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ANTEPROYECTO PARA ESTABLECER UNA PLANTA DE MAQUILA PARA 

PRODUCTOS FARMACE UTICOS EN MEXICO 

1NTROOUCC1 ON 

Actualmente l a industria farmo céu t ica ha adquirido una 

gran import a nc ia de ntro de la s nume r os as industrias que 

existen en nues tro pafs. 

Es por esto que en el present e traba jo se estudia uno de 

los aspectos o deri vacion e s de est a industria sumamente 

relacionada con ella: la maq u ila de productos farmacéu

ticos. 

En este es tudi o se trat a ra de plante ar en una forma 

sencilla a ni ve l de los conocimientos adquiridos, los 

diferentes pas os involucrados en el proyecto de una 

planta de es te tipo, con mir a5 hac ia un futur o en el 

cual éste llegue a ser una realida d . 

Debido a qu e se elaboró e l tr a ba jo con recurs os limi

tantes, es obvio que el pres e nte estudio no pretende 

ser una i nvestigación e xhaustiva, sino brindar un pano

rama lo mas claro posibl e y e n una forma sencilla y 

comprensible de los aspectos rr;js importantes que se 

deben t omar en cue nta para un proyecto de esta fndole. 



GENERALIDADES 

CAP 1 TULO J 

Ho y en dra puede a se9urarse que aun que algunas industrias 

manejan todo tipo de productos en sus diferentes formas 

fa rmacéuticas, necesitan de un modo u o tro los servicios 

de otras compañTas oue le s maqui len alguno o algunos 

de sus p roduct os. 

08JET1 VOS: 

1. Mayor conocimiento de la industria farmacéutica en 

el aspecto técnico y administrativo. 

2. Diversificac ión en el tema, esto es el enfoque de 

uno de los aspectos poco estudiados en la rama 

farmacéutica. 

3. Conocer las posibilidades reales para la implantación 

de una industria de maqui la en nuestro paTs, asr como 

los problemas que ello acarrea. 

4. Crear una nueva fuente de trabajo. 

ESTUDIO DE MERCADO 

CAPITULO 11 

Planteamiento : Con el f rn de ob tener una información lo 

m~s apegada posible a la realidad y que tuviera signifi

cancia, se escogieron cuidadosamente varias industrias 

procurando abarcar dentro de esa población las m~s impor

tantes en el ramo farmacéutico, asr como las que de una 

forma u otra nos pudieran proporcionar la información 

requerida sin mayores problemas. 

1 



a) Número y tipo de industrias abarcadas. El número 

total de industrias en las que se realizó la 

encuesta fué de 40, ya que dentro de la industria 

farmacéutica las anal izadas ocupan un volumen del 

70% del mercado total. 

b) El formato. Para llevar a cabo el estudio de mercado 

pensamos en la elaboración de un formato o cuestio

nario con el cual fuera posible obtener de manera 

senci 1 la la informac76r.i requerida para la elabo

ración del anteproyecto. 

Con la ayuda de un psicólogo industrial expusimos 

en el formato de una manera objetiva los datos 

necesitados. 

A continuación se expone el formato en su presentación 

fina 1. 



CIUDAD _________ _ NOMBRE _________ _ 

CLAVE __________ _ PUESTO __________ ~ 

S 1 USTED MANDA MArUI LAR: 

ORMA TI PO DE LOTC: ECO- NO. PIEZAS COSTO ANUAL ESTIMADO ES TI MAOC 
ARMACEUTICA PROCESO tlO.'HCO ANUA~ APROXiMADIJ VOLUMEN COSTO 

-

·-

-----

'· PORruE MANDA MArUILAR SU(S) PRODUCTO(S)? 

(Marque con ur.a cruz} 

a) 

b) 

e) 

d) 

e) 

No cuenta con el eq11lpo necesario •.•.• • • • • • · • • • • • • • • ·••••••O 
Falta de capaclded 'de equipo ................................. O 
No cuenta con el personal necesario •••••••••••• ••••··•••••••• O 
Falta de cape.el dad por mar.o de obra •••••• , •••• ·.········•.•· .. • n 
La cantidad de producto que maneja no justifica la compra 
del equipo necesario ••.••.•••••••• • •• ··•····•·······•··•····• O 
Razones ecor.6~icas (m~~ barato) •••••.•.•••..•.•.•.•.••••••••• r=J 

-1 
J 

f) 

g) Otras (especifique) ______________________ _ 

l 
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2. CUANDO MANDA USTED MA<'UILAR? 

(Marque con una cruz) 

a) Cuando la entrega de un pedido es urgente y su eoulpo y personal no 

son suficientes ••••• _ •••••••••••••••• ···························º 
b) Por descompostura de equipo ••••••••••• _ ••• • ••• •• ················O 
e) Personal no capacitado •.••••••••••••••• ··.·.·········•·····•·· ·O 
d) Otras (especifique) · 

SUS NECESIDADES DE MAC'UJLA, SON CONTINUAS O DISCONTINUAS (especifique)_ 

SI USTED HArUILA: 

LORMA TIPO DE LOTE NO.PIEZAS COSTO ANUAL ESTIMADO ES T 1 MADC 
~ARMACEUTJCA PROCESO ECONOMICO ANUAL APROXIMADO VOLUMEN COSTO 

·-

: 

lf. HAf'UI LA US TEO CON: 

a) Sus productos y materiales •••••••••••••••••••• ···••··· · · ·········O 
b) Requiere de productos y materiales ............................... 0 

S. SE BASA USTED EN LOS ANALISJS: 

a) Del maqui lador ••••••••••••••••••••••••••• • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • D 
b) Propios ••• • ••• • ••••• • •••••••••••••••••• • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • O 
e} Tipo de anAlisis (especifique)·----------------



En primer lu ga r ap a re ce el espacio pa r a menci onar la 

c iudad en l a que s e 10ca J : za l a i ndustr ia en c uestada, 

debemos aclarar que todas las i nd ust ri as enc uestadas 

se local izan en el Distrito Federal. 

En segundo l uga r aparece el espac i o donde l a persona 

que nos proporci onó la in fo rma c ión e sc riba su nombre. 

En tercer lugar apare ce el e s pac io para es c rib i r la 

clave con la que f ué desi gnada cada e mpresa. Con el 

objeto de no manejar nombres de industrias, pensamos 

en darles diferentes claves compuestas por dos letras 

y un número progresivo. 

Clasificamos a las diferentes industrias en tres tipos 

s e gún su tamaño e importanc ia y les adjudicamos la 

letra "A" a las indus t rias méls impo rtantes y méls grandes, 

la letra "B" a la s industrias medianas o de mediana 

importancia y por último la letra "C" a las industrias 

pequeñas. 

