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Introduccion

Durante la gltima década, la Ciudad de México ha tenido un crecimiento
bastante acelerado que la ha convertido en la més grande del mundo. De igual
manera las empresas de bienes y servicios se han desarrollado y multiplicado
hasta crear una rivalidad entre ellas para obtener la mayor porcién del
mercado de la capital que a su vez se va multiplicando.

Para sobresalir, las empresas comerciales requieren brindar una atencién més
personalizada a sus clientes, asf como contar con sistemas modernos e innovadores
parasu control interno. Ademés, deben de contar con una publicidad novedosa
y efectiva que las distinga del resto y las lleve a consolidarse como empresas
lfderes en su ramo.

Como una herramienta que proporcione los beneficios anteriormente
mencionados estén las tarjetas comerciales. Estas pueden destinarse a cualquier
institucién ya sea de bienes o de servicios y para una infinidad de usos que van
desde un simple calendario de bolsillo, hasta una tarjeta de crédito personalizada.

El objetivo de este trabajo es presentar un estudio técnico-econémico de una
planta destinada a la elaboracién de estas tarjetas en 1a Ciudad de México o en
el Area Metropolitana y que satisfaga la alta demanda que de ellas se tiene.



Primeramente se expone un estudio de mercado del producto incluyendo
andlisis de oferta, demanda y de precios, asf como las proyecciones de los
mismos.

El segundo capitulo se refiere al estudio técnico de la planta analizando
aspectos tales como la disponibilidad de materia prima y de capital, la
produccién calculada y la ubicacién de la unidad productora.

Por iiltimo se tiene un estudio financiero en donde se detallan los costos y
gastos en los que se vaaincurrir para el desarrollo de las operaciones, asf como
la obtenci6n de Ia Tasa Interna de Rendimiento(TIR) y el Valor presente neto
(VPN).

De los resultados que arroja cada uno de los tres capftulos del estudio, se
derivan las conclusiones finales del proyectoy éstas a su vez proporcionaran las
bases para realizarlo en caso de ser satisfactorias o cancelarlo por no ser
rentable, en el caso contrario.
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CAPITULO 1
Estudio de mercado



Estudio de mercado

1.1 Definicién comercial del producte

Las tarjetas comerciales son un preducto destinado a empresas de bienes ode
servicios para diversos usos tales como el control e identificacién de sus clientes
o su publicidad hacia el exterior.

Este tipo de tarjetas son requeridas principalmente por instituciones bancarias
y financieras, para las cuales son indispensables. El inico problema es que por
seguridad estdn sujetas a muchas restricciones como tintas invisibles y
hologramas de identificacién que causan un costo de produccién
considerablemente elevado. Por esta raz6n se descarta la elaboraci6n de
tarjetas de crédito y se toman en cuenta Gnicamente tarjetas comerciales.

A continuacién se enumeran algunas de las instituciones que requieren este
producto:

- Tiendas Departamentales

- Cadenas de Supermercados
- Restaurantes

.4-



- Clubes o Asociaciones

- Instituciones Gubernamentales
- Escuelas y Universidades

- Aerolineas

- Gasolineras

La contrataci6n que este tipo de empresas hacen del producto es bajo pedido
por lo que el mismo se clasifica por especialidad, ya que es comprado
Gnicamente cuando se requiere, Las tarjetas tampoco requieren de una marca
o de una etiqueta para su venta,

La manera en que las tarjetas comerciales de PVC son envasadas para su
entrega, es por medio de cajas de cartén cuyas dimensiones son de
aproximadamente 30 x 9 x 8cms. En ellas caben alrededor de 250 tarjetas de 30
milésimas de espesor colocadas una tras otra.

Pensamos que debido a la expansién de las instituciones que actualmente
requieren tarjetas de PVC, éstas tienen una demanda potencial bastante
grande ysolo depende de su adecuada comercializacién el que se conviertanen
un producto necesario en el futuro.

1.2 Fuentes de informacion

Para la realizacién del estudio de mercado se procedié primeramente a visitar
las cinco empresas productoras de tarjetas de PVC en el Distrito Federal y
Area Metropolitana a las que se les di6 un cuestionario con preguntas
especificas de demanda, oferta, produccion y precios de su producto. Dicho
cuestionario se incluye en el anexo I de este estudio



Se tuvieron también platicas con los directores de las compaiifas productoras,
en las que expusieron sus planes futuros y expectativas, tanto de oferta como
de demanda .

Todos los encuestados coincidieron en que el Tratado de Libre Comercio entre
Canad$, Estados Unidos y México, que se va a firmar préximamente, les va a
abrir las puertas para incursionar en otros mercados, pero a la vez estin
conscientes de que la competencia va a aumentar y asimismo van a aumentar
los retos futuros.

Los directivos encuestados piensan que deben mejorar la productividad de sus
empresas poniendo primordial atencién a tres factores que son la calidad, la
capacidad y el precio. De esta manera serdn més competitivos sobre todo en el
extranjero y a un mediano plazo se podrén dar las exportaciones, las cuales
actualmente son casi nulas,

Otra fuente de informacién de suma importancia para el estudio, fue la
Cémara Nacional de la Industria de las Artes Graficas (CANAGRAF) la cual
proporcioné un resumen estadfstico que incluye a sus afiliados dentro del
sector de Litograffa y Offset, al cual pertenecen las tarjetas comerciales.

La CANAGRAF cuenta con informaci6n referente a precios al consumidor,
ventas por sectores, importaciones y exportaciones, etc. Proporciona también
datos complementarios como el Producto Interno Bruto (PIB), el Indice
Nacional de Precios al Consumidor (INPC) y las tasas de inflacién anual.

Mediante todos estos datos y 1a aplicacién de series estadisticas se obtuvieron
proyecciones de demanda, oferta y de precios, las cuales se presentan en los
puntos siguientes, De igual manera se realiz6 un cuadro comparativo incluyendo
las principales caracterfsticas de loscinco productores de tarjetas en el Distrito
Federaly Area Metropolitana.



1.3 Anilisis de la demanda

1.3.1 Demanda por sectores

Actualmente las tarjetas de PVCtienen un mercado de consumo acaparadoen
un 80% por instituciones de crédito. Como ya se mencioné anteriormente,
dejaremos a un lado a las tarjetas bancarias y nos abocaremos al 20% restante
del mercado formado por las tarjetas comerciales.

Si tomamos en cuenta a los principales consumidores de este producto y los
organizamos por sectores, la demanda que de ellos se tiene quedarfa repartida
de la siguiente manera:

Cuadro 1.1 DEMANDA POR SECTORES
Unidades Demandadas’
"(en millones) ..
- Tiendas Departamentales o100
}(lllubesyAscsc‘ia‘ciones : - 740
: ﬂ'f..'fi‘xva_s;‘ti‘tu(f:‘it’)r‘l'es‘Gﬁbernamenta}es:‘ S 3980
- Eschéiasy_ﬁﬁivérsidédes B R 730
| . Otras Empresas P_rivadas |

Fuente: Informaci6n directa
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1.3.2 Proyeccién de Ia demanda

La evoluci6n de la demanda se calculé cuantitativamente mediante 1a aplicacién
de series estadfsticas a los datos histéricos de las cinco empresas encuestadas
yde la C4mara Nacional de 1a Industria de las Artes Gréficas (CANAGRAF).
Las variables que se tomaron en cuenta para dicho pronéstico fueron
primeramente el tiempo referido a los préximos 5 afios, es decir, de 1992 a
1996. Después se tomaron los datos historicos de 1a demanda de 1987 a 1991,
Finalmente se utiliz6 una tercera variable con tres factores de decisién como
son la tasa de inflacién, el Indice Nacional de Precios al Consuniidor y el
Producto Interno Bruto. El célculo de la ecuaci6n se incluye en el anexo IL.

