVERSION FIJA TOTAL 

TOTAL DE COSTOS DIRECTOS 

TOTAL DE COSTOS INDIRECTOS 

TOTAL 

Costo ($ M.N.) 

36,208,537 

8,700,000 

44,908,537 

99 
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3,2 DETERMINACION DE COSTOS DE PRODUCCION 

El costo de producci6n está constituido por todos aqu~ 

llos rubros necesarios .para convertir. la. ma1:er.ia prima en p:r2 

dueto. termiriaJ6~(; 

3, 2, l COSTOS VARIABLES 

Materia prima .y envase 

Gastos de fabricaci6n 

Total · 

3,2,2 COSTOS FIJOS 

CONCEPTO 

MENSUAL ($M;; N, ) 

6,060;480 

272,000 

6,332,480 

SALARIO 

MANO DE OBRA . MENSUAL ($ M.N.) 

BODEGA: 2 personas 

l responsable 

l ayudante 

PLANTA: 3 personas. 

2 molineros 

l entonador 

ENVASE: l persona 

l envasador 

60,000 

30,000 

60,00'0 

48,000 

. 30,000 

LABORATORIO y MANTENIMIENTO:. 2 perSOl'laS 

l ayudante de laboratorio 39,000 

l persona para mantenimie~ 39,000 
to 

ANUAL $(M.N.) 

75,989,760 

SALARIO 

ANUAL ( $M.N.) 

720,000 

3.60,000 

720,000 

576,000: 

· .. 360,000 

468,000 

468;000 



VELADORES: l persona 

1 velador 

Seguro Social y otras 

prestaciones 30% de 

mano de obra 

.TOTAL 

DEPRECIACION ,( lÓ, % Inv •. 
'-_':/~,:~c~o_-_-_---

TOTAL DE COSTOS FIJOS e 

S SALARIO 

MENSUAL (SM.N.) 

30,000 

3.2.3 COSTOS DE PRODUCCION TOTALES ANUALES 
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S SALARIO 

ANUAL ( $M.N.) 

360,000 

. 4,490,853. 
-, ~; 

9,732,453 

75,989,760 + ~.732,453 = · 85,722,213 (S M.N.) 
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3,3 DETERMINACION DE GASTOS· DE ADMINISTRACION Y VENTAS 

3,3,1 Los salarios que se pagarán serán los correspondientes 

al gerente, l contador, 2 secretarias, l ingeniero de produc­

ción, l químico de laboratorio. Estos salarios tendrán un in­

cremento anual del 70% e incluyen un 40% más por prestaciones, 

CONCEPTO 

l gerente 

1 contador 

2 secretarias 

Ingeniero de Producción 

Químico de Laboratorio 

.Subtotal 

Seguro Social y otras 

prestaciones 40% 

del salario 

TOTAL 

$ SALARIO 

MENSUAL 

300,000 

210;-000 

lBo;ooo 
o..':",-' - - ' -

l,80,000 

··150,000 

1,020,000_ 

408,000 

l,428,000 

$ SALARIO 

ANUAL 

3,600,000 

2,520,000 

2,160,000 

2;16q,ooo 

i,·aoo,ooo 

12,240,000 

4,896,000 

17,136,000 
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3.3.2 GASTOS DE ADMINISTRACION Y VENTAS 

CONCEPTO GASTO GASTO 

MENSÜAL ($ M.N.) ANUAL ($ M.N.) 

FIJOS: 

Honorarios 182,381 

Papelería 59,135 

Tell!fono, correo 37, 029 

Previsi6n Soc~ai. 33,989 

Primas de segu.ro~ g2,659 

Diversos 1941611 

SubtOté!-1 1 .. ·. 529, 804 

VARIABLES: 

Hantenimiento 37,029 

Premios extraordinarios 270,809 
al personal 
Vc

1
iaAes de representa-on 182, 381 

Fletes 

Tiempo extra 

Combustibles y lubri­
cantes 

Gratificaciones 

156,682 

281,862 

62,452 

51,122 

Subtotal 2 ; 1,042,337 

2,188,572 

709,620 

444,348 

407,868 

271,908 

2,335,332 

6,357,648 

. 444,318 

3, 249,708 

2,lá8,572 

1,880,184 

3,382,344 

749,424 

613,464 

12,508,044 

GASTOS DE ADMINISTRACION Y VENTAS TOTALES ANUALES 

23,493,648· + 12,508,044 = 36,001,692 $ M.N.) 
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3.4 CAPITAL DE TRABAJO 

Se llama capital de trabajo a los recursos econ6micos 

que u~ilizan las empresas para atender las operaciones de pr2 

ducci6n, distribuci6n y venta de los productos elaborados. 

Para determinar el capital de trabajo . es necesaHó es-
'·:o<'_·~-:; ' ;:,=;:: '~ 

timar los siguientes conceptós: inventarios' Cüeñ.t~~ por'. co--

brar, cuentas por pa,ga:r, y efectivo de trabajo. <~- ' 
·- -, '_.=. --- - - •• ~-=-=-· ~ 

De acuerdo a. los criterios de Cecil Chilton se tendrá: 

Capital de Tfabajo: 

Donde: 

I.M.-P. = Inventario de materia prima 

I.P.T. = Inventario de producto terminado 

I.R. = Inventario de refacciones 

c .. c. = Cuentas por cobrar 

E.T. = Efectivo de trabajo 

C.P. = Cuentas por pagar 

I.F. = Inversi6n fija 
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INVENTARIO DE MATERIA PRIMA: 

($/LT. M.P.) (Meses de Inv.Promedio)(Capacidad Planta anual) 

12 

INVENTARIO DE PRODUCTO TERMINADO: 

cap.de la 
(Costos fijos) + (Costos variables) planta anual X 

12 

meses de in 
ventario -
promedio de 
producto -
terminado 

INVENTARIO DE REFACCIONES: 

Se estima un 4.2% del costo de equipo dinámico 

CUENTAS POR COBRAR: 

Ventas facturadas } (Meses de cr~dito ,a cil~entes) 
. 12 

EFECTIVO DE TRABAJO: 

Costos Costos 
Capacidad 10% Gastós' 

+V . Xplanta Fijos ar1a-
-Inversi6n + Adm6n·. 