Es tos concepto s de tamaño se desi gna ron comparando 

aprec i a ti vame nt e l as dive1·s a s i ndu st ria s puest o que 

no podramo s t e ner f ac i l acce s o a c ie rt as info rmac iones 

que frecuentemente consideran de caracter confidencial. 

Existe un document o conocido como el IMS en el cual 

mensualmente se publica un estudio exacto del número 

de piezas vendidas por las compañras farmacéuticas y 

el lugar que éstas ocupan en el mercado. 



De este documento podría ser f ~ c i 1 c1asi ficar las 

industrias como grandes, medianas o pequeñas. sin 

embargo, no pudimos tener acceso a éste documento 

pues es considerado como confidencial, 

La segunda letra de la clave empleada la constituye la 

letra "N" para 1as industrias nacionales o de capital 

nacional y la letra "E" para las industrias extranjeras 

o de capital extranjero. 

La tercera parte de la clave la constituye un namero 

progresivo del 1 al 40 indicando el orden en el que 

fueron encuestadas las industrias. 

En cuarto lugar aparece el puesto que la persona que 

proporciona la información desempeña dentro de la empresa. 

El uso de las claves produjo un efecto de confianza 

por parte de los entrevistados y esto nos benefició pues 

creemos que de esta manera la información obtenida es 

confiable. 

En seguida de estos datos viene la primera pregunta en 

la cual dice que si manda usted maquilar se sirva llenar 

la tabla que le sigue compuesta por varias columnas. 



En la primera columna apa1-ece: 

l. La Forma Farmacéutica 

Consideramos de mucha importancia preguntar el tipo 

de for-ma farmacéutica, 
0

pues según sea ésta, asr será 

el equipo, instalaciones y servicios que tendremos que 

considerar en el anteproyecto. 

2. Tipo de Proceso (Manufactura o Acondicionamiento) 

Al igual que la forma farmacéutica, el tipo de proceso 

nos indicará las necesidades que tendremos para 

equipo , servicios, instalaciones, etc. 

3. Lote Económico 

Este punto es muy importantes para poder estimar las 

diferentes capacidades de nuestros equipos. 

4. Número de Piezas Anual. 

El número de piezas anuales es necesario conocerlo 

para calcular posteriormente el total global de 

piezas que tendrían que maquilarse y de esta manera 

conocer la capacidad del equipo y las otras necesidades 

mencionadas. 

5. El costo anual aproximado. 

Este dato nos proporciona de manera sencilla el costo 

por pieza y el sasto total de la industria en cuestión 

al año. 

6 . Estimado en Volumen (Porciento de incremento en piezas 

para el año siguiente, o sea 1975). 



. • 

Es t e dat o no s f acil i tara la p roye cc i ón futu ra de la 

planta , es de c ir, los fa c t ores que se de be ra n con-

s ide rar para el futuro de la plan ta como las posible s 

e xpans i ones , compra de equ ipo de ma yor capac idad , e tc. 

Lo5 datos proporcionados como incrementos en volumen 

se dieron en porcentaje para los años venideros con 

respecto a las cantidades actuales , es decir , los 

incrementos para el futuro. 

7. Estimado en costo (Porcentaje de incremento en pesos 

para el año siguiente o sea 1975). 

Con este dato podernos hacer la proyección en ventas 

para los años venideros. 

Como en el caso anterior, los datos proporcionados 

fueron dados en porcentajes de incrementos futuros 

posibles. 

La segunda pregunta del formato dice ¡Porqué manda maqui-

lar sus productos? para la respuesta se proponen varias 

causas (las más comunes) y además se agrega un espacio 

para mencionar causas especiales no consideradas. De 

esta manera podernos conocer qué porcentaje de las industrias 

mandan maquilar por las diferentes razones expuestas. 

La te rcera pregunta dice ¿cuándo manda usted maqui lar? 

al igual que en la pregunta anterior, se proporcionan 

varias alternativas o causas para ser contestadas. 

La cuarta pregunta dice: Sus necesidades de maqu i la son 

continuas o discontinuas? Esta pregunta es con el objet o 



de saber si pueden considerarse los datos obtenidos como 

un mercado absorbible constante o no y de ahí el poder 

considerarlo en la proyección futura. 

A continuación se proporciona una tabla semejante a la 

primera en la cual se piden los mismos datos pero desde 

el punto de vista competencia. 

La sexta pregunta dice: Maqui la usted con sus productos 

y materiales o requiere de productos y materiales. En 

esta parte pretendemos saber si ser~ necesario el contar 

con almacenes para materias primas y materiales. 

La séptima y última pregunta dice: En qué an~lisis se 

basa usted? si en los propios o en los del ~aquí lador 

o en ambos. 

Esta pregunta nos marca la pauta en el tipo de control 

de calidad que debe tenerse. 

Debemos aclarar que los productos que se mandan maqui lar 

pueden ser a nivel manufactura o a nivel acondiciona

miento. 



Clasificación de datos. 

Del total de los cuestionarios se sacaron las diferentes 

formas farmacéuticas maqui ladas, as1 como los procesos 

y volúmenes anuales con los cuales se elaboró la 

siguiente tabla: 



Explicación de la tabla No. 1: 

En la tabla se encuentran agrupados en columnas los 

datos obtenidos de los 40 formatos correspondientes 

a las industrias encuestadas. 

Se especifica la forma farmacéutica, tipo de proceso, 

etc. 

En la tercera columna se encuentra el promedio de los 

estimados anuales en volumen. Este dato se sacó 

sumando los estimados anuales y dividiéndolos entre 

el número de industrias que requieren ese proceso, 

este promedio de estimados marca la pauta para calcular 

las cantidades futuras o sea, la proyección a diez años. 

En 1974 las cantidades para cada forma farmacéutica 

asr como para cada proceso se sacaron sumando los 

volúmenes actuales arrojados por el estudio de mercado. 

A partir del año 1975 y hasta el año 1983, las cantidades 

estan calculadas a partir de las de 1974 con el estimado 

promedio calculado para cada caso, aumentando sucesiva

mente calculando la de cada año a partir del año anterior 

con el mismo estimado promedio. 

El estimado prorpedio se tomó de esta manera pues consi

deramos que es imposible calcular o conocer un estimado 

exacto para cada uno de los años futuros pudiendo 

ser para cada caso mayores o menores del que se esta 

tomando como referencia. 