(;_gg_iro 12

ECUACION DE LA'DEMANDA CON 3 VARIABLES:

AgE s dariia T
millones’de’
2 e

Fuente: Tasa de inflacién tomada del modelo econométrico México Diemex-Wharton 1980
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1.4 Anailisis de la oferta

1.4.1 Caracteristicas de los productores

El siguiente cuadro presenta las caracteristicas principales de los cinco
productores de tarjetas comerciales con el objeto de comparar tamaiios,
capacidad instalada, ventas anuales y precios de venta. Para el calculo de estos
1iltimos se tom6 como base una tarjeta de 30mm. de espesor a2 03 tintas y con
un volumen requerido de entre 20 y 30 mil unidades.

Cuadro 13 CARACTERISTICAS

Empresa No. de - :C,apa'cidad‘ Inversién | Ventas Precio
(1931) | emipleados| . Instalada | " fija. ¢ |Unitario

’ : =] (millonesde| (millones - { (millones dq ' (pesos):

: ~unidades), .'\ﬁi}idndes) E

RGEQUIPOS| 189 1800 - | asee0 | 1650 | 1100
PR.C. 92 14.00 12,800 12.00 814
TARMEX 40 480 | 600 | 450 635
GALAS 3D 6 8.00 9800 | 700 [ 314
PROGRASA 87 1650 | 38000 400 | o0

Fuente: Informacién directa
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VENTAS DE LOS 5 FABRICANTES DE TARJETAS
Gurea 1.2 (MILLONES DE TARJETAS) ‘

P.P.C. 22.2%

12 GALAS 3D 13.0%

7

TARMEX 8.3%
4.5

PROGRASA 25.9%
14

RG EQUIPOS 30.6%
16.5




1.4.2 Proyecci6n de la oferta

La oferta se proyect6 al igual que la demanda por el método de regresiény se
utilizaron como variables el tiempo, la oferta histérica de los ltimos 5 afios y
una tercera que inclufa a la tasa de inflacién, el Producto Interno Bruto(PIB)
y el Indice Nacional de Precios al Consumidor(INPC). El siguiente cuadro
presenta la proyeccién.

Cuadro 1.4
ECUACION DE LA OFERTA CON
TRES VARIABLES‘
Y = 20.06 + 10.75X - 1. 04Z
X | ARo - PIB(Z). " " | OFERTA ESPERADA(Y) :
‘ -+ (1970=100; : (miliéries de unidades)

s 1992 4.7 68.922

6 1993 59 78.424

7 1994 49 90.214

8 1995 43 ‘ 101,588

9 1996 62 . 110362
10 1997 59 121.424

Fuente: Banco de México, Anélisis y Evaluacién(PIB)

*La obtencién de 1a ecuacién de la oferta se presenta en el anexo I

1) cfr. Baca Urbina Gabriel, Evaluacién de proyectos, McGraw-Hill, México,1990, (2a

Edicién), p.40
-12.
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1.5 Demanda potencial insatisfecha

Ladiferenciaentre lademanday la oferta proyectadas es la demanda potencial
insatisfecha2, Si tomamos en cuenta los 5 préximos afios para calcularla, es
decir, hasta 1997, nos da el déficit que se presenta en el cuadro 1.5.

Cuadro 1.5 DEMANDA POTENCIAL
Ario Demanda Espede Oferta Esperadx;l Demanda Insntlsfecha
(mill nes de tarfjetas) .

1992 81.884 68.992 12.892
1993 93.660 78.424 15.236
1994 105.076 90.214 14.862

1995 116.600 101.588 15.012
1996 127.830 110.362 17.468
1997 139.193 121.424 - 17.769

Como se puede observar existe un alto volumen de demanda por satisfacer que
parece aumentar con los ailos, Nosotros pensamos producir 5 millones los 2
primeros aiios y doblar la producci6n los siguientes tres.

Mas adelante se verd que las cifras que se pretenden producir para los primeros
5 afios de operaciones, corresponden a la capacidad instalada y no a la
produccién real. De esta manera se tendrd que multiplicar dicha capacidad
instalada por un porcentaje de utilizacién que depende de que tan répido
asimilen el sistema de producci6n tanto los obreros como sus supervisores y
atn el ingeniero de la planta.

2) cfr. Kotler Phillip, Fundamentos de mercadotecnia, McGraw-Hill, México,1990, p.86
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1.6 Importaciones

1.6.1 Importaciones de materia prima

Las materias primas utilizadas en la elaboracién de tarjetas comerciales
infuyen directamente en la calidad del producto. Por esta razén y al no
encontrar dicha calidad en nuestro pafs se recurre a los Estados Unidos y a
Europa, en donde por décadas se han venido fabricando con una mejor
tecnologfa que la nacional.

El cuadro 1.6 presenta las materias primas que se importan del extranjero para
fabricar tarjetas, as{ como el pafs de su procedenciay las cantidades requeridas
de cada una de ellas.

Cuadro 1.6 IMPORTACIONES

Policloruro de vinilo | Ale/ltalia/EU.A 5,160 hojas
Bandas Magnéticas' Alemania A B R 440mts.

Panel de firma Italia v _ "‘44’0m‘ts

Tintas | EstadosUnidos | ks
Fuente:Informacién Directa
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1.6.2 Importaciones de producto terminado

En cuanto alas importaciones de producto terminado se puede decir que todas
las tarjetas comerciales que se requieren del extranjero vienen de los Estados
Unidos y su monto total a través de los ltimos 5 afios ha ido disminuyendo
como se puede observar en el cuadro 1.7 :

Cuadro 1.7 IMPORTACIONES
ANOS "~ IMPORTACIONES
: : (millones de unidades)
1987 1130
1988 )
1989 o 520
w0 | s
99t | 280

Fuente: CANAGRAF

Los datos anteriores muestran una considerable disminucién en las importaciones
afio con afto, lo cual favorece netamente nuestro proyecto que a la vez tratars
de promover el consumo de productos nacionales.
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1.7 Analisis de los precios

1.7.1 Precio promedio

Las especificaciones y volimenes requeridos de tarjetas hacen que varfen
considerablemente sus precios. Por esta razén, para la determinaci6n del
precio promedio mediante los precios que maneja cada una de las empresas
productoras, se tom6 como base una tarjeta sencilla de 30 milésimas. de
espesor a 2 tintas y con un volumen de 20 a 30 mil unidades. Asf se obtuvo un
promedio anual histérico que se presenta en el cuadro 1.8.

Cuadro 1.8

Precios estimados en pesos por unidad
EMPRESA ANO 1987 1988 1989 1990 1991
RG EQUIPOS 400 550 . 780 920 1,100
PP.C. ND 213 299 364 629
TARMEX ND ND ND 420 635
GALAS 3D 205 250 270 295 314
PROGRASA 520 650 735 815 940
Precio Total 375 a16 - 521 563 123
Promedio - - v

Fuente: Informacién Directa
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1.7.2 Proyecci6n del precio

El precio se proyecté mediante los precios histéricos desde 1987 a 1991 y de los
valores de las tasas de inflaci6n de igual manera esperadas para cadauno de los
préximos cinco ailos’. Los resultados se presentan a continuacién en forma de
tabla en el cuadro 1.9.

Cuadro 1.9 PROYECCION DEL PRECIO
ANO TASA DE INFACION PRECIO ESTIMADO
(%) (pesos por unidad)

1992 11.7 807.6

1993 78 870.6

1994 6.6 928.0

1995 4.6 970.7

19% 48 1017.3

1997 4.0 1058.0

Fuente:Informacién Directa

3)cfr. Baca Urbina, op,cit 1), p.46

-19.