Jlias 
Promedio de 

bles anual Fija y ventas X desembolso 

365 

CUENTAS POR PAGAR 

Capacidad 

de planta 

anual 

X 
X 

Lt.de materia prima 

12 

Meses de cr~dito 
promedio por pro­
veedores 



CRITERIOS DE DISENO 

Como criterios de diseño se tomaron los conceptos de -

Peters y Timmerhaus. 

Meses de inventario promedio de materia prima: 1 mes ... - ' - ' 

- Meses de inventario promedio de producto .. te'.rm:i.haao: 
', H•$•'' '. _' ~ 

- Meses de crédito a clientes: SÓ% ventas cero meses 

50%.;ventas l 'mes · 

- Meses de crédito de los proveedores: 1 mes: . 

- Días de desembolso promedio: 10. <lías 

- El impuesfo sobre(la renta 42% dé la utiliaad. 

- El reparto ~e utilidades 8% de la utilidad. 
'._-.~~. :\·_,_/:·:;;. '-··;, .. 

l mes 

A cód~~h~ac:i6n se presenta el 

de· lá. .. d~~~~;dad de la planta. 

capital de·· .trabajo al -

100% 

CAPACIDAD (LTS./MES) 

CONCEPTOS: 

Inventario Materia Prima + envase 

Inventario Producto Terminado 

Inventario de refacciones 

Efectivo de Trabajo 

cuentas por Pagar 

cuentas por Cobrar 

Inversión Fija 

CAPITAL DE TRABAJO 

25,680 

6,060,480 ($M.N.) 

7,144,176 

eoo,ooo 
3,212,080 

- 6,060,480 

6,676,800 

44,908,537 

·62,741,593 

La suma de los cuatI'.º. primeros rubros es laque tomamos para 

solicitar un crMito equiV'alente a S l?,2i6,136~ 

106 
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3,5, ESTADO DE RESULTADOS CONSIDERANDO INFLACION 

Los cálculos para obtener el estado de resultados, se_ 

realizaron considerando una inflaci6n del 70% anual.para un -

período considerado de 5 años, dentro del cual la planta al-­

canza su producci6n máxima. 

JUSTIFICACION DE LAS VENTAS EXPUESTAS 

El consumode pin."ti..lfélsVini:i:i~as emulsionadas en el 
.~ . - ,... " - -

año de 1984 fue de'''$12'i'4·3·9·'~'52 mluones de pesos·* 

Las pinturas VinÜ.icas emulsionadas corresponden al 

19% de la venta total de pinturas en general, que fue de 

$65,729.245 millones de pesos. (2) 

Un fábrica pequeña de pinturas vinílicas emulsionadas_ 

con un buen respaldo tecnol6gico, precio y calidad competiti­

va, respaldo productivo y buen servicio t~cnico puede captar . . -
entre el 1.0 y l.28% de participaci6n en el .mercado. Si se -

considera un 1.28 de participaci6n en e.1 mercado de pinturas_ 

vinilicas emulsionadas, ~sto correspondería a unas ventas de_ 

160.2432 millones de pesos anuales o lo que es lo mismo 

13,353,600.00 mensuales (promedio). 

*Ver ap~ndice A. 



3.5.1 CALCULO DEL ESTADO DE RESULTADOS CONSIDERANDO INPLACION PROMEDIO ANUAL 70% 

(MILLONES DE PESOS M.N.) 

p E R I o D o 
l 2 4' 5 

% CAPACIDAD 65% ,. 75% 100% 100% 

CONCEPTO 

( +) Ventas Facturadas 104.158 787.275 1,338.367 

(-) Costo de producci6n 55.724 401.409 678.014 

(-) Gastos de Adrnon.yventas * 36.002 134.066 207.802 

(-) Gastos de financiamiento 9,900 a.213 .6.589 4.030 

( ==) Utilidad de operaci6n 2.532 32.53l·'¡:;_o-'.•·· . 107 •560 245.211 448.821 

(-) r.s.R. y reparto utilida-
des i,266 53.780 122.605 224.411 

(==) Utilidad neta 1,266 53. 780 122.605 224.411 

( +) Depreciación 4,491 4.491 4.491 4.491 

(-) Pago a principal 1.139 2.825 4.450 7.008 
_;.· 

( =) Flujo neto de efectivo 4.618 18~963 55.445 122.646 221.893 
. -~~~ ,';:_~-~ ~~~-j j-. 

---,-

* Los gastos de Administraci6n y Ventas se'incrementan en Ün 55% anual por aumento en la -

eficiencia. 

!-" o 
00 
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3. 5·. 2 CALCULO DEL VALOR PRESENTE NETO 

Nos indica la ganancia total para el período consider~ 

do en pesos presentes. 

Inversi6n ~ Inversi6n - Monto año + Pago a principal 
Inicial Fija 

= 44,9osis:3r·:.;;r7;2i6;.736 ·f·f,óaa~630 -.34;100,431 

= Tasa mi~r~.··:;:~~:~~~:.'·de .. r~tor~o~;.••·•.·•·.·.··'•.·· TMAR 

TMAR = Inflaci6~c.g>.~~~itlo al riesgo = 70>fclS = 85% 

VPN = VALOR PRESENTE NETO 

VPN _ 4,617,993 l 
-(1.0 + 0.85) 

18,962,715 2 + 55,445,283 122,646,389 
+(l.O + 0.85) (l.O + 0.85) 3 +(l.O + 0.85)4 

+ 221,892,926 - 34,700,431 
(1.0 + 0.85)5 

VPN = 37,503,850 - 34,700,431 

VPN = $ 2,803,419 



3.5.3 CALCULO DE LA TASA INT~RNA DE RETORNO (TIR) 

Es la tasa de interes que paga el proyecto 

34,700,431 - 4,617,993 
- (1 + TIR)l 

122,646,389 
+ ( 1 + TIR)4 

18,962,715 + 55,445,283 
+( 1 + TIR)2 ( 1 + TIR)3 

221,892,926 
+ ( 1 + TIR) 5 

TIR.= TASA INTERNA DE RETORNO 

(Para ia cual el VPN es igual a cero) 

TIR =~89 ,;l~ 

Para la toma á.~ d.edi·~i6n se tiene: 

Si TIR > TMAR se acepta el proyecto 

Si TIR < TMAR se rechaza. el proyecL 

• • el proyecto se acepta 

110 
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3.5.4 PRONOSTICO DE INGRESOS DE VENTAS 

ARO 
PRONOSTICO 
DE VENTAS 
(LTS./ANO) 

PRECIO DE VENTA * 
( $ LTS.) 