El estudio de mercado arrojó otras formas farmacéuticas y 

procesos maqui lables que a continuación se mencionan: 

FORMA 

FARMACEUTICA 

Pomadas 

Pomadas 

PROCESO 

LOTE 

ECONOMI CO 

Fabricación 100 Kg 

Acondiciona-
miento 200 Kg 

Aerosol Piezas Llenado 19,000 

Cremas 

Polvos 

Polvos 
(Estériles) 

U qui dos 
( 1 nyectab les) 

Fabr i cae i ón 

Acondicio
namiento 

Micronizado 

Llenado 

300 

300 

100 

90,000 

Llenado 100,000 
(Frascos) 

Llenado 
(Frascos) 100,000 

Kg 

Kg 

Kg 

NO. PIEZAS 

ANUAL 

3 o' 000 

50,000 

100,000 

64 '000 

44 , 000 

300 Kg 

1 ,500 , 000 

1 ,800 , 000 

2,400,000 

COSTO 

ANUAL 

Como puede observarse las cantidades de estos productos y 

la poca información recibida con respecto a los costos 

anuales demuestran que no son justificables y de ahr que 

no hayan sido inclurdos en las tablas ni en el anteproyecto. 

Sin embargo, debemos establecer que aunque en el presente 

son insignificantes, tal vez en un futuro podrran tener un 

mercado mayor, pero por lo pronto no son justificables ni 

en el equipo necesario ni en las áreas determinadas para 

e 11 as. 



Como información complementaria de los cuestionarios 

a continuación se establecen los di fe rentes porcentajes 

para las formas farmacéuticas y procesos que arrojó el 

estudio de mercado luego de ser clasificadas y tomando 

como el 100% a las 40 industrias encuestadas: 

TABLETAS: 

CAPSULAS: 

GRAGEAS: 

INYECTABLES: 

OTROS: 

NOTA: 

COMPRES ION 95% 

ENCELOFANADO 99% 

BLISTER PACK 94% 

ENCELOFANADO 89% 

BLISTER PACK 86% 

ENCELOFANADO 92% 

BLISTER PACK 90% 

LIOFILIZACION 93% 

15% 

Los porcentajes anteriores deben interpretarse de la 

siguiente manera: 

Ejemplo: Compresión de tabletas, el 95% de las industrias 

encuestadas requieren de la compresión de tabletas pero no 

para todos sus productos sino para uno o varios de sus 

l rneas de productos. Si no se interpretaran asr querrra 

decir que el 95% de las industrias no comprimirran ninguno 

de sus productos en forma de tabletas, cosa totalmente falsa. 



Para establecer las cantidades en pesos a partir ,•e 

la tabla No. l calculamos en primer lugar el precio 

por unidad a partir de los precios de la competencia 

obtenidos en el estudio de mercado. 

De la serie de diferentes precios obtenidos en la 

encuesta calculamos el precio promedio de la compe

tencia que para las diferentes formas farmacéuticas 

y sus procesos fueron: 

Precio por Pieza 

LIOFILIZACION 

BLISTER PACK: 

$1.73 (Un peso setenta y tres centavos) 

TABLE TAS 

CAPSULAS 

GRAGEAS 

ENCELOFANADO: 

TABLETAS 

CAPSULAS 

0.215 (veintiun centavos y medio) 

0.225 (veintidos centavos y medio) 

0.270 (veintisiete centavos) 

0.0166 (l.66 centavos) 

0.0226 (2.26 centavos) 

GRAGEAS 0.0125 (l.25 centavos) 

COMPRESION TABLETAS: 

0.0428 (4.28 centavos) 

A P3 rti r de los precios anteriores y con el objeto de 

aventajar a la competencia absorbiendo el mercado 

con mayor facilidad, decidimos abatir los precios 

en determinado porcentaje. 



El abatimiento de los precios de la competencia faci

litará la absorción del mercado disponible. Los 

precios con los que nosotros trabajemos serán para 

los diferentes procesos y formas farmacéuticas los 

siguientes: 

LIOFILIZACION 

BL 1 S TER PACK: 

TABLETAS 

CAPSULAS 

GRAGEAS 

ENCEL OF A NADO: 

TABLE TAS 

CAPSULAS 

GRAGEAS 

COMPRES 1 ON: 

TABLE TAS 

Precio por Pieza 

$1.70 (un peso setenta centavos) 

0.21 (veintiun centauos) 

0.22 (veintidos centavos) 

0.266( 2.66 centavos) 

0.165(1.65 centavos) 

0.0225( 2.25 centavos) 

0.0120 (1.20 centavos) 

0.0425 (4.25 centavos) 



Con estos precios multiplicando por el número de 

piezas anuales en cada caso de la tabla número l, 

se obtuvieron las cifras en pesos que se establecen 

en la tabla 2. 



TABLA NO. 2 
PROYECCION A 10 A~OS DE VENTAS TOTALES {EN PESOS) 

--- .,, 

FORMA . ,. 

ARMACEUTICA PROCESO 1974 1975 1976 . 1977 1978 1979 1980 1981 1982 1983 

ABLETAS COMPRES ION 561 , 600 678,132 789, 135 907 ,46C 1,043.579 1. 200, 000 1, 380,000 1,587 ,000 1,825,000 2, 098,000 

. 
_, 

ABLETAS ENCELOFANADO 571 ,840 663,334 769 ,467 892,582 1,035,346 1,201 ,os 9 1,3 93,228 1 p 16, 145 1,874,728 2' 174,683 

.. 

"ABLETAS BLISTER 94 '920 99' 123 101, 106 103'12~ 1os'190 107,294 109 ,440 111,619 113,861 116, 139 

APSULAS BLISTER 61,600 65,296 69,213 7 3 , 3 6~ 77,768 82 ,434 87 ,380 92,623 98. 180 104 ,071 

;RAGEAS BLISTER 129,870 136,363 143,181 1S0,34C 157,857 165,750 174,038 182,740 191,877 201 ,470 

:APSULAS ENCELOFANADO 642, 644 674,566 708,294 743,70~ 780,894 819,934 .. 860. 936 903 '983 949' 182 996,€41 .. 