1.8 Conclusiones del estudio de mercado

Dados los resultados que arroj6 el estudio de mercado se concluye que la
realizacién del proyecto es, hasta el momento, viable para llevarse a caboy con
poco riesgo en ella. Las razones principales o conclusiones del estudio se
presentan a continuacién:

1.- Existen solamente 5 productores de tarjetas comerciales en México, los
cuales no satisfacen la creciente demanda del mercado ni cuentan muchas
veces con la calidad que sus clientes les exigen.

2.- Hasta el momento la tendencia en cuanto a importar tarjetas de los Estados
Unidos se refiere, ha disminuido considerablemente; esto implica un mercado
potencial casi por completo libre y esto redituard en mejores expectativas de
ventas para los préximos aiios.

3.- Varias de ias compafiias productoras ya existentes estan siendo contratadas
en forma exclusiva por instituciones bancarias para que se hagan cargo de la
produccion de sus tarjetas de crédito, asf que a pesar de que cuentan con una
extensa capacidad Instalada como P.P.C.y Prograsa, ésta se encuentra destinada
asatisfacer losrequerimientosde tarjetasde crédito para Banamexy Bancomer
respectivamente.

4.- Se ve como un hecho préximola realizacién del Tratado de Libre Comercio
(TLC)y segin los productores encuestados,es muy probable que en un plazo
no mayor a 5 ailos se tengan exportaciones mayores al volumen de ventas
nacionales. Sin embargo, existe cierto riesgo de que el TLC propicie la
intervencién de compaiifas extranjeras en nuestro mercado.



CAPITULO 2
Estudio técnico



Estudio técnico

2.1 Definicién técnica del producto

Las tarjetas comerciales estdn compuestas esencialmente por dos placas de
policloruro de vinilo (PVC) transparentey una placa de PVCblanco, las cuales
son pintadas con tintas especiales al gusto del cliente y siguiendo las
especificaciones que éste requiere’. Algunas tarjetas, sobre todo las de crédito,
utilizan también una tinta invisible como medida de seguridad.

Después de incluir las tintas en la tarjeta se le adhiere una cinta magnética de
reconocimiento en la parte posterior y algunas veces, dependiendo del
destinatario, un panel de firma o cinta de identificacién.

Existe una gran variedad de tamafios y formas para las tarjetas, aunque las més
comunes son de forma rectangular de 8.5 x 5.5cm. y con dos tintas en cada uno
de sus lados, ademds de contar con la cinta magnética de reconocimiento en el
caso de tarjetas de identificacién.

El espesor de la tarjeta contando con tres hojas de policloruro de vinilo es de
aproximadamente treinta milésimas de pulgada con una variacién de diez
milésimas en el caso de una hoja extra,

4) cfr, Duck Edward, Plastics and rubbers, Prentice-Hall, U.S.A.,1987, p.125
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2.2 Localizacién de la planta

2.2.1 Método cualitativo por puntos

Asf como existen varios requerimientos para la adecuada localizacién de la
planta productiva, se tienen también restricciones que limitan el problema a
una cierta area. La principal de ellas es la impuesta por €1 D.D.F. que prohibe
la instalaci6n de fabricas con una o varias calderas.

De ésta manera nos limitamos a tomar en cuenta solamente a los municipios
del Estado de México, ya que una instalacién en otros estados de la Repiblica
causarfa a lapostre costos de transporte bastante elevados tomando en cuenta
que el mercado se encuentra en el Distrito Federal.

Dentro del Estado de México tomamos en cuenta a tres municipios que
pudieran satisfacer nuestras necesidades esenciales para las operaciones de la
planta. Estos municipios fueronel de La Paz, al oriente de la Ciudad de México,
Ecatepec al norte y Tlalnepantla igualmente al norte de la ciudad.

Habiendo definido las poblaciones candidatas, se utilizé el método cualitativo
por puntos, el cual consistc en tomar en cuenta los factores relevantes en la
localizacién y asignarles un peso o porcentaje para después ser multiplicado
por la calificacién que se le impone a cada municipio segin sus cualidades y
finalmente sumar las calificaciones ponderadas de cada uno y tomar la que
tiene el mayor valor'.

Los resultados del método cualitativo por puntos se presentan en el siguiente
cuadro comparativo:

5) cfr. Baca Urbina, op,cit 1, p.113
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Cuadro 2.1 COMPARACION DE ZONAS

LAPAZ ECATEPEC TLALNEPANTLA
Factor Peso| Calif} Calil. Calif. | Calit. | Calif,} Calif,

. Releyante Asig,| -] Pend. | i Pond, |- Pond.
MP. Disponible |33 | 50 1.65 9.0 297 82 | 2.64
M.O. Disponible {20 | 80 1.60 70 140 7.0‘ 140
Costo de Insumos | .15 | 80 120 8.0 1.20 80 t 120
Cercanfa del Merc.{.15 | 85 127 75 112 85 1 127
Usbanizaci6n 20 150 | 050 7.0 0.70 80 { 0.80
Costodelavida [.07 | 80 | 056 5 0.52 70 | 049

SUMA 1074 : 792 | 7.§"o; -

De esta manera se concluye que el mejor lugar para establecer la planta de
tarjetas comerciales es el municipio de Ecatepec, el cual forma parte del Estado
de México. Se eligi6 un terreno baldfo de 400 m2 (tamafio que se determina
en los puntos siguientes), ubicado en Ia Via Morelos entre Av. de 1a industria
y Av. circunvalaci6n sur,

El factor que més pesé para que tuviera mayor puntuacion fue el de la
disponibilidad de ]a materia prima, ésto debido a su cercanfa de 9 kms. con la
zona industrial de vallejo, que es el principal centro de abastecimiento de
nuestros materiales.
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2.3 Tamaiio de la planta

2.3.1 Requerimientos del mercado

En el capftulo anterior se cuantificé la demanda potencial para los préximos 5
afos a partir de 1993. De esta manera se calcul6 una capacidad instalada para
dicho perfodo y se determiné que durante los dos primeros afios ascenderfan
a 5,000,000 de tarjetas, doblando esta cifra en los siguientes 3 afios para
terminar con un volumen de produccién de 10,000,000 de unidades por afio.

Misadelante se especificard cual serd el nivel real de producci6n inicialy como
se doblard para los siguientes afios de operaciones, tomando en cuenta los
porcentajes de utilizacién de la capacidad instalada.

También vale la pena sefialar que ese nivel de produccién corresponde auna
tercera parte de la demanda potencial insatisfecha proyectada para los préximos
cinco afios.

2.3.2 Disponibilidad del Capital

La inversi6n fija total de la planta se piensa cubrir en un 30% por los
inversionistas del proyecto y el resto mediante un crédito refaccionario. La
sumacon laque cuentan dichosinversionistas asciende a 755 millones de pesos;
de ellos se piensan retirar 500 millones de pesos para el Capital de Trabajo de
la planta* por lo que nos quedan 355 millones de pesos de recursos propios y
828 millones de pesos de crédito por parte de la Nacional Financiera para
satisfacer los requerimientos de instalaciones, maquinaria, equipo y demés
elementos de !a inversi6n fija total de Ia planta de tarjetas.

*E] céleulo del monto requerido de capital de trabajo y de inversi6n fija se presenta en el
capitulo ITT.



2.3.3 Disponibilidad y usos de la materia prima

Los principales proveedores de la materia prima que se requiere para la
elaboracién de nuestras tarjetas se presentan a continuacién asf como los
suministros e insumos que surten y su uso principal*:

PROSERI S.A. DE C.V. (Proceso y serigraffa)

Y

SERIGRAFIA MEXICANA S.A. DE C.V. (SERIMEX)

Tintas: En cuanto a tintas se compran los colores primarios (Rojo de sol, azul
process,Amarillo cromo), blanco y negro. Estos se usan tanto para impresién
en Offset como para impresién en serigraffa.