INGRESOS POR 
VENTAS 

1984 

1985 

1986 

1987 

1988 

3.5.s 

ANO 

1984 

1985 

1986 

1987 

1988 

200, 304 

231,120 

277,344 

. 30~.~,{6'0 . 

·.•.· ... 3Q8c/l6Q . t 
~ 

-------~~~~---:~~~-i ~~~'2 ------~~\~~·~_,"-

"/~:: 

-· '~ -;:-_", ·'--~ "º 

'CAPACIDAD 
DE·PRODUCCION 

65 % 

75% 

90 .. %; 
. ·::~ 

100 % ' 

100 % 

520 

884 

(S M.N.) 

104,158,100 

204, 310 ,000 

. 416,792, 560 

781;274, 800 

·. l,338~'367. 000 

COSTO DE PRODUCCION * 
( S M.N.) 

55,724,573 

106,731,216 

214,525,584 

401,409,216 

678,013,632 

* Se considero una tasa promedio de inflaci6n para el perio­
do considerado del 70 %. 



~--------------
3.5,6 CALCULO DE AMORTIZACION DEL CREDITO 

INVERSION FIJA TOTAL: 44,908,537 

FINANCIAMIENTO: 38 .33% SOBRE LA INVERSION FIJA TOTAL 

. MONTO DEL CREDITO: $ 17, 216, 7 36 

PLAZO: 5 ANOS 
' PAGOS: IGUALES DE CAPITAL MAS INTERESES 

ANUALIDADES = 0~575 ( 1 + 0,575)
5 

(17,216,736) = 
(1 + 0.575) 5 - l 

ll,038,589 

TASA DE INTERES = 57,5% ANUAL * 

.. ANO ~MONTO INTERESES PAGO A PRINCIPAL SALDO 

l 17,216,736 9,899,623 1,138,966 16 ,077,f70 

2 16,077,770 9,244.718 1,793,871 14~283,899 

3 14, 283, 899 8,213,242 11, 458, 552 

4 11,458,552 6,588,667 7, 008, 630 

5 7 ,oos,630 4,029,962 

. 
* Costo porcentual promedio 198.4 + 10% = interl!s bancario . 

Fuente: Banco de M~xico (5) 
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3.6.- ESTADO DE RESULTADOS A PESOS CONSTANTES 

Los cálculos para el estado de resultados a pesos CO?li 

tantes se realizaron para el período considerado anteriormen­

te de 5 años y una tasa minima de retorno de 15 por ciento, -

adecuada para ~ste tipo de plantas •. 



3.6.l CALCULO DEL ESTADO DE RESULTADOS A PESOS CONSTANTES 

(MILLONES DE PESOS M.N.) 

p E R I: o D o 

l 2 3 4 5 

% CAPACIDAD 65% 75% 90% 100% 100% 

CONCEPTO 

(+) Ventas facturadas 104.158 120.182 144.219 . 160,243 160.243 .. 
(-) Costo de producción 55. 724 64.297 77.157 85.730 85.730 

(-) Gastos de Admon.y ventas 36.002 36.002 36.002 36,002 36 .002 

(-) Gastos de financiamientq 9.899 9.245 8.213 6,589 4.030 

(=) Utilidad de operaci6n . 2. 532 10,638 22.847 31,923 34.481 

(-) r,s.R. y reparto utilidades 1.266 5,319 11,423 15,961 17.241 

(=) Utilidad neta 1.266 5.319 11,423 15.961 17.241 

( +) Depreciaci6n 4.491 4,491 4.491 4.491 4.491 

(-) Pago a principal 1.139 1.794 2.825 4,450 7.ooa 
(=) Flujo neto de efectivo 4.618 8.016 13.089 16.002 14.723 
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·3.6.2 CALCULO DEL VALOR PRESENTE NETO A PESOS CONSTANTES 

Inversi6n = Inversión - Monto afio + Pago a principal 

Inicial Fija 

= 44,908,537 - 17,216,736 + 7,008,630 = 34,700,431 

TMAR = Tasa mínima aceptable de retorno 

= premio al riesgo = 15 % 

VPN 

VPN 

= Valor presente neto 

= 4,617,993 + 8,016,185 + 13,088,929 + 16,002,296 

(1.15)
1 

(1.15)
2 

(1.15) 3 (1.15)4 

+ 14,722,941 - 34,700,431 
(1.15) 5 

VPN = 35,152,485 - 34,700,431 

VPN = 452,054 

3.6.3 CALCULO DE LATIR 

TIR = TASA INTERNA DE RETORNO 

(cuando el VPN se hace cero) 

34,700,431 - 4,617,993 8,016,185 + 13,088,929 
- (1 +TIR)1 +( l +TIR) 2 (l + TIR) 3 

+ 16, 002,296 

(1 + TIR) 4 

TIR = 15.46 

14,722,941 + 
(1 + TIR) 5 

En tanto la planta tenga los porcentajes de venta calculados_ 

esta TIR es de esperarse por lo que el proyecto se acepta. 
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3.6.4 PRONOSTICO DE INGRESOS DE VENTAS (PESOS CONSTAN~ES) 

A.No 

1984 

1985 

1986 

1987 

1988 

PRONOSTICO 
DE VENTAS 
(LTS./ANO) 

200,304 

231,120 

277 ,344. 

308,160 

308;160 

* Se considera inflaci6n cero 

3.6.5 CALCULO DE LOS COSTOS 

CION CERO 

PRECIO DE 
VENTA * 
(S/LT.) 