;RAGEAS ENCELOFANADO 25,512 26,277 27,066 27 ,871 . 28,714 29,575 30,463 31,377 32,318 33,287 

NYEC TABLES L 1OF1LIZAC1 ON 2, 514 ,300 2,765,000 3 , 03 9. 613 3 ,343 'ooc 3, 713,000 4,084,000 4,492,00C 4. 940, 000 5 ,434 ,000 s. 9-¡e ,000 

TOTAL 4,602,286 5. 108. 091 5,647,075 6, 24 1 ,4 SE 6,~2J9f 7,6 9 o, 04 6 8 ,527 ,485 9 ,465, 487 10,519,146 11,702,291 
-



) 

LOCALIZACION, SERVICIOS, EQUIPO Y MATERIAL HUMANO 

CAPITULO 111 

~, Localización: 

Factores que determinan la ubicación general de una 

planta. 

a) La distribución geográfica de las ventas. 

b) El costo y suministro de la mano de obra 

de obreros calificados, Químicos Farmacéuticos 

Biólogos y Científicos, puede influir en la 

localización de la planta. 

e) Exigencias especiales de energía eléctrica, en 

relación con su costo y disponibilidad. 

d) Impuestos locales y estatales. 

e) Disponibilidad de agua. 

f) Deben considerarse los factores o condiciones 

que atraen a los empleados, es de importancia 

la existencia de comunidades, medios de educa

ción, campos de recreo, etc. 

Factores para seleccionar el local. 

a) Las dimensiones del local deben estar de acuerdo 

eón las necesidades presentes y futuras de la 

fábrica y en relación con costos justificables. 

b) Ha de considerarse la zona circundante a la 

fábrica para preveer terreno suficiente para 

protección de operaciones peli9ro5a~ de las 



plantas vecinas en el futuro, asr corno posibles 

ampliaciones a la planta misma. 

c) Previsión para deshacerse de los desperdicios 

de la f~brica. 

d) Son importantes los medios de transpone y sus 

tarifas. 

UBICACION: 

Para la ubicación de nuestra planta en particular 

adem~s de considerar los factores anteriores, se 

tomó en cuenta lo siguiente: 

a) Distribución y centralización de ventas. 

El 80% de las Industrias Farmacéuticas se encuen

tran localizadas en el Distrito Federal y sus 

zonas circundantes. 

b) Mano de obra. 

Obreros especializados. 

Inmigración al Distrito Federal. 

Universidades y Escuelas Técnicas. 

c} Energra eléctrica. 

Distribución 

Plantas generadoras 

Costo y disponibilidad 

d} !rnpuestos 

Exención de los impuestos estatales por incre

rPentar la industrialización del lugar. 



e) Agua 

Centros de distribución. 

Tipos de agua disponibl e 

Canticlocl su111inistrada 

f) Medio umbiente 

Fraccionamiento 

Escuelas 

Centros Recreativos 

Para la localización ele la planta se agruparon las 

zonus que cumplieron con los requisitos anteriores 

y en donde fuera factible construí r la planta. 

Las zonas rn!'l s adecuadas para este objetivo son: 

l. Industrial Vallejo 

2. Grupo N-T-Z (Naucalpan-Tlalnepantla-Zaragoza) 

3. 

4. 

5. 

San Cristobal Ecatepec 

Lecherra y Cuautitlón 

Lerma 

6. Cuernuvaca (C.l.V.A.C.) 

Tomando en cuenta los factores mencionados, con an

terioridad se visitaron di chos lu ga res y después de 

reunida lu informución necesaria de las diferentes zonas 

se procedió al estudio comparativo de las mismas. 

De tocia la inforr:wc ión onterior después de un estudio 

minucioso, escogimos la zona correspondiente al grupo 

N-T-Z y de este grupo específicamente la zona cor1es

pondiente a Noucalpan. 

En el fraccionamiento Industrial Naucalpan, Edo. de 



Méx ico , el terreno co rrespo ndiente al predio número 

320, es el más adec uado para nuestras necesidades. 

La localización de la planta en dicho fraccionamiento 

presenta las siguientes ventajas: 

2) Localizado en el Estado de México 

b) Ce rcanra al Distrito Federal 

c) Comunic a c ión por la carretera México-Querétaro 

y el paso del ferrocarri 1 por las proximidades 

del fraccionamiento. 

d) Disponibilidad de camiones urbanos que comunican 

con el Distrito Federal. 

e) Exención de impuestos durante los primeros diez 

años. 

f) Disponibilidad de agua 

g) Suministro de corriente eléctrica (Existen lrneas 

de 80,000 y 23,000 voltios) 

h) Medio ambiente adecuado (buena urbanización) 

i) Mano de obra disponible 

Por esta serie de ventajas y por otras razones de menor 

importancia se ha seleccionado el Fraccionamiento Indus

trial Naucalpan para la localización de la Planta. 

Para poder determinar la superficie total construrda 

de nuestra planta es necesario tomar en cuenta el equipo 

que se vá a utilizar, el cual vamos a establecer basán

donos en el estud i o de mercado. 



A continuación presentamos la j us tifi cación del equipo en 

base a 8 años, considerando esta cifra apropiada pa ra las 

nece sidades futuras. 

Area de Tabletas 

Tableteadora- Volumen para 1981 = 37.342,000 tabTetas 

Ahora: 37,342,000 155,592 tab/dTa 
240 aras hábile s 

155,592 
8 horas 

19,449 tab/hora 

Se seleccionó una table t eadora rotativa con capacidad de 

30,000 tab/hora que aunque sobrepasa la cifra de 19,449 

tab/hora es aceptable pues los tiempos muertos que impli-

can los cambios de punzones y limpieza para los diferentes 
~ 

productos se compensan con el margen de velocidad. 

Mezcladores. Si partimos de la base de un peso promedio 

por tableta de 600 mg tenemos: 

155,592 tab/dTa X 0.0006 Kg = 93.355 Kg 

Para este caso consideramos que tanto para el mezclador 

tipo "V" como para el mezclador tipo "listón" la capacidad 

adecuada es de 300 Kg pues la cifra de 93.355 Kg no representa 

una cantidad fija de producción pudiendo ser mayor o menor según 

el caso, de allí que se haya considerado ese margen. 

Granulador - Se seleccionó uno tipo oscilante por ser el 

más común, La capacidad de granulación depende de los 



mat e ríale s a elaborar y del g rueso que se deseé en l os 

mismos . 

Horno Secador - Consideramo s que el mas adecuado a las 

ne ces ida des serra uno de 2 metros cúbícos con 20 c haro-

l as, pa r tie ndo de que la car ga maxima sea de 250 Kg. 

Para o tros accesorios como marmitas, desintegrador, 

balanza anal r t ic a , etc. consideramos que no es necesaria 

una justifi c ac ión en base a capacidad. 

Area de Inyec tables 

Liofílizadora - Volumen para 1981 = 2 ,906,000 piezas 

ahora: 2,906 , 000 
240 dfas h~bi les 

12 , 108 piezas/dra 

Considerando como base un volumen de 4ml por vial tenemos: / 

1 2 , l 08 X 4 = 4 8 , 4 3 2 m 1 = 4 8 . 4 3 2 L t . , 

La lio f i l i zadora se seleccionara con una capacidad de 50 lt. 

cabe aclarar que si las necesidades para un determinado 

caso fueran mayores de la capacidad podrra recurrirse 

a liofilizar por partes. 