Solvente PS7: Se utiliza como diluyente de tintas de serigraffa.

Solvente M196: Se utiliza para el limpiado de marcos de serigraffa.

Blanco especial $700: Se utiliza como sustituto para panel defirma en caso de
que éste no requiera de un logotipo impreso.

Pelfcula chromaline: Se utiliza para el revelado en marcos de serigraffa.
Barniz sin vinil: Se utiliza como capa protectora en tarjetas no laminadas.

Tinta sensible a la luz ultravioleta: Se utiliza como impresi6n de seguridad en
caso que el cliente lo requiera.

Hule para rasero: Se utiliza como impresor en serigraffa.

Emulsién y Sensibilizador: Se utiliza para exponer el marco de serigraffa.

* Para mayor informacién de los materiales presentados véase: Canagraf, Materiales para

impresién, México, 1982, p.27
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Alcohol isopropilico: Se utiliza para limpiar marcos de serigraffa.
Marco de poliéster(tensado): Marco para impresién con tintas lfquidas.
Marco de tela metdlica: Se utiliza para impresién con tintas en polvo.

Polvos oro y plata: Se utiliza para la impresién de tarjetas oro y plata segiin las
solicite el cliente.

Barniz sobre impresi6n: Es utilizado para diluir el polvo de impresién.

Tiner: Utilizado para desenmulsionar los marcos.

COSMOGRAFIA S.A.DE C.V.
Tintas: Los colores que se requieren son blanco, negro, rojo de sol, amarillo

cromo y azul process. Estos sirven en impresiones de Offset al igual que en
impresi6n por medio de serigraffa.

JENSEN GRAFICA S.A.DE C.V.
Y
SANCHEZ S.A.DEC.V.

Léminas super spartan positivas 550 x 650mm.: Utilizadas para impresién en
méquinas de Offset.

Esponjas comprimidas: Utilizadas para la limpieza de las ldminas.

Papel PH: Se utiliza para medir la acidez del agua en la méquina de Offset.



Corrector de l4minas: Utilizado para borrar cualquier mala impresién en la
ladmina.

Actikrom: Su funcién es darle mantenimiento a las {dminas.

Pizarrines: Son utilizados para borrar cualquier imperfeccién en la placa.
Goma arébiga: Utilizada para el mantenimiento de la l4mina.

Limpia placas: Se utiliza para limpiar las l4minas.

Sericlean: Sirve para emulsionar los marcos de impresién.

ROMANO INDUSTRIAS S.A.DE C.V.
Estopa: Se usard para limpiar los marcos de impresién.

Toallas industriales: Sirven para limpiar las 14minas.

PROVEEDOR DE CARTON DE CAPLE S.A.DE C.V.

Cart6n caple de 18 puntos: Sirve para fabricar las cajas de cart6n en donde se
colocan las tarjetas para su entrega.

QUIMICA TECNICA INDUSTRIAL S.A.DE C.V.

Qufmico paratratamiento de calderas: Se utiliza para evitar incrustaciones en
la caldera y en la laminadora.
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PAPELERIA TARASCA

Cinta canela: Se utiliza tanto para reforzar los marcos como para el sellado del
producto terminado.

Papel engomado: Sirve para forrar los marcos y evitar que caiga solvente en
ellos.

OHP DE MEXICO

Panel de Firma: Es el lugar donde se estampa la firma del usuarioen el casode
una tarjeta personalizada.

Cinta magnética: Por medio de ella se reconoce electronicamente la tarjeta
personalizada.

PROVEEDORES EXTRANJEROS:

BOSTEC SYSTEM (EU.A))

Cemento Laminador: Se utiliza para reforzar el laminado y hacerlo mis
uniforme. ' '

Lémina de acero acabado espejo: Sirve para separar las hojas que se van a
laminar.
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KURZ PRAGEFOLIEN (Alemania)

Léaminas de policloruro de vinilo (PVC) blanco y transparente: Forman el
cuerpo a imprimar en la elaboracién de las tarjetas.

Cinta magnética,

Panel de firma.

TW GRAPHICS (EU.A)

Cemento laminador.

POLISH VALLEY INCORPORATION
L4minas acabado espejo.
Cemento Laminador

- Tintas especiales: Sirven para obtener tonos innovadores requeridos por el
cliente,

Cinta magnética.
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2.4 Ingenieria del proyecto

2.4.1 Andlisis del proceso de produccién
Procedimiento previo:

Para la fabricacién de las tarjetas comerciales primero se recibe un original
mecénico(dibujo) del tipo de tarjeta que se quiere, éste se revisa minuciosamente
y se le hacen las correcciones necesarias si es el caso. Una vez recibido este
original mecénico se manda a hacer un positivo cuyo formato conste de 42
tarjetas (7 x 6) por cada color que lleva esta tarjeta. Se reciben los positivos y
se verifica que esten correctos en una mesa de transparencias, en caso de que
no sea asf, se regresa el trabajo de positivos completo para hacerle las
correcciones necesarias.

Una vez que el trabajo de positivos est4d completo, se decide que parte del
trabajo se va a hacer en serigraffa y que parte se va a hacer mediante el sistema
de Offset, Para ¢sto hay que tomar en cuenta la velocidad de las mdquinas, las
diferencias de secado en cada procesoy el hecho de que las plastas se deben de
imprimir en serigraffa y los textos muy pequefios en Offset.

El siguiente paso consiste en mandar a hacer las 14minas de los colores que se
van a imprimir en Offset. Por otro lado con los positivos que se va atrabajaren
serigraffa podemos empezar el siguiente proceso.

Procedimiento de exposicién de marco en cuarto oscuro:

Lista de material utilizado:
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- Estopa

- Cinta canela

- Papel engomado

- Emulsi6n y sensibilizadores
- Pelicula chromoline

- Marco de poliéster o metal

El procedimiento consiste en tomar un marco de aluminio de 1 x .8 mts. ya sea
con tela de poliéster o metdlica segtin lo que se vaya a imprimir. En caso de que
las tintas sean polvos como sucede con los oros, se utiliza un marco de tela
metélica y se expondra con pelfcula, En caso de que la tinta sea liquida, se
utilizar4 un marco de poliéster y depender4 del tipo de recorte de la tarjeta®
€1 que lleve pelfcula o no.

Unavez elegido el marco correcto se lavard con Solvente PS7y se dejard secar.
Después se colocard a lo largo y a lo ancho del marco una mezcla de emulsién
textil con sensibilizador y se dejar4 secar con ayuda de un ventilador o de una
secadora. Una vez seco, se colocard el positivo centrado en el marco y se
introducird enun marco de vacfo de tal manera que el positivo quede orientado
hacia el cristal. Se expodr4 a una ldmpara de carbones de 5 a 6 minutos.Terminado
ésto, se someter4 2 un chorro de agua a presién para que caiga todo lo que
quem6 el positivo y se vuelva a poner a secar.

Una vez seco el marco, se colocard en sus extremos cinta canela y papel

engomado para evitar que algtn solvente afecte 1a malla y de esta manera
pierda los 10 newtons de tensién que ésta requiere.