520 

520 

520 

520 

·. 520 

INGRESOS POR VENTAS 
($ M.N.) 

104,158,100 

120,182,400 

144,218,880 

160,243,200 

160,243,200 

DE PRODUCCION CONSIDERADOS INF~ 

AFf O CAPACIDAD COSTO DE PRODUCCION 
PRODUCCION ($ M.N.) 

1984 65 % 55, 724, 573 

1985 75 % ó4,297' 584 

1986 90 % 77,157,100 

1987 100 % 85,730,112 

1988 100 % 85,730,112 
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3.7.1 DETERMINACION DEL PUNTO DE EQUILIBRIO 

( EN PESOS) 

Datos útiles para el presente cálculo ya obtenidos: 

Ventas netas = $ 13,353,600 

Precio de venta=$ 520,00/ Lt. 

Capacidad de 

producci6n = 25,680 Lts;/mes. 

Total de costos y gastos variables = 8,199,784 

Total de costos y.gastos fijos = 2,768,842 

TECNICA DE APORTACION UNITARIA 

118 

Precio de venta unitario= Ventas net~s = 13 •353 •600 = $520/Lt 
Lts.produc1dos 25,680 • 

Costos y gastos variables unitarios = Costos y gastos variables 
Lts. producidos 

= 8,199,784 319 31 
25,680 = • 

Precio de venta unitario = $520/Lt. - 100% 

Costos y gastos variables 

_u_n_i_ta.r_i_·o-s--..~~~-":'~~~ = 319.31/Lt. 
Margen de aportación a · 200.69/Lt. 
costos y gastos fijos y 
utilidades. 

61.41 % 
- 38.59 % Proporción del 

margen de apor 
taci6n a cos : 
tos y gastos -
fijos y utili­
dades. 
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VOLUMEN EN UNIDADES PARA ALCANZAR EL PUNTO DE EQUILIBRIO: 

Definimos a X = Nillnero de litros que deberán venderse para a1 
canzar el punto de equilibrio. 

X = Costos y Gastos Fijos + Utilidad Neta 
Margen de aportaci6n a costos y gastos 
fijos y utilidades 

X = 2,768,842 +O = 13 , 797 200.69 

De donde: N6mero de unidades por alcanzar ::: 13, 797 Lts~/mes 

Capacidad operativa = 25,680 Lts./mes 

Lo que implica que para lograr el punto de equili1rio basta -

ria con trabajar al 53.73% de la capacidad operativa. 

VOLUMEN EN PESOS PARA ALCANZAR EL PUNTO DE EQUILIBRIO 

Definimos a Y = Volumen en pesos para alcanzar el punto de -
equilibrio 

_Gastos fijos +Utilidad Neta· 
Y - Proporci6n del margen de aportaci6n 

a costos y gastos fijos y utilidades 

y= 2,768,B42 +o = 7,173, 166 
0.386 

El volumen en pesos para alcanzar el punto de equilibrio es -

de $7,173,166 cantidad que representa el 53.73% de las ventas 

netas por S 13,353,600, llegando asf a la misma conclusi6n 

que en el cálculo del punto de equilibrio en unidades. 
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3.8 DETERMINACION DEL PRECIO·DE VENTA 

, 
El precio de venta se determina en base al análisis de 

un gráfico de precios contra tasas de retorno de tal forma 

que el producto fuera competitivo en precio para una calidad 

similar a la existente en el mercado y una tasa de retorno mf 
nima del 15 %. 



ESTADO DE RESULTADOS CONSIDERANDO UN PRECIO DE VENTA DE $510.00/LT. A PESOS CONSTANTES. 

MILLONES DE PESOS 

p E R ¡ o D o 

1 2 3 4 5 -
% CAPACIDAD 65 % 75 % 90 % 100 % 100 % 

CONCEPTO 

(+) Ventas facturadas 102.155 117.871 141.445 1571162 157.162 

(-) Costo de producción 55.724 64,297 77 .157 85. 730 85, 730 ' 

(-) Gastos de Admon, y ventas 36 .002 36,002 36.002 36,002 36.002 

(-) Gastos de financiamiento 9.900 9.245 s;213 6,589 4,030 

(=) Utilidad de operaci6n ,529 8.327 20.073 28.841 31.400 

(-) r.s.R. y reparto utilidades ,264 4,163 10,037 14.420 15.700 

(=) Utilidad neta .264 4.163 10.037 14.420 15.700 

(+) Depreciación 4,491 4,491 4,491 4.491 4,491 

(-) Pago a principal 1.139 1,794 2.825 4.450 7.008 

(=) Flujo neto de efectivo 3,616 6.861 ll.702 14.461 13.182 

TIR = 11.03 



ESTADO DE RESULTADOS CONSIDERANDC UN PRECIO DE VENTA DE 

(MILLONES DE PESOS) 

p E R 
l 2 

% CAPACIDAD 65% 75% 

%· 

C O N C EP TO 

(+) Ventas facturadas 104.158 120.182 

(-) Costo de producción 55. 724 64.297 

(-) Gastos de admon, y ventas 36.002 36,002 

(-} tastos de financiamiento 9,900 9.245 

(=) Utilidad de operación 2,532 10.638 

(-) r.s.R. y reparto utilidades 1.266 5,319 

(=) Utilidad neta 1.266 5,319 

(+) Depreciación 4,491 4.491 

(-) Pago a principal 1,139. 1.794 

(=)Flujo neto de efectivo 4.618 8.016 

TIR = 15.46 .. 