Dosificadora de soluciones - partimos de 12, 108 piezas/dra 

12,108 = 1 ,513 piezas/hora 
8 horas 

ahora: 1 , 513 
..,..6..,,o'""'-"m..,i'""n_u_t_o_s_ 25 piezas/min aprox • 

Para la engargoladora y dosificadora de polvos las 

necesidades son las mismas. 



Area de Empaque: 

Encelofanadora: Volumen para 1981 101 , 009,000 tabieta s 

41 , 090,000 cápsulas 

2 ,413,000 grageas 

144,512,000 unidades 

602,133 unidades/dra ahora: 144 , 5 l 2 , 000 

240 dras hábiles 

Tomando en cuenta que cada pieza consta de 4 unidades tenemos: 

602,133 = 150,533 piezas/dra 

4 

Las máquinas encelofanadoras comunes tienen una capacidad de 

100,000 piezas por dra, por lo tanto serán necesarias dos 

méquinas. 

Blister-pack: Volumen para 1981 5, 192,000 tabletas 

4 , 210 , 000 cápsulas 

7,028,000 grageas 

ahora : l 6 , 4 3 O , 000 
240 aras hábiles 

16,430,000 unidades 

68,458 unidades/dra 

Considerando que cada pieza consta de 8 unidades tenemos: 

68,458 = 8,557 piezas/dTa 
8 

La méqu1na bl ister-pack tiene una capacidad de 5,000 a 

8,000 con una máquina basta. 



~Determinac i ón de la superfic i e construrda necesaria para 

la planta: 

Tomaremos corno base el equipo principal y el que mayor 

lugar ocupa. 

AREA 

Inyectables 

Total 

Tabletas 

Ef'UIPO 

Tanque 

Destilador 

SUPERFICIE(Aprox.en m2) 

2 

2 

Dosificadora soluciones 10 

Liofi lizadora 1 o 

Engargoladora 8 

Lavadora de viales 6 

Horno 2 

Autoclave 2 

---- ··· ·---- ,. - - - - 50 

Mezclador "V" 8 

Granulador 4 

Mezclador_ 11 1 i s tón" 8 

Tableteadora 8 

Horno 4 

Marmita 2 

Báscula 2 

Total-------------- - ------------- 36 

Empaque 

Encelofanadoras (2) 15 

Blister Pack 20 

Total--------- ------------------ 35 



Si proyect~ramos las ~reas con ma s medidas anter i ores nos 

qu ed a i- r a : 

A rea de Inyec tabl es 50 
2 

ill 

A rea de Tableta s 36 
2 m 

A rea de Empaque 35 
2 m 

Almacene s 150 2 m 

Oficinas 200 2 m 

Baños (producción) 30 
2 m 

Pasi 1 los 200 2 m 

Total 701 2 m 

Si tom~ramos referencia cifra de 701 
2 e.orno esta m nos 

e s tarramos basando en un dato un tanto irreal puesto que 

no podemos precisar el espacio del mobi lario total de la 

planta y no estarramos previniendo contingencias como 

futuras adaptaciones , espacio para el libre flujo, 

espacios para materiales en las ~reas, etc. Por lo tanto 

consideramos que la superficie adecuada para cada ~rea 

con una proyección de diez años serra la siguiente: 

AREA 

Inye c table s 

Tabletas 

Empaque 

Almacenes 

Oficinas (con baños) 

Baños (producción) 

Pasillos 

Total-------

SUPERFICIE (en m2 ) 

240 m2 

156 
2 

m 

119 m2 

170 m2 

205 m2 

50 m2 

245 m2 

1, 185 m2 



De acuerdo a lo anterior, creemos que una superficie 
2 construfda de 1185 m es lo más adecuado aunque puede 

haber factores no considerados que podrían hacer variar 

las dimensiones de la construcción. 

El terreno total de la planta es de 3,300 m2 
y a continuación 

presentamos los planos con la distribución que consideramos 

más viable para nuestro propósito. 
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1. Andén. 
2 . Almacén para materia prima: 

a) cuarentena. 
b) aprobado. 
c) rechazado. 

3. Recepción de materiales. 
4. Vestidor. 
5. Air lock. 
6. Preparación de soluciones. 
7. Lavado. 

d) autoclave. 
e) horno. 

8. Cuarto de máquinas. 
9. Area estéril. 

f) liofilizadora . 
g) llenado de soluciones. 
h) · área de materiales estériles. 

1 O. Engargolado. 
11 • Llenado de polvos. 
12. Inspección. 
13. Pasillo. 
14 . WC y vestidores para damas . 
15. WC y vestidores para hombres. 
16. LabQratorio de control de calidad. 
17. Oficina de producción. 
18. Departamento de acondicionamiento. 

i) blister- pack. 
J) banda. 
k) encelofanado. 

19. Surtido de materiales. 
20. Control de pesados. 
21. Gerencia de ventas. 
22. Gerencia General. 
23. Oficinas. 
24. WC damas. 
25. WC hombres. 
26. ~~ 
27. Recepción. 
28. Oficinas generales. 
29. Mezclado de polvos secos. 
30. Granulación. 

· 31. Hornos. 
32. Mezclado final. 
33. Compresión. 
34. Compresión. 
35. Almacén de producto terminado. 
36. Andén. 
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MATERIAL HUMANO 

Personal Administrativo: 

1. Ge rente Genera 1 

Encargado de la Dirección Administrativa de toda 

la planta. 

2. Vendedor 

Su labor consistir~ en ofrecer nuestros servicios 

a las compañías en cuestión. 

3. Secretaria Ejecutiva (Oficinas) 

4. Je fe de Compras 

Encargado de la compra de los materiales necesarios 

en ta planta tanto di rectos como indirectos asr 

como otros materiales accesorios. 

5. Contador 

Encargado de los asuntos financieros de la CompañTa. 

6. Jefe de Producción 

Estarán a su cargo todos los aspectos productivos 

de la planta. 

7. Supervisor de Producción 

Vigilar y controlar la producción 

8. Supervisor de Control 

Realizar los diferentes análisis asr como controlar 

la calidad de los productos en los diferentes 

procesos. 