*En caso de que se requieran lineas muy finas se utiliza la pelfcula. De lo contrario,se usa
simplemente emulsién, Esto es por cuestién de costos.
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Proceso de méquinas de serigrafia:
Lista de suministros e insumos:

- Tintas

- Solvente 196

- Estopa

- Acetato

-PVC

- Cemento Laminador
- Bloqueador

Primeramente se diluye la tinta con Solvente 196 y se iguala el color que se
desea. Después se coloca el marco en la méquina de serigraffa{médquina
manual) y se vierte encima de €l la tinta. Se coloca el acetato en la zona de
impresién y se pasa una sola vez el rasero sobre el marco. Se verifica que la
exposicién haya sido suficientemente buena para que la impresién sea la
correcta. En caso de que haya algtin defecto, éste se puede corregir aplicando
un poco de bloqueador en la regién de la falla,

Una vez verificada la impresion y con la ayuda del acetato, se escuadra la hoja
hasta conseguir la posicién correcta. De esta manera, el operador podra iniciar
Ia impresi6én introduciendo las hojas de PVC una por una y el ayudante las
colocard en los racks secadores. Las hojas de PVC tardar4n 1 horaen secar por
completo. Generalmente enserigraffa se tiran las dos plastas de frente y las dos
plastas de vuelta en una tarjeta promedio que consta de entre 11y 13 tintas,

Proceso de Offset (Exposicién de 14mina):

Lista de suministros e insumos;
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- Tintas

- Revelador positivo
- Alcohol isopropflico
- Toallas industriales

Se prepara el tono de tinta que se desea. Después se prepara una solucién para
la fuente por medio de agua, alcohol isopropilico y revelador positivo en la
baterfa de la m4quina para darle un secado més rdpido ala tintay que a su vez
no se seque dentro de la baterfa de la maquina. Se coloca la 14mina y se busca
que los registros casen por medio de pruebas. Una vez logrado ésto se hecha
a andar la méqguina®,

Para el funcionamiento de esta mdquina se requiere de dos personas; unaes el
prensista, el cual va colocando la tinta en la mdquina y el otro conocido como
FEEDER (ayudante de prensista) revisa que la impresién salga limpiay coloca
las hojas en los racks de secado. Elsecado de la tinta de Offset tarda alrededor
de 24 horas.

Proceso de empalmado:

Lista de suministros e insumos:

- Dos hojas de PVC blanco previamente impreso.

- Dos hojas de PVC transparente previamente laqueadas.
- Metil-Etil-Cetona (MEC)

- Escuadra en esquina de mesa.

- Gotero.

El proceso consiste en colocar una de las hojas de PVC transparente en la
esquina escuadra de la mesa con la cara laqueada viendo hacia arriba.

6) cfr. Stern Jonnatan, Procesos de jmpresién, México, McGraw-Hill, México 1983, p.216

.34-



Por encima de ésta se coloca una hoja de PVC blanco la cual tiene impreso el
anverso de la tarjeta, con la parte impresa viendo hacia abajo. Se colocael PVC
blanco con el reverso impreso con la cara de manera que las dos hojas blancas
queden hacia adentro. Por ltimo se coloca la hoja de PVC transparente con
la laca viendo hacia abajo y se toma el gotero previamente llenado de MEC
(sustancia sumamente vol4til que al evaporarse pega las hojas de PVC) y se
pone una gota en las esquinas del PVC.

Una vez completada la capacidad de la laminadora, se limpian por un sistema
de aire a presion. Para este proceso se van a utilizar cuatro personas debido a
que la tarea debe de estar terminada en un lapso de entre una horay mediay
dos horas como méximo.

Proceso de laminado:
Lista de suministros y maquinaria:

- Méquina laminadora

- Placas metélicas pulidas a espejo
-MEC

-PVC

- Hoja de cart6én

Este proceso consiste en fabricar una especie de "sandwich" compuesto por los
siguientes materiales: L4mina acabado a espejo, hoja de cart6n, 14mina de
acabado espejo, hoja de PVC pre-impresa y empalmada, i4mina acabado
espejo, hoja de cartén y 14mina acabado a espejo.

Se hacen el nimero de sandwiches que correspondan a la capacidad de la
laminadora(130 en nuestro caso) y se meten dentro de la misma.
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Se cierra la laminadora y se sube la temperatura hasta 165 grados celciusenun
tiempo aproximado de 45 minutos; luego se enfria por medio de agua durante
otros 45 minutos. Se abre lalaminadora ysesacan las hojas de PYCuna poruna
y se limpian las charolas con MEC para prepararse para el siguiente proceso.

Este proceso requiere para su ejecucién de dos personas una de ellas servird
para manejar la maquina de laminado y la otra se dedicar4 a colocar las hojas
en las charolas.

Proceso de guillotinado:
Lista de suministros y maquinaria:

- Guillotina
- Hoja de PVC laminada

Como se mencioné anteriormente, la hoja de PVC tiene un formato de 42
tarjetas por ldmina las cuales son de 7 x 6. El operario que va a guillotinar va
acortar 6 tiras de 7 tarjetas cada una, ésto con el propésito de que la tira pueda
ser alimentada dentro de la méquina troqueladora para que corte
individualmente las tarjetas.

La guillotina es semiautométicaya que alintroducirse la hoja lee una marca por
medio de dos ojos electrénicos; ésto hace que se prenda una luz verde que el
operario espera para accionar el pedal que corta la tarjeta. Un operario
calificado debe de realizar unos 900 cortes por hora como mfnimo.

Proceso de troquelado:

Lista de suministros y maquinaria:
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- Méquina troqueladora
- Tiras de PVC laminado y guillotinado

Esta operaci6n consiste en hacer una pila de tiras de 7 tarjetas cada una las
cuales son succionadas autométicamente mediante aire ya introducidas en la
troqueladora. Esta se gufa por medio de un ojo electrénico el cual lee una
marca preestablecida por el operador para que corte todas las tarjetas siempre
en el mismo lugar.

El proceso de corte se realiza con la ayuda de un dado impulsado por una
prensa y la tarjeta cae en una banda movible que tranporta las tarjetas hastala
mesa de control de calidad.

La tarea del operador consiste en alimentar la maquina succionadora con las
tiras que ir4 recogiendo de la guillotina. Ademés, verificard que no succione
més de una tira y por iltimo que la lectura del ojo sea la correcta.

Control de calidad:

Para esta actividad se deben de entrenar a cuatro personas haciendoles un
riguroso examen de la vista ya que su tarea es verificar que las tarjetras esten
limpias, con el corte correcto y que los colores no hayan cambiado por la
temperatura en el laminado. Estas personas estan encargadas de retirar y
destruir las tarjetas que no cumplan con el minimo de calidad requerido.

Las tarjetas que aprueban en control son empacadas en cajas de cartén cuya
capacidad es de 250 unidades y son llevadas, en caso de serrequerido, al cuarto
de seguridad para continuar el proceso. En el cuarto se cuentan de inmediato
para evitar algin robo de algin trabajador. Segtin se ha investigado por
informaci6n de los actuales productores, un 19% de tarjetas son defectuosas.
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Proceso de cinta mignetica:
Lista de suministros y maquinaria:

- Mé4quina de cinta.
- Cinta magnética de 600 oersters
- Tarjetas

Laméaquina trabaja por medio de calor. El dado se calienta a 200 grados celcius
(esta temperatura depende de la velocidad a la que trabaja la méquina).
Después se llena el alimentador de 1a méquina con tarjetas para que ésta
adhiera la cinta en ellas de una manera automaética para posteriormente
impulsarlas de una en una hacia una banda sin fin.

Un operador recogeré cada una de las tarjetas y se aseguraré de que se hayan
adherido perfectamente alpolicloruro de vinilo. La méquina que pretendemos
utilizar en nuestro proyecto tendrd una efectividad del 95%, es decir,
proporcionaré 50 tarjetas defectuosas de cada 1000.

Proceso de empacado y almacenado del producto terminado:

Lista de suministros y maquinaria:

- Producto terminado.

- Cajas de cart6n.

- M4quina contadora.