$ 520.00/Lt. A PESOS CONSTANTES 

I o D o 

3 4 5 

90% 100% 100% 

144.219 160.243 160.243 

77 .157 85.730 85.730 

36,002 36.002 36 .002 

8,213 6.589 4.030 

22,847 31.923 34.481 

11.423 15.961 17 ,241 

11.423 15.961 17. 241 

4.491 4,491 '1•491 

2,825 4.450 7.008 

13.089 16.002 14. 723 

..... 
1\) 
1\) 



ESTADO DE RESULTADOS CONSIDERANDO UN PRECIO DE VENTA DE $530.00/LT. A PESOS CONSTANTES 

MILLONES DE PESOS) 

.P E R I o D o 
l 2 

% CAPACIDAD 65% 75% 90% 100% 100% 

CONCEPTO 

( +) Ventas facturadas 106.161 122 .494 146,992 163.325 163.325 

{-) Costo de producción 55,724 64,297 77,157. 85,730 85.730 

(-} Gastos de Admon. y ventas 36.002 36.002 36.002 36,002 36,002 

(-) Gastos de' financiamie~to 9,900 9,245 8.213 6.589 4,030 

(=) Utilidad de operación 4. 535 12.950 25.620 35,004 37,563 

(-) I.S.R. y repa~to utilidades 2.268 6,475 12.810 17.502 18, 781 

(=) Utilidad neta 2,268 6,475 12.810 17.502 18.781 

(+) Depreciación 4.491 4,491 4.491 4.491 4,491 

(-) Pago a principal l.139 1.794 2.825 4,450 7.008 

(=) Flujo neto de efectivo . 5.619 9.172 14.476 17,543 16 .264 

TIR = 19.70 



ESTADO DE RESULTADOS CONSIDERANDO UN PRECIO DE VENTA DE $ 540.00/LT. A PESOS CONSTANTES. 

MILLONES DE PESOS) 

p E R I o D o 

1 2 5 

% · CAPACIDAD 65% 75% 90% 100% 100% 

..... 
e o N e E P TO 

(+) Ventas facturadas 108.164 124.805 149 .766 166.406 166,406 

(-) Costo de producci6n 55,724 .64.297 77 .157 85.730 85,730 

(-) Gastos de Admon, y ventas 36,002 36.002 36 .002 36.002 36.002 

(-) Gastos de financiamiento 9.900 9,245 8.213 6.589 4.030 

(=) Utilidad de operación 6.538 15.261 28 ,394 38.086 40,645 

(-) 1.s.R. y reparto utilidades 3.269 7.630 14.197 19.043 20.322 

(=) Utilidad neta 3.269 7.630 14.197 19.043 20.322 

(+) Depreciación 4.491 4.491 4,491 4.491 4.491 

(-) Fago a principal 1.139 1,794 2.825 4.450 7.008 

(=) Flujo neto de efectivo 6.621 10.327 15 ,862 19.084 17.804 

TIR = 23,80 
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Corno puede observarse-de la gráfica anterior, el precio 

de venta de $520.00/LT. es el aceptable para la tasa minima de 

retorno, el cual es competitivo con los precios de mercado. 
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3.9 ANALISIS DE LA ESTRUCTURA FINANCIERA Y DE LA EFICIENCIA 

OPERATIVA 

3.9.1 ANALISIS DE LAS RELACIONES FINANCIERAS: 

ACTIVO FIJO A CAPITAL NETO 

~· = 44•
908 

X 100 = 71.6% C.N. 62,741 

FUNDAMENTACION: La relación que debe existir eritrelasinver­

siones en inmuebles, planta y equipo (activo· fijo) y.el capi­

tal propio es estrecha, ya que estas deberán de rep~esentar -

el grado de inversi6n del capital propio en a.:tc:hó's•kbtivo fijo, 
. _ ... · ... -. . 

maxime que no es prudente ni usual que la!J inversiones ~n es-

tos activos al iniciarse la empresa provengan cie ca pi tal aj e-

no. 

INTERPRETACION: Un resultado entre el 65% y el 80% puede ser_ 

satisfactorio para ejercicios iniciales. 

En el caso particular que se está tratando el 72% del capital 

propio esta dirigido hacia los medios productivos (activo fi­

jo) y el 28% restante para el capital de trabajo, lo que in-­

trínsecamente implica que se habla de una empresa mediana la_ 

cual tiene capacidad de producci6n y que su estructura finan­

ciera le permiteque su capital de trabajo pueda solventarse -

con capital propio. La situaci6n de la empresa indica que pu~ 

de aprovechar más su capacidad de endeudamiento. 
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PERIODO DE COBRO 

.!:.JI:. _ Cuentas por cobrar 
- Venta diaria a crédito 

= $6,677.00 = 30 -
S 222,6 días 

FUNDAMENTAc;oN: Es un instrumento auxiliar en el análisis de_ 

las cuentas por CC)brar de la empresa. 

Nos informa: 

l. - La efiCiencia . de la compa.f!.ia en· sus ~á~ea~ 'd.e . trédi to y c2 
- _,., •:_•-,-;;- -

brania's'; ·seie~ci6n y conceritraci6n de clientes. 
o-: ." -. .·' :_.,:; .•• •,,,", 

2.- La si tuaci6n de las cuentas por cobrar .de la cOmpafl.ia en_ 

relación con las de su ramo. 

3.- Análisis del financiamiento indirecto. 

INTERPRETACION: Mientras menor sea el periodo de cobro será -

indice de un movimiento económico mayor mismo que pue.de trad.!! 

cirse en un incremento en las utilidades. 

Analizando la información anterior se deduce que debido a una 

selección adecuada de clientes y una politica agresiva de co­

bro, se ha establecido un periodo de cobro de 30 dias, traye.u 

do ~sto como consecuencia un doble efecto financiero, lo que_ 

gana la empresa por tener el dinero en sus manos, ya sea para 

efectos de reinversi6n o invertirlo en otro tipo de institu-­

ciones rentables, 



ROTACION DE INVENTARIOS 

R.I. = 
Ventas Netas 

Inventario = $8,6791840 = 
S9,1441 176 

1.21 
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FUNDAMENTACION: r.a relación ventas netas a in;:érita;'io. de. pro­

ductos terminados permite conocer las veces ~ri ~u~ ei inver:t.§! 
-,;~~iii:~~;J:t;~_;_: .-~~~<~~~~~ _;: ;:~,~.~~-:2~~ 

rio de mercancias se ha repuesto; :>;•;; : •'é• .. ·• .. • 

.. >. ·Te·· 
INTERPRETACION: El resulta do_ oqfefi,ia.ó: m~~~·~c["~~,i~y~~da' mes se 

vende todo el inventario, siencl.oU.:i níU.~'tiu-eh''iiid.i~ih·qu~~\di-­
cha relación sea alta en )a' empre~a, ~~1 pr~~:;~~~·r~~t:~d~O'. ya_ 

que una rotación muy lenta. püed.einciicar·qtieex:i.:~j:é~,pr(,~1e--
, ··."-. :, . - . .. . .::·_:'. ·-···.=.·,- . ... )·';_¡.,_~\;.;·/ ,.,, " 

mas en el mercado' sobre-inversión' en invén'tarfos\en' ri:ú~'ón al 

volumen de las ventas en ei period.o; ob:i.~'ri cif-s·¿{~~~:i6n -en -
-:,;:,;"';· - ,~: ::·.:.\.;:'---