Administración General: 

. F 1 NANZAS 1 

COMPRAS jcos TOS 

__ ,__! -

MANTEN 1- l 
MIENTO .\ 

O R G A N 1 G R A M A 

1----l SECRETARIA 1 
VENTAS! PRODUCC 1 OÑl 1 CONTROL 

r------1SECRETAR1 A 

SUPERVISOR 

l 
\--~ 1 ACONDICI0-1 

ALMACENES INYECTA- TABLETAS NAMIENTO i 1.-=B~L=ES=--.,---' 

~mhbrl--iob 1 
o 

1 
e 



9. Secretaria Ejecutiva (Planta) 

Personal Técnico Calificado: 

l. Jefe de Mantenimiento 

2. Jefe de Tráfico 

3. Electricista 

Personal Técnico no Calificado: 

1. Tres persona~ en Mantenimiento 

2. Dos personas en Tráfico 

3. Doce personas en Producción (6 en inyectables, 3 

en Acondicionaniento y 3 en Tabletas) 

Distribución del personal técnico no calificado: 

l. Tres personas en Mantenimiento : 

a) Una persona para inyectables. 

b) Una persona para tabletas . 

c) Una persona para acondicionamiento y control. 

2. Dos personas en Tráf i co. 

a) Una persona para el almacén de materias primas, 

materiales y central de pesadas. 

b) Una persona el el almacén de producto terminado. 

3 . Doce personas en Producción. 

a) Seis personas en Inyectables. 



Una persona en recep ci ón y 1 avado de mate r i a 1 es. 

Una persona en preparación de soluc iones. 

Una persona en 1 iofi l i zación 

Una persona en 1 lenado de soluciones 

Una persona en enga rgo 1 ad o 

Una persona en i nspección 

b) Tres personas en acondi c ionamiento en el manejo de 

las máquinas automáticas. 

c) Tres personas en tabletas: 

Una persona en la tab 1 e teado ra 

Una persona en mezclado 

Una persona en granulado 

Pensamos que en un principio, el personal seleccionado 

es el adecuado tanto en cantidad como en especialización 

y para un futuro es obvio que se requerirá un mayor 

número de empleados. 



EQUIPO 

A continuación se presenta el equipo seleccionado. 

A) Area de Inyectables: 

) 

A 1. Tanque 

A 2. Agitador 

A 3. Filtro membrana 

A 4. Destilador de agua 

A 5. Dosificadora de 
Soluciones 

A 6. Liofilizadora 

A 7. Engargoladora 

A 8. Lavadora de Viales 

A 9. Horno Eléctrico 

A 10. Autoclave 

A 11. Dosificadora de 
Polvos 

Capacidad: 300 Lts. 
Acero inoxidable 316, 
acabado sanitario 

Válvula de globo acero 
inoxidable. 

Tipo portát i 1 
Velocidad: 40 rpm 
1 / 3 H. P • , 2 2 Ov , 5 O e 

Acero inoxidable 
Diámetro: 293mm 

Capacidad: 300 Lts. por hora 
Acero inoxidable 

Capacidad: lec a lOOcc y 25 
unidades por minuto 
va~iación: + ó - 1% 

Capacidad: 50 litros 

Capacidad: lec a lOOcc y 25 
unidades por minuto 

lec a lOOcc y 25 unidades por 
minuto 

Tipo doble compuerta 
Capacidad 1 metro cúbico 
40 a 250 grados celsius 

Tipo doble compuerta 
Capacidad 1 metro cúbico 

Capacidad: de 100 a 10,000 mg 
y 25 unidades por minuto 
Variación: + ó - 2% 



B AREA DE TABLETAS 

B l. Mezclador 

B 2. Granulador 

B 3. Mezclador 

B 4. Tableteadora 

B 5. Horno secador 

B 6. Marmita 

B 7. B~scu 1 a 

B 8. Desintegrador 

B 9. Balanza anélrtica 

Capacidad: 300 Lts. 
Tipo rrvrr o pantalón 
Velocidad: 40 rpm 
Acero inoxidable 304 
3 HP , 2 2 Ov , 5 Oc 

Tipo oscilante con juego 
de ma 11 as. 
Acero inoxidable 304 
1 HP, 220v, 50c 

Capacidad: 300 Lts. 
Tipo "listón 11 

Acero inoxidable 304 
Velocidad: 40 rpm 
3 HP , 2 2 Ov , 5 Oc 

Capacidad: 30,000 Tabs./ 
hora 
Tipo 11 rotativa 11 

Capacidad méxima 25mm 
Capacidad de llenado 19mn 
1/2 HP, 220v, 50c 

Capacidad: 2 metros cdbicos 
Con 20 charolas de 70 por 
90 cm 
6KW, 3 HP, 220v, 50c 

Capacidad: 100 Lts. 
Tipo con chaqueta para 
vapor y volteo. 
Acero inoxidable 304 

Capacidad: 300 Kg 
Desviación de+ ó - 0.1% 

Controles de temperatura 
y tiempo autom~ticos 

De 1 a 10,000 mg 
Desviación+ 6 -



c 1. 

c 2. 

C) AREA DE EMPAQUE 

Encelofanadora 

Máquina "Blister Pack" 

Con sus juegos respectivos. 
Capacidad: 10,000 a 
15,000 unidades por dra 
3 HP, 220v, 50c 

Con sus juegos respectivos 
Capacidad: 5,000 a 8,000 
unidades por dra. · 



D) LABORATORIO DE CONTROL 

D l. Balanza analítica 

D 2. Potenciómetro 

D 3. 

D 4 

D 5 

o 6 

o 7 

o 8 

Aparato para prueba de 
desintegración 

Aparato para medir 
dureza 

Espectrofotómetro 

Aparato para medir 
humedad (Karl-Fisher) 

Mufla 

Estufa 

De l a 100,000 mg 
Desviación+ ó -

Modelo 325-A 
11O-120 V 

Modelo Ty-98 
Con termómetro 
Tipo USP 
11O-l20v 

Modelo Brt 
110-120v 

Modelo 564 

y baño 

Para visible y ultravioleta 
110-120v 

Modelo A-40 automático 
110-120v 

Modelo 784000 
110-120v 

ModlJ!lO 27-A 
105 e 



E) EQUIPO PARA SERVICIOS 

E 1. 

E 2. 

E 3. 

E 4. 

E 5. 

E 6 . 

Transformador 

Caldera 

Torres de interc ambi o 
iónico 

Cambiador de calor 

Compresora 

Bomba de vacro 

E 7. 3 Bombas centrr f ugas 
de acero 

E 8. Tanque 

E 9 . Tanque 

75 KVA 
6,000 V a 220 V 

Capacidad: 300 kg vapor/h r 
Tubo de humo de 4 etapas 
Presión 10 kg/cm cuadrado 

Capacidad: 1 O metros cúb i c .. 
Concentración en la sal i do 
menos de 10 ppm con Na2 COJ 

Capacidad: 5 Kg/cm2 
Presión de vapor superior 
a 1 metro cúbico 
Acero inoxidable al carbó r. 