La contadora es capaz de contar 450 tarjetas en un segundo solamente
apilando las tarjetas en forma horizontal sobre el compartimiento adecuadoy

al oprimir unbot6n, un ojo electrénico las recorrerd y la cantidad apareceréen
una pantatla.
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Una vez que se ha llegado a la cifra exacta de 250 tarjetas, se proceders a
introducirlas de costado en las cajas de cartén y se sellarén con ayuda de cinta
canela para finalmente ser etiquetadas y guardadas en la bodega de producto
terminado.

2.4.2 El equipo y la maquinaria

En el punto anterior se mencion6 a groso modo el proceso de produccién, los
sumistros y la maquinaria a utilizar. A continuacién mencionaremos con
detalle las caracterfsticas principales de las maquinas y el equipo que vamos a
utilizar en nuestra planta:

Méquina contadora de pilas:

Debido a la estricta necesidad de contar las hojas de PVC antes de entrar al
proceso para tener un exacto control del ndmero de tarjetas se utiliza una
méquina contadora de pilas de hojas la cual cuenta con un ojo electrénico que
lee 600 hojas por segundo con una efectividad de 98%. Su valor comercial es
de $7,935 délares.

Marco de vacfo:

Sirve para exponer los marcos utilizados en serigraffa. Consta de un 4rea de
1 x 1.2 mts,, una compresora de succién y una ldmpara de carbones. La
exposicion promedio de un marco varfa de entre 5 y 9 minutos. El valor
comercial de la méquina es de $1,100 d6lares.

Méquina de impresi6n para serigraffa:
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Es una mesa de impresién con un 4rea de 90 x 90 cms. con area de succién de
60x 60 cms.y con un maneral al cual se le ajusta un rasero. Es utilizada para la
impresién de plastas o textos sin detalle y es completamente manual. Por esta
razén, depende absolutamente de la destreza del operador el cual debe de
imprimir alrededor de 400 hojas por hora. Su valor comercial es de $400
délares.

Ma4quina para impresién en Offset:

Marca:HEIDELBERG Modelo: Kord

Area de impresi6n: 46 x 64 cms.

Velocidad: 3600 hojas por hora

Miéquina para impresién en Offset utilizada para impresi6n de textos finos o
muy elaborados. Su valor comercial es de $50,000 délares.

Miéquina laminadora:

Marca: Gresen Hidraulics

Capacidad: 130 hojas por partida

Temp. max.: 165 grados cent.

Presi6n: 2000 Ibs/in"2

Se utiliza para laminar las hojas de PVC . Tarda por partida 45 minutos de
calentamiento y 45 minutos de enfriado. Termina a una temperatura de 31
grados centfgrados. Su valor comercial es de $170,000 délares.

Caldera de vapor:
Marca: Prother de México
Caldera de 20 cc. con gas LP

Presion: 10.26 kgs.
Su valor comercial es de $13,000 délares.
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Guillotina:
Marca: Spartanics, Ltd

Corta la planilla en tiras de 7 tarjetas cada una.
Tipos de material: Metal, pléstico, papel, PVC.
Medidas de la tira: Largo 18", ancho 2,5".

Peso de la maquina: 250kgs.

Velocidad:42 golpes por minuto.

Exactitud: +-,005"

Electricidad:220 volts. 60 Hz.

Aiire; 80 PSI

El valor comercial de la guillotina es de $10,000 d6lares.

Troqueladora de tarjetas:
Marca: Spartanics Ltd

Esta méquina sirve para cortar las tarjetas a una determinada medida:
Largo de 12" a 34", ancho de 3/4" a 10", espesor de .008" a .062".
Tipos de material: Metal, pldstico, papel, PVC.

Velocidad: 120 golpes por minuto.

Peso de la maquina: 250kgs.

Exactitud: +-.003"

Electricidad: 220 volts. 60 Hz.

Aire: 80 PSI

El valor comercial de la méquina es de $90,000 délares.
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Contadora de tarjetas:
Marca: Spartanics Ltd.

Esta méquina sirve para contar el producto terminado.
Material: Papel, PVC, pléstico y metal.

Rango de grosor: de .010" a.050".

Capacidad max.: 1800 tarjetas.

Dimensiones: Ancho 30" alto 11", profundidad 11.5".
Velocidad: 450 piezas por segundo.

Electricidad: 120 volts. 60 Hz.

El valor comercial de esta méquina es de $8,000 d6lares.

Méquina para cinta magnética:

Marca: Kurz Pragefolien

Modelo: MCC1

Esta méquina sirve para colocar la cinta magnética y el panel de firma ( si se
requiere) sobre la tarjeta.

Peso: 450kgs.

Velocidad: 6000 tarjetas por hora

Electricidad: 220 volts. 60 Hz.

Requerimientos neumaticos: 8 bares.

El valor comercial de esta méquina es de $55,000 délares.
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2.3.3 Distribucién de planta

Una vez que se ha descrito el proceso de produccién y la maquinaria y
suministros requeridos, se procedi6 a realizar la distribuci6n de la planta (lay
out). Para ésta se utiliz6 el método SLP(systematiclayot planing) et cual utiliza
una técnica cualitativa ya que propone distribuciones con base en la conveniencia
de cercanfa entre los departamentos’.

Como ya se mencioné en el punto anterior,el proceso se realizard en LINEA
en el cual la secuencia de actividades de procesamiento esta determinada por
el diseiio del producto; el producto se elabora en forma secuencial realizando
unpasoy luegoelsiguiente a lo largo de la lfnea de flujo. Aunque la distribucién
de planta de los procesos en lfnea no afecta ta direccién del flujo del producto,
sf afecta la eficiencia de la lfnea y los trabajos que se asignen a los trabajadores
individuales. De esta manera se requerird que elsupervisor planee y balancee
su funcionamiento. El resultado m4s relevante que se di6 al aplicar el método
SLP fue el que los procesos de serigraffa y troquelado deberfan de estar lo m4s
separado posible uno del otro. Esto para evitar que los "piojos”o partfculas de
polvo, se peguen a la tinta fresca.

La linea de produccién se sigui6 a lo largo terreno rectangular ubicindose en
el centro los racks de secado para facilitar el manejo de las hojas de PVC en
proceso a cada actividad. Por lo que respecta a las oficinas, éstas quedaron
ubicadas en uno de los lados del rectdngulo y al centro para facilitar la
visibilidad del departamento de produccién para la supervisién del proceso.
Los vestidores, bafios y almacenes quedaron a los lados.

A continuacién se presenta una descripcién de la secuencia del proceso
graficamente. El cuadro 2.2 muestra el 4rea en m2 que ocupa cada proceso
incluyendo maquinaria, personal y espacio de trénsito. Ademds, 4reas generales
de la Empresa.

7) cfr. Schroeder Roger, Administracién de operaciones, McGraw-Hill, México, 1989, (38
Edicién), seccién 8.2
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GrARICA 2.}
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE PRODUCCION
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Cuadro 2.1 AREAS DE LOS PROCESOS

PROCESO CLAVE AREA(m2)
1.- Almacén de M.P. MP 40
2.- Serigraffa s 32
3.- Secado D 15
4.- Offset (o] 18
5.- Secado D 20
6.- Empalmado E 17
7.- Laminado L 50
8.- Guillotinado G 14
9.- Troquelado T 17
10.- Control de Calidad c.C. 17
11.- Cinta magnética CM. 20
12.- Almacén de P.T. P.T. 16
Oficinas OF. 50
Vestidores v L13
Baiios B 7
Caseta de Vig. C.Vv. 16
Estacionamiento E.S. 40
TOTAL 400

Esto nos da el total de metros cuadrados requeridos de terreno para nuestra
fabrica. Con todo lo anterior, se presenta el diagrama de correlaci6n parala
ubicaci6n de cada centro de trabajo y su distribucién ideal por medio de un
diagrama de hilos. Posteriormente se presentar4 la distribucién general de la
fabrica de tarjetas.
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2.4.3.1 Instalaciones especiales
Las instalaciones que se requerir4n en la planta serén las siguientes:

Agua.- Se contar4 con 10 tomas distribuidas por Ia planta, la principal de ellas
serd para la mdquina laminadora que requiere de una caldera de vapor para su
funcionamiento, las demds servirén para abastecer al almacén de materias
primas, el 4rea de serigraffa , los bafios y bebederos para los empleados de la
fabrica.