, ... -- .·.· .. ·.·;-.... -"· . _-.': 

_______ ·.··<,~--L~--~;~_- --"·;; ""e····-.~~~-
las ventas. 

Una rotación rápida es favorablé-a la empresa y m~estrá efi-­

ciencia en ventas' además ~e 'que p~rmi te la pronta coJl.vgrsi6n 

de activos circulantes en.-nu~Vc',s ~ctivos cir~iant:~s·.yut:ili­
dades. 



VENTAS NETAS A CAPITAL NETO . 

Ventas netas 
Capital neto = S l04e158 _ 

$ 62,741 - 1.55 
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FUNDAMENTACION: La utilidad que se obtenga en una empr~ 

sa en parte está determinada, por el volumen de ventas que se 

logre. A su vez las ventas están en gran medida influidas por 

la eficiencia con que se opere el capital contable y el capi­

tal de trabajo. En ambas situaciones lo que se· busca es el 

grado de productividad que ha tenido la empresa. 

INTERPRETACION: A un cociente mayor corresponde una situaci6n 

más ventajosa para la empresa, ya que señalará que a un mismo 

capital contable corresponde un mayor volumen de ventas debi­

do probablemente a una utilizaci6n más eficiente de este con­

cepto. 

El valor obtenido para el presente estudio implica que por C.2_ 

da peso de capital propio se venden 1,66 pesos, esto reafir­

ma el que las ventas están bien respaldadas por el capital -­

propio, lo cual implica libertad de acci6n no dependiendo de_ 

los acreedores de manera considerable. 
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UTILIDAD NETA A VENTAS NETAS 

Utilidad neta __ 1,266 X 
Ventas netas 8,680 lOO = 14. 5a% 

FUNDAMENTACION: Mediante el empleo de esta raz6n se determi­

nará la productividad de la empresa, la utilidad neta por ca­

da peso de ventas. 

INTERPRETACION:ºEl pril1bpal objetivo de las empresas es la_ 

obtención de uÚiia~des; mientras mayores sean €is tas en rel~ 
ci6n al capital invertido y a las ventas, mejor será su pro­

ductividad. 

El valor obtenido para el presente estudio es la medida de -

la eficiencia operativa de la empresa ya que indica que por_ 

c~da peso que se vende, cuanto se obtiene nítido despu~s de_ 

todos los egresos e impuestos a los que se encuentra someti­

da la empresa del presente estudio, obervándose que ésta 

arroja un indice positivo debido a que el precio de venta e~ 

cede a los costos lo que implica que desde ~ste punto de vi~ 

ta la empresa es rentable, como se observa en el análisis de 

costos y gastos, pudiendo mejorarse mediante el aprovecha- -

miento de la capacidad instalada al máximo. 



PROPORCION DEL CIRCULANTE 

Activo circulante 
Pasivo circulante 

Prueba del Acido 

= $23,893 = 
$ 6,060 

Activo circulante - Inventario 
Pasivo circulante 
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3.94 veces 

= $23,893 - $7,144 -
$6,060 - ~e6~s 

FUNDAMENTACION: Se considera que todo el activo circulante ex­

cepto los inventarios que están sujetos a una má dificil reali 

zaci6n garantizan al pasi vci a corto plazo. 

INTERPRETACION: Esta relaci6n indica la capacidad de la empre-. ' .. . .. ~ 

sa para cumplir sus obligaciones a cortoplázo. 

Los valores obtenidos para el presente estudio expresan que 

por cada peso de deuda, se cuenta con dos pesos para cumplir -

los compromisos de la empresa, y que por cada peso de deuda se 

cuenta con $2.76 para cumplir dichos compromisos de inmediato, 

lo que indica que la liquidez de.la empresa del presente estu­

dio es buena, presentando la estructura de una empresa genera­

dora de recursos equilibrada y solvente. 



PASIVO CIRCIJLANTE A CAPITAL NETO. 

Pasivo circulante 
Capital neto 

= $6,060 X 100 = 9.66 % 
$62,741 . 
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FUNDAMENTACION: Considerando que los medios de acción de una_ 

empresa tienen dos origenes, uno el de los dueños o accionis­

tas y otro el de los proveedores o ~restamistas es convenien­

te determinar la proporción de capital propio y ajeno que fu.n 

ciona en la empresa. 

INTERPRETACION : No es aconsejable aceptar una relación mayor 

de l.O, esta mostrará que de cada peso invertido por la empr.§_ 

sq entre utilidades no distribuidas y capital pagado se debe­

rá un peso, a sus acreedores. De excederse esta relación la -

empresa empieza a ser propiedad de sus acreedores y no de sus 

accionistas, ya que los primeros tendrán una inversión mayor. 

Asf mismo, los acreedores pueden recibir la mayor parte de 

las utilidades que genere la empresa en forma de intereses. 

De donde se puede concluir que el capital propio es 10.35 ve­

ces mayor que el de los acreedores indicando l!sto independen­

cia de decisión y libertad de acción, así mismo la posibili -

dad de aprovechar más las posibles fuentes de financiamiento. 

Si se hace la razón a la inversa es decir 

f!.fu 
P.C. 

= $62,741 = $ 10.35 
$6 ,060 

Se obtiene la conclusión que por cada peso financiado por los 

acreedores la empresa ha invertido $10.35. 
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En el presente estudio se hicieron los anáiisis de las_ 

relaciones financieras más representativas para este tipo de_ 

empresa (aunque existen mucha~ Q!ás). 