Con tanque recibidor 
Capacidad : 1-8 Kg/cm2 
l HP, 220v, 50c 

Con tanque recibidor. 
Vacro de 70 cm de 
mercurio 

Capacidad: 3,600 lts/hr 
1 HP , 2 2 Ov , 5 Oc 

Capacidad: 30,000 lts. 
Acero 

Capacidad 1 ,000 lts. Acero 



El equipo anteriormente mencionado fué seleccionado 

en la mayoría de los casos entre varias opciones: 

analizándose factores como precio, capacidad, funcio

nalidad, dimensiones, disponibilidad de refacciones, 

etc. 

Existen algunas excepciones como el caso de la máquina 

encelofanadora y la máquina blister-pack en las cuales 

no existe una gran variedad de marcas y modelos como 

en los demás equipos. 

Consideramos que el equipo mencionado tiene la capa

cidad suficiente para soportar la carga de trabajo 

en los primeros 10 años de funcionamiento de la 

planta. 

Para futuras operaciones que involucraran mayor 

capacidad del equipo serra necesario hacer los 

cambios pertinentes de acuerdo a como se presentaran 

las necesidades. 

Creemos necesario aclarar que s61amente se mencionó 

el equipo estrictamente necesario para el funci .onamiento 

de la planta en general. Existe para cada diferente 

area de producción, equipo accesorio como recipientes, 

reactivos, mesas de trabajo, ollas, etc. las cuales 

serra muy largo enumerar y solamente se considerarán 

en el capftulo de costos en forma global como accesorios. 



CAP 1 TULO 1 V 

Análisis de Costos 

A 

EQUIPO 

AREA DE INYECTABLES 

COSTO UNITARIO 

Tanque 300 Lts 
TE ISA 

$ 7,000.00 

A 2 Agitador 5,420.00 
11 Lighting 11 

A 3 Filtro 13,480.00 
"Mi 11 i pore" 

A 4 Destilador 31 ,250.00 
11 AMSC0 11 

A 5 Dosificador 23,248.00 
"Cozzol i 11 

A 6 Liofilizadora 437,285.00 
"FIC-1-50" 

A 7 Engargoladora 17,250.00 
"De Vecchi" 

A 8 Lavadora Viales 22,345.00 
"De Vecchi" 

A 9 Horno Eléctrico 34,256.00 
CAISA 

AlO Autoclave 78,475.00 

All Dosificadora Polvos 42,575.00 
11 Auto-Pack 11 

Accesorios 
(Pailerra, recipientes, 
mesas de trabajo, 
etc.) 

COSTO PARCIAL 

$ 7,000.00 

5,420.00 

13,480.00 

31,250.00 

23 ,248.00 

437 ,285.00 

17,250.00 

22,345.00 

34,256.00 

78,475.00 

42,575.00 

150,000.00 

$862,584.00 



Análisis de Costos 

AREA DE TABLE TAS 

EQUIPO COSTO UN 1TAR1 O COSTO PARC 1 AL 

B Mezclador 300 L ts. $41,250.00 $41 ,250.00 
11 Montaño" 

B 2 Granulador 37,500.00 37,500.00 
"Montaño" 

B 3 Mezclador Listo~ 67,500.00 67,500.00 
"Montaña" 

B 4 Tableteadora 56,250.00 56,250.00 
"Montaña" 

B 5 Horno Secador 37 ,500. 00 37,500.00 
"Montaña" 

B 6 Marmita 100 Lts. ·12,450.00 12,450.00 
11 G roen 11 

B 7 Báscula 300 Kgs. 4,520.00 4,520.00 
11 1 nd. Saltillo11 

B 8 Des integrador 3,500.00 3,500.00 
11 E rwecka' 1 

B 9 Balanza analrtica 10,000.00 10,000.00 
11Mettler 11 

Accesorios (recipientes, 
cuñetes, refacciones, 
mal las, etc.) 100,000.00 

Sub total $370,470.00 



Análisis de Costos 

AREA DE EMPAQUE 

EQUIPO COSTO UNITARIO COSTO PARC 1 AL 

Cl Encelofanadora $140,000.00 $280,000.00 
11 Uhlmann 11 

C2 Máqu i na B 1 i s ter 
Pack 
11 Uhlmann 11 410,000.00 410,000.00 

Accesorios 50,000.00 

Sub Total $740,000.00 



An~lisis de Costos 

EQUIPO 

SERV 1 C l OS 

COSTO UN 1TAR1 O 

E-1 Transformador $25,000.00 

E-2 Caldera 180,000.00 
"Cleaver Brooks 11 

E-3 Torres intercambio 
iónico "AMSCO" 
(mes) 350.00 (año) 

E-4 Cambiador calor 
11 TEISA 11 7,000.00 

E-5 Compresora 
"De Vi lbs" 22,500.00 

E-6 Bomba vacío 
11 Fairbanks M'' 27,200.00 

E-7 3 Bombas centrí
fugas 

"Fa 1 rbanks Morse" 4, 000. 00 

E-8 Tanque 30,000 Lts 
de acero 40,000.00 

E-9 Tanque 1 ,000 Lts. 
de acero 2,300.00 

Camioneta para 
transporte 

Sub total 

45,000.00 

COSTO PARC 1 AL 

$ 25,000.00 

180,000.00 

4,200.00 

7,000.00 

22,500.00 

27,200.00 

12,000.00 

40, ººº· 00 

2 ,300. 00 

45,000.00 

$365,200.00 



An~lisis de Costos 

EQU 1 PO MENOR 

EQUIPO UN 1 DAD ES COSTO UNITARIO COSTO PARCIAL 

BAÑOS 

Sanitarios 8 $ . 600. 00 $ 4,800.00 

Lavabos 8 360.00 2,880.00 

Mingitorios 3 250.00 750.00 

Regaderas 4 100.00 400.00 

Espejos 4 150.00 600.00 

Lockers 20 300.00 6,000.00 

OFICINAS 

Escritorios 15 800.00 12,000.00 

Mesas trabajo 3 2,000.00 6,000.00 

Si 11 as 30 100.00 3,000.00 

M~quinas de 
Escribir 3 3,000.00 9,000.00 

ALMACEN 

Estantes de 
4. Sm 1. 2m 3.0m 5 6,000.00 30,000. 00 

·sub-total 75 ,430. 00 



Análisis de Costos 

NOMINA 

Personal administrativo: 

Gerente General 

Vendedor 

Secretaria Ejecutiva (Oficinas) 