Gas.- Se contard con un tanque de gas licuado de 2,000 kilogramos, para
abastecer de combustible a la caldera en el 4rea de laminacién. Ademis se
tendr4 un tanque de 45 kilogramos dentro de la planta para las regaderas del
4rea de vestidores.

Electricidad:- Se contar4 con un servicio general de alta tensién con tomas de
corriente trifdsica distribuidas en pares para cada uno de los procesos
abasteciendo asf, a las mdquinas utilizadas con voltajes tanto de 120 V como de
220V y 60 Hz. dependiendo de las especificaciones de cada una de ellas.

Luminarias.- Se ha calculado poner dentro de la planta 24 luminarias con dos
ldmparas de gas ne6n cada una. Estar4n distribuidas cada 3 metros y colgadas
a una altura sobre el piso de 3 metros. Esto facilitar4 la visibilidad dentro del
proceso de produccién. Existirdn también 2 ldmparas por cada oficina, bafio
caseta y vestidores.

Ventilacién.- Se contard con un sistema de aire lavado consistente en 4
extractores de aire y 2 ventiladores dentro de a planta con el fin de evitar
intoxicaciones por los solventes que se utilizan en los procesos de serigraffa y
de offset. Ademds ayudardn a mantener una temperatura agradable para los
obreros.

Teléfono.- Constara de 4 lineas, una en cada oficina del personal administrativo.
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2.5 Organizacién del Recurso Humano

La empresa tendra un personal que quedard dividido en dos grupos: el de los
trabajadoresy el personal administrativo. La descripci6n de las actividades que
realizarén cada uno de ellos se presenta a continuaci6n:

Trabajadores.- El nimero total de éstos ascenderd a 31 los cuales laborardn en
un turno durante los dos primeros afios de operaciones y después se tendrd un
turno extra para doblar la produccién en los tres afios siguientes.La jornada
laboralserd de 8 horas trabajando 5 dfas alasemana. Las actividades se rotardn
segin lo crea conveniente el ingeniero de planta para evitar que el trabajo se
vuelva tedioso y repetitivo para los trabajadores y tener asf los menores
artfculos defectuosos posibles. El sueldo mfnimo serd de 16 mil pesos diarios.

El cuadro 2.3 presenta la utilizaci6n del personal en las diferentes actividades
del proceso:

Cuadro 23 ORGANIZACION LABORAL
CHVIDAD. DE TRABAJADORES|

Almacénde M.P..
Exposicién de marco
Serigraffa
Offset
Empalmado
Laminado
Gauillotinado - -
Troquelado
Control dé Calidad
Cinta magnética .
Almacén de P.T.
Mantenimiento °
~TOTAI Gdd

R AN N RN -] =

& ¥
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Personal Administrativo.- Estara formado por las siguientes personas:

Gerente General.- Serd la cabeza de la empresa en la toma de decisiones
coordinando a los gerentes de produccién y de ventas de manera que mejore
la productividad de la Empresa dfa con dfa. Su sueldo seré de 5.5 millones de
pesos al mes.

Gerente de Produccién.- Encargado de supervisar las operaciones dentro de la
planta, realizar la rotaci6n de los trabajadores, abastecimiento de suministros
e insumos necesarios, control de los inventarios y dem4s actividades dentro del
proceso productivo. Tendra un sueldo de 4 millones de pesos mensuales.

Ingeniero de planta.- Asistird al Gerente de produccién en sus labores de
supervisién y toma de decisiones y pondré4 especial atencién en la calidad del
producto. Su sueldo mensual serd de 2.5 millones de pesos

Gerente de Ventas.- Coordinar4 la labor de los vendedores especificando las
estrategias a seguir y realizando los pronésticos de ventas de acuerdo a los
datos estadfsticos de las mismas. Tendr4 un sueldo de 4 millones de pesos
mensuales.

Vendedores.- Serdn 2y realizarén las actividades que les programe el Gerente
de ventas como pueden ser visita a clientes especificos, seguimiento de cuentas
ya existentes y estudios de mercado entre otras.El sueldo base para cada uno
sera de 2 millones de pesos mas 1% del pedido conseguido como comisién

Contador.- Encargado de llevar los Estados Financieros de la Empresa,
incluyendo impuestos, auditorfas, etc. Su sueldo mensual serd de 2 millonesde

pesos.

Secretarias.- Serdn 2 y asistirdn una al Gerente General y la otra al de ventas
y al de produccién. Cada una recibird 1.8 millones al mes.
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Mantenimiento.- Lo realizardn dos personas y tendrdn un sueldo cada una de
16 mil pesos diarios.

Seguridad.- Se tendr4 un policfa durante el dfa y un velador durante la noche.
Cada uno recibird 700 mil pesos al mes.

El Organigrama del personal administrativo quedar4 de la siguiente manera:

GERENCIA GENERAL

Gerente -—Ecretari;l
[ l

PRODUCCION VENTAS CONTABILIDAD
Gerente Gerente Contador
Ing. de Planta Vendedor 1
Secretaria 2 Vendedor 2
Secretaria 2
| MANTENIMIENTO SEGURIDAD - [
Encargado 1 Policia
Encargado 2 ‘ Velador
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2.6 Marco legal

Como ya se determiné anteriormente, la f4brica estara localizada en el
municipio de Ecatepec, Estado de México. De esta manera, se tendran que
acatar las normas y requerimientos legales que este estado impone para la
instalacién de nuevas plantas.

Existen 11 requerimientos basicos que se deben satisfacery son los siguientes:

1.- Constancia de zonificacién de uso de suelo.- Elmunicipio de Ecatepec debe
de otorgarlacertificando que la fibrica estard ubicada en unazonapreviamente
destinada a ese efecto.

2.- Licencia de uso de suelo.- Esta la otorga la unidad de planificacién del
Estado de Méxicoyrequiere de la constancia mencionada en el punto anterior
para su expedici6n.

3.- Altade Hacienda.- Se debe acudir a la oficina de hacienda correspondiente
y realizar el trdmite de alta,

4.- Autorizacién sanitaria.- Consiste en el visto bueno del departamento de
salubridad acerca de la fabrica en cuestién mediante una revisi6n minuciosade
1a misma.

5.- Tftulo de propiedad.- Se debe de presentar ante el municipio eltftulo dela
propiedad o el contrato en el que se acredite el derecho al uso y goce de el
inmueble registrado ante la tesorerfa.

6.- Requisitos de construcci6n.- Consisten en : boleta predial de 1992, licencias
de construccién, alineamiento y No oficial, plano arquitecténico y estructural,
memoria de célculo y registro de perito.
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7.- Evaluaci6n al impacto ambiental.- Como ya se mencion6 anteriormente, el
hecho de que la fabrica requiera de una caldera impide su implantaci6n en el
Distrito Federal. El impacto ambiental lo mide la Comisién Metropolitana
para la Prevencién y Control de la Contaminacién Ambiental, la cual cuenta
con un programa de verificacién de emisiones industriales a la atmésfera?