Se analizaron las relaciones siguientes: 

Activo fijo a capitaLneto, , que nos proporciona la efi 

ciencia en el manejo del activ6\ei}6, -"cie ios renglones que 

tienen mayor importancia en el Activo Circulante (como son: 

cuentas por cobrar e inventarios), contemplando además el Pa­

sivo Circulante. Por medio de los indices que miden su estru_s 

tura y relación con el Activo y en varias relaciones se ana­

li~ó el Capital Neto cubriendo asi la estructura financiera -

de la empresa, posteriormente se trató la ~ficiencia operati­

va mediante la relación Utilidad Neta a Ventas Netas. 
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3.10 CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 
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3.10.1 CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES AL PANORAMA DE MERCADO 

Y ESTUDIO DE FACTIBILIDAD. 

En base al estudio de factibilidad, se concluye que de­

bido a que no existen impedimientos de tipo administrativo, -

técnicos o fiscales,.es posible establecer una fábrica de Pin . -
turas Vinilicas Emulsionadas. 

EN BASE AL PANORAMA DE MERCADO 

DEMANDA 

1.- Definici6n del Mercado: 

El mercado a atacar es el de la industria de Pinturas Vi­

nilicas Emulsionadas. 

2.- Mercado Potencial:.·. 

El mercado de la industria de Pinturas Vinílicas Emulsio-

. nadas representa un buen mercado potencial ya que de el -

análisis de gráEicas anteriores se puede observar que aun 

que el consumo de Pinturas Vin1licas Emulsionadas disminu 

y6 en los 6ltimos afies, ésta disminución no .fue tan drás­

tica como para obligar al cierre de las empresas fabrica!! 

tes. 

3.- Localizaci6n del mercado de consumo: 

De el análisis de gráficas anteriores observamos que el -

mercado de consumo se encuentra principalmente en México, 

D.F. , Guadalajara, Monterrey, convenimos en localizar la 

planta en el Estado de Aguascalientes ya que es un Estado 

cercano al mercado de consumo y atacando el mercado en -

los Estados cercanos a este Estado la empresa puede reba­

sar su punto de equilfb~io. 
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4.- Versatilidad ·del mercado de consumo: 

En el mercado existente se fabrican diferentes calidades -

de Pinturas Vin1licas Emulsionadas, haciendo este negocio_ 

flexible y versátil con amplias posibilidades de diversifi 

caci6n. 

5.- Consumo de Pinturas Vinilicas Emulsionadas se~n la cali-­

dad: 

En el mercado el principal consumo de Pinturas Vinilicas_ 

Emulsionadas tiende a ser el de la calidad econ6mica e in­

termedia por lo que se recomienda producir este tipo de 

Pin turas en el inicio. 

6.- Estrategia introductora al mercado de consumo: 

En este punto se tratara de tener una cartera de posibles_ 

clientes, ya que esto nos permite delinear una estrategia_ 

de ventas adecuada y canalizada hacia .fuentes solventes y­

producti vas. 

Se buscará contratar agentes de ventas que tengan amplia -

cartera de clientes de Pinturas Vinilicas Emulsionadas. 

OFERTA 

7.- Materias Primas : 

Es de suma importancia tener los inventarios de las mate-­

rias primas y conocer contratipos de las que se usan en -

las formulaciones para casos en que no hubiera alguna de -

estas o que se escasearan. 
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8.- Localización de proveedores de materias primas: 

Desde el punto de vista de cercania a los productores de 

materias primas, al establecer la planta en el Estado de 

Aguascalientes, se tendría una cercanía con los producto­

res de materias primas, evitando con ésto problemas de 

producción y mal servicio a clientes. 

9.- Principales proveedores de materias primas: 

Se recomienda que la empresa tenga proveedores adecuados 

para no tener problemas con el abastecimiento dema terias 

primas. 

10.-Relación de la empresa con el proveedor de materias pri -

mas: 

Se recomienda que la empresa mantenga relaciones con los_ 

proveedores que permitan incrementar la calidad y mejorar 

la tecnología. 

11.-Principales fabricantes de Pinturas Vinilicas Emulsiona.i­

das: 

No se debe de perder de vista a los princi~ales fabrican­

tes, ya que esto es muy importante para la empresa en el_ 

momento de tomar decisiones en las políticas a seguir de_ 

la empresa. 

12.-Estabilidad del proceso tecnológico de las Pinturas Vini­

licas Emulsionadas: 

Al adquirir la tecnología para fabricar Pinturas Vinili -

cas Emulsionadas, mediante la compra del Know-How, capaci 

taci6n del personal en el extranjero o mediante investig~ 
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ci6n y desarrollo, ésta no cam'.,iará radicalmente en un pe­

riodo corto de tiempo, sino que presenta una estabilidad_ 

probada en el transcurso de los años y de aquí concluimos_ 

que el fabricante que supo hacer Pinturas Vinilicas Emul-­

sionadas en el pasado,. mediante la act\alizaci6n adecuada 

fabricará también en el futuro buenas Pinturas Vinilicas -

Emulsionadas. 

13.-Precio de venta de las Pinturas Vinilicas Emulsionadas y-­

utilidad de conocerlo: 

El precio de mercado para el caso de las Pinturas Vinili-­

cas Emulsionadas f~e de $520/Lt (promedio) para el afio de_ 

1984 siendo esta información de suma utilidad ya que al 

cuantificar la rentabilidad de esta inversi6n, servirá pa­

ra poder evaluar el potencial de ventas y la capacidad op~ 

rativa, bajo el supuesto que se venderá el producto a pre­

cio de mercado. 

MERCADO INTERNACIONAL 

14.-Importación de Pinturas Vinilicas Emulsionadas. 

El que no haya importación de Pinturas Vinilicas Emulsion~ 

das beneficia al fabricante ya que la competencia será ~ 

camente a nivel nacional entre los fabricantes. 

15.-Posibilidades de exportación de Pinturas Vinilicas EmulsiQ 

nadas. 