Jefe de Compras 

Contador 

Jefe de Producción 

Supervisor de Control 

Secretaria Ejecutiva (Planta) 

Personal Técnico Calificado: 

Jefe de Mantenimiento 

Jefe de Tréfi co 

Supervisor de Producción 

Electricista 

Personal Técnico no Calificado: 

$ 

3 Personas de Mantenimiento ($2,000.00 c/u} 

2 Personas en Tráfico ($1 • 700. 00 c/u) 

12 Personas en Producción ($1,700.00 c/u} 

Sub-Total (mes} 

(año} 

12,000.00 

5,000.00 

3,000.00 

3,500.00 

3,800.00 

8,000.00 

3,000.00 

2,700.00 

2,800.00 

2,500.00 

5,000.00 

2,200.00 

6,000.00 

3,400.00 

20,400.00 

83 ,300. 00 

999,600.00 



Análisis de Costos 

Costo Equipo 

Instalación (20%) 

Tuberías (15%) 

1NVERS1 ON TOTAL 

Equipo Eléctrico (10%) 

Equipo Menor 

Terreno 3,300 rn2 a $800.00 rn2 

Edificio 1 ,185 rnt 2 a $1 ,250.00 rn2 

Costo de la Plan t a 

lngenierra y Construcción (10%) 

Costo total de la Planta 
(Capital Fijo) 

Capital de Trabajo (20%) 

Inversión Total 

2,438,354.00 

487,670.00 

365,753.00 

243,835 . 00 

75,430.00 

2,640,000.00 

1 ,481 ,250.00 

7,732,292.00 

773, 229. 00 

8,505,521.00 

1 , 701 , 104. 00 

$10,206,625.00 



An~lisis de Costos 

COSTO D 1 RECTO 

Base año: 

Mano de Obra incluye: 

6 personas en inyectables 

3 personas en tabletas 

3 personas en acondicionamiento 

Material de Empaque 

Supervisión incluye: 

Supervisor de Producción 

Jefe de Producción 

Mantenimiento 

Servicios de planta 
(corriente, vapor y ~gua) 

Sub Total 

$244,800.00 

244,800.00 

156,000.00 

132,000.00 

50,000.00 

$827,600.00 



Análisis de Costos 

COSTO 1NO1 RECTO 

Base 1 año: 

Nómina General incluye: 

Gerente General 

Vendedor 

Secretaria Ejecutiva Oficinas 

Jefe de Compras 

Contador 

Secretaria Ejecutiva (Planta) 

Jefe de Tráfico 

2 Personas en Tráfico 

Laboratorio incluye: 

Supervisor de Control 

$430,800.00 

36,000.00 



Análisis de Costos 

GASTOS GENERALES 

Administración 
(3 a 6% Costo de Ventas) $184,000.00 

Gastos de Ventas 
(1% del costo de Ventas) 46,020.00 

Sub-total $230,020.00 



Análisis de Costos 

GAS TO FIJO 

Depreciación 
(10% del precio del equipo) 

Seguro 
(1% del precio del equipo) 

Impuestos (exención) 

Sub~Total 

$223,485.00 

22,348.00 

$245,833.00 



Análisis de Costos 

R E S U M E N 

Costo Di recto 

Costo 1 nd i recto 

Gasto Fijo 

Gastos Generales (Gastos de Operación) 

TOTAL -

$827 '600. 00 

466,800.00 

245,833.00 

230' 020. 00 

$1 . 779 '253. 00 

Cálculo de la utilidad neta para el primer año: 

Venta Total 

Impuesto sobre Ingresos Mercantiles (4%) 

Venta Neta 

Gasto Total 

Utilidad Bruta 

fmpuesto sobre la Renta (42% sobre 
utilidad bruta) 

Utilidad Neta 

Rentabilidad= Utilidad Neta 
Inversión 

R~ l ,535,807 = 0.15 
10,206,625 

R%= 15 = 6.6 años 

4,602,286.00 

184,091.00 

4 ,418 '195. 00 

1,770,253.00 

2 '64 7 ,442. 00 

1 ' l 1 2 ' 13 5 . 00 

$ 1,535,807.00 

Para calcular la rentabilidad del proyecto consideramos 

la utilidad del primer año como una suma constante, pues 

sería muy diffcil predecir el aumento de los gastos para 

años futuros. Además pensamos que al aumentar las ventas 

totales, aumentan en una forma más o menos proporcional 

dichos g¿stos, lo cual nos dá aproximadamente la 

misma utilidad, misma que usamos para fine s prácticos. 

( - ) 

( - ) 

(-) 



CONCLUSIONES: 

1. El proyecto es rentable, pues R% es igual a 15% al 

primer año, lo cual representa una recuperación 

de capital en un perrodo de 6.6 años. 

2. Al no trabajar co~ inventarios, se presenta una 

ventaja, pues se evita un riesgo de inversión 

mayor. 

3. La instalación tiene el potencial para diversificar 

los servicios y con ello la posibilidad de incrementar 

el mercado en otras presentaciones. 

4. Con la instalación de esta planta se crea una fuente 

de trabajo para una comunidad. 

5. Otro factor importante es el hecho de crear una 

industria con capital Mexicano, la cual al obtener 

ganancias satisfactorias podrra en un futuro trabajar 

productos propios con tecnologfa nacional con que con

sideramos recesaría para el progreso de la industria 

Mexicana. 

6. No obstante que nosotros partimos de la premisa de que 

se absorberra el 100% del mercado estudiado, cosa que 

conside'ramos hasta cierto punto utópica pues sería 

casi imposible lograrlo en el primer año, creemos 

que serra factillle: ~c-~ · € .-:ormente y es por eso 

que tomamos como base para equipo e instalaciones 8 a 10 

años. 



A continuación se mencionan las siguientes conside
raciones: 

Si se absorbiera un 70% del mercado la rentabilidad 

se rra: 

r R 1 00% = O. 15 ahora o. 15 0.70 = 0.105 = 9.5 años=R 70% 

Si se absorbiera un 50% del mercado la rentabilidad serra: 

R 100% = O. 15 ahora o. 15 0.50 = 0.075 = 13.3 años=R 503 

Si se absorbiera un 25% del mercado la rentabilidad serra: 

Rl 00% o. 15 ahora O. 15 0.25 o. 037 27.0 años=R 253 

Estos datos son tornando en cuenta la misma inversión y es 

obvio que al absorber menos mercado ya sea 70%, 50% o 25% 

la inversión será menor pues las necesidades serán menores 

también y para cada caso en particular se necesitarra hacer 

un estudio especial conociendo asr la rentabilidad real. 
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