Las per~pectivas de exportaci6n de Pinturas Vinílicas Emul 

sionadas es buena, ya que gracias a la tecnologia de que -

dispone la Industria de Pinturas en México, le ha permiti-
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do exportar a varios paises como Alemania, Estados Unidos, 

Gran Bretafla, y otros , lo cual permite una calidad de e~ 

portaci6n competitiva. 

Es necesario que el fabricante realice un estudio de mer­

cado en el país a exportar para hacer el análisis comple­

to y particular para cada pais. 
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3.10.2 CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES AL ESTUDIO TECNICO 

Se presentaron las propiedades con que deben de cumplir 

los componentes de una pintura Vinilica Emulsionada para lo~ 

grar una calidad competiti~~·. el proceso de fabricaci6n que -

permite lograr un precio competitivo, cubriendo desde el Pu..!1 

to de vista técnico los factores fundamentales para que la em 

presa del presente estudio tenga éxito, mismos que fueron de­

terminados por el estudio de mercado. 

3.10.3 CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES AL ANALISIS FINANCIERO. 

En base a el análisis de resultados, el cual representa 

la estructura financiera de la empresa en un momento determi­

nado, al estado de resultados el cual muestra la eficiencia -

operativa dependiendo ésta de la distribuci6n de costos y ga~ 

tos y presentándose el monto de la inversi6n que se tendría -

que desembolsar, se analiz6 la empresa del presente estudio 

por medio de diversas t~cnicas financieras, llegando a las si 

guientes conclusiones: 

l.- En base al flujo de efectivo se demostró la viabilidad de 

llevar a cabo las politicas de compra-venta y de financi~ 

miento de la Empresa presentados en el Estado de resulta­

dos. 

2.- .En base a los resultados de la tasa de retorno, se deter­

mino que la rentabilidad econ6mica del proyecto esta por_ 

arriba de la inflación y el riesgo considerado para este_ 

tipo de empresa. Debe hacerse menci6n que en el arranque_ 
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de la planta, la capacidad no se explota al 100% ya que -

dicho producto debe consolidarse paulatinamente en el me~ 

cado, por lo cual en los dos primeros años la utilidad no 

es alta, a capacidad máxima las utilidades cubren riesgo_ 

e inflación fácilmente. 

3.- En base al análisis de costos y gastos se determinó que -

la empresa propuesta lograba el punto de equilibrio utili 

zando ~nicamente el 53.73% de su capacidad o~erativa, i~ 

dicando ~sto que al aumentar dicha capacidad hasta llegar 

a la capacidad instalada seria una manera adecuada de OP­

timizar el margen neto operativo de la empresa, ésto qui~ 

re decir que la proporción entre la utilidad y las ventas 

aumentaria ya que los gastos fijos ya están solventados. 

Se determino que con el precio de venta de $520.00/Lt.se_ 

tiene la tasa mínima aceptable de retorno (TMAR), de la -

gráfica de Tasa de Retorno vs Precio de Venta. 

4.- En base a las razones financieras se evaluó la eficiencia 

operativa y la estructura financiera de la empresa del -­

presente estudio. 

ACERCA DE LAS CONCLUSIONES ANTERIORES. 

Cada una de las conclusiones anteriores fueron obteni-­

das mediante el uso de una t~cnica de análisis.financiero am­

pliamente reconocida, evaluando asi a la empresa del presente 

estudio desde diferentes puntos de vista demostrando que: ._ 

la estructura financiera y la eficiencia operativa de la em~­

presa del presente estudio son factibles de llevarse a cabo -

a~n cuando los intereses bancarios e inflación existentes en_ 

el pais son elevados. 
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3.10.4 CONCLUSION Y RECOMENDA.CION FINAL 

A partir de la investigación desarrollada acerca de la 

posibilidad de establecer una fábrica de Pinturas Vinilicas_ 

Emulsionadas se determin6 que seria una inversión atractiva, 

siempre y cuando se conozcan a fondo las características del 

negocio, para cuyo efecto es de utilidad el material cubier­

to en la presente tesis y proporciona los elementos de jui~­

cio necesarios para poder tomar una decisi6n sustentada con 

bases sólidas. 
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APENDICE 
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APENDICE A 

Dato obtenido de la gráfica de producción bruta de la -

industria de las Pinturas Vinilicas Emulsionadas en M.M. de -

pesos presentada en el estudio de mercado. 
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TABLA I 

PROCENTAJES TIPICOS DE COSTOS DIRECTOS E INDIRECTOS,,PARA LA 

ESTIMACION DE LA INVERSION FIJA. 

COSTOS DIRECTOS: 

CONCEPTO 

Equipo 

Instalaci6n de Equipo 

Instrumentación y Control 

Tubería (instalada) 

Instalación El~ctrica 

Edificio (incluyendo servicios) 

Mejoramiento de terreno 

Instalaci6n de servicios 

Terreno 

COSTOS INDIRECTOS: 

CONCEPTO 

Ingeniería y Supervisión 

Gastos de Construcción 

Honorarios de Contratistas 

Contingencias 

RANGO 

% DE LA INVERSION FIJA 

20' - 40 

7.3 -.26, 

2.5 ..;.7.0 

3•5;'"".~5·' 

2.·5-,_ .. 9·~0 

1.5 - 5.0 

8.1 - 35.0 

1.0 - 2.0 

RANGO 

% DE LA INVERSION FIJA 

4.0 - 21 

4.8 - 22 

1.5 - 5.0 

6.0 - 18 
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TABLA II 

PARA LA ESTIMACION DE LOS ESTADOS FINANCIEROS SE CONSIDERAROI' 

LOS SIGUIENTES COSTOS: 

c o N e E p T o 

MATERIA PRIMA: Para 1 Lt. 

Agua 

Dispersan te 

Pigmento blanco 

Cargas 

Agente de coalescencia 

E? pe san te 

Agente buffer 

Antiespumante 

Fungicida 

Vehículo 

Envase 

Grs~ 

10.0 

6.0. 

410.0. 

Total; 

Pesos M.N. 

1.30 

. a7~~5o' · 

0.75 

7.40 .. 
0~60:, 

>;.8:5.·. 

'" ,:;~ '/:~;·'.·<·., 

.210~00 

2G.OO /Lt. 
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