8.- Registro Federal de Contribuyentes (R.F.C.).- Este puede estar acompaiiado
de otro registro ante la cAmara que pertenece, en este caso se trata de la
Cémara Nacional de la Industria de las Artes Gréaficas.

9.- Autorizaci6n uso y ocupacién.- La da el departamento de planificacién del
municipio de Ecatepec una vez reunidos los requisitos anteriores.

10.- Visto Bueno de Bomberos.- El departamento de Bomberos del municipio
verifica que las instalaciones cumplan con los m{nimos requisitos de seguridad
para evitar siniestros en la fabrica y sus alrededores.

11.- Acreditacién de la personalidad delinteresado.- Se realiza de igual manera
ante el municipio.

Todos estos requisitos forman parte de la Declaracién de Apertura de la
fabrica, documento en el que se presentan los datos generales de la misma
como son: tipo de sociedad, razén social, localizacién del establecimiento,
clase de giro, denominacién, nimeros de licencias y registros.

8)cfr.Comisi6én Metropolitana paralaPrevenciényControl de la Contaminaci6n, Programa
de verificacién industrial, México, 1992 ‘
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CAPITULO 3
Estudio econémico



Estudio econémico

3.1 Determinacion de los costos

Este capitulo est4 destinado a determinar el monto de los recursos econémicos
necesarios para la realizacién del proyecto, el costo total de la operacién de la
planta y los indicadores que proporcionen su factibilidad. Primeramente se
analizardn los costos referentes a la produccién de las tarjetas comerciales de
PVC.

3.1.1 Costo de produccién

En el capitulo anterior se determind la capacidad instalada con la que sevaa
contar en los préximos 5 afios. Ahora se presenta el aprovechamiento aproximado
de la misma tomando en cuenta principalmente el hecho de que conforme el
personal encargado de la operaci6n, supervisién y administracién de los
procesos productivos y comerciales adquiera la capacitacién y practica requerida,
se ird incrementando también la productividad?

9) cfr. Moreno Fernéndez Joaqufn, Las finanzas en la empress, McGraw-Hill, México, 1988,
(4a Edici6n), pags.261-265

-56-




El siguiente cuadro pretende ilustrar lo anterior:

Cuadro 3.1 APROVECHAMIENTO DE CAPACIDAD

Perfodo | Capacidad Produccién - Aprovechamiento de
Anual | Instalada (millones de - | lacapacidad instalada
tarjetasfafo) |, UL (@) e
1 5,000 3.050 60
2 5,000 4,300 85
3 10,000 8,000 . 80
4* 10,000 9,500 95
5¢ 10,000 10,000 100

De acuerdo con este programa de produccién para los primeros 5 afos de
operaciones, se calcularon todos los costos que intervienen en el proceso
tomando en cuenta las tasas de inflacién proyectadas por el Banco de México
para estos perfodos.

Materia prima:

Para elaborar tarjetas comerciales se requiere basicamente de policloruro de
vinilo, tintas y cinta magnética. Ademés existen insumos complementarios
como son: laca, solventes, cemento laminador, papel engomado e insumos
menores como: bloqueador, petréleo y qufmicos para tratamiento de calderas.
Se presentan a continuacién los costos de cada uno de ellos para la fabricacién

de mil tarjetas, existe un tltimo renglén que corresponde al costo de insumos
menores denominado como varios:

* A partir del tercer afio se contar4 con un 20 turno que doble la capacidad.
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COSTOS DE M.P.

MATERIAL COSTO POR MILLAR
(pesos)
PVC 85,710
Tinta 5,740
Cinta magnética 20,000
Laca 9,900
Solventes 2,570
Cemento laminador 1,200
Papel engomado 1,150
Varios 3,450
TOTAL $129,720 pesos/millar
Electricidad:

La distribuci6n de la carga eléctrica de la planta es la siguiente:

" Equipo No deunidades |“Kw/unidad - | Kw't
Contadora de pilas 1 270 270 -
Marco de vacfo 1 145 145
Méquina de offset 1 19.0 380
Méquina laminadora 1 44.0 44.0°
Extractores de aire 4 140 56.0
Guillotina 1 320 320
Troqueladora de tarjetas] 1 65.5 65.5-
Contadora de tarjetas 1 335 335
Méquina de cinta mag. 1 58.0 580 -
Servicio de alumbrado 8
(20w/m2 x 400m2)

TOTAL 3593
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Tarifa No 8. Servicio general de alta tensién. Carga total conectada=600kw.
Demanda contratada=Demanda base de facturacién=60% de carga total
=360kw.

De esta manera el consumo mensual promedio ser4:

360kw x 16hr/dfa x 312dfas/afio =1,797,120kw-hr/afio / 12 meses =
149,760kw-hr/mes

Cargo por demanda méxima:
929% /kw x 360kw x (1.025)°2 = $351,371/ines

Cargo por energfa consumida:

4.58 /kw-hrx 149,760x(1.025) 2 = $708,037 + $351,371 = 1,059,408 + 10%IVA
Costo total mensual = $ 1,165,349

El costo por millar de tarjetas lo obtenemos dividiendo el costo total mensual
entre la produccién méxima mensual en millares:

1,165,349 / 423 = $2,755 pesos/ millar de tarjetas.

Combustible:

El combustible principal ser4 gas licuado para abastecer a la caldera la cual
requiere 95Kg. diarios segiin informacién de fabricas ya existentes con
producci6n similar diarios. El kg de gas cuesta $302 pesos IVA incluido por lo
tanto:

Costo unitario de gas:

95Kg x 312dfas x $302 / 5,000 millares de tarjetas al ailo =

$1,790 pesos/millar de tarjetas
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Agua:

El consumo bimestral de agua para abastecer la caldera serd de 430 m*durante
los 5 primeros afios. Este es un valor promedio considerando que en 2 aiios se
tendré otro turno. El consumo para servicios generales sera de 350m?. Tomando
en cuenta una tarifa bimestral de $1320 por metro ctibico tenemos:

1320x (430+350) = $1,029,600/bimestrex 6 bimestres = $6,177,600 pesos/afio

Mano de obra:

A continuacién se presenta la tabla de sueldos anuales para cada una de las
plazas dentro de la producci6n incluyendo el cdlculo para elsegundo turno que
se utilizard dentro de 2 afios. Se aumenta un 30% correspondiente a prestaciones:

Impresor
Prensista
Empalmado
Laniinador
Cortador
Troquelador}.
Ayudante
Fogonero.
Supervisor

g

) 00 e RN 0N
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Mantenimiento:

Los proveedores de lamaquinaria y equipo que se utilizard dentro de la planta
proporcionan datos aproximados de refacciones de sus productos cuyo costo es
del 2% del costo del equipo.* Por lo que respecta al técnico encargado, éste es
considerado como un ayudante dentro del costo de la mano de obra.

El costo total de maquinaria y equipo es de $594.825 millones de pesos como
se presenta més adelante, por lo tanto los costos de mantenimiento son:

$594,825,000 x .02 = $11,896,500 pesos al afio

Empaques:

Las tarjetas se empacan en cajas de cart6n cuyo valor es de $400 pesos y tienen
capacidad para almacenar hasta 250 tarjetas. De esta manera, el costo de las
cajas por millar de tarjetas es:

Costo unitario:

400 / 250 = $1.60 pesos por tarjeta

Costo del empaque por millar de tarjetas:

1.6 x 1000 = $1,600 pesos por millar

El cuadro 3.2 presenta el presupuesto completo del costo de produccién para
los 5 primeros afios de operacién de acuerdo con el volumen de produccion -
real. Todos los costos se calcularon de acuerdo alas tasas de inflacién paratales

perfodos.

10) cfr. Moreno J., op,cit 9) p. 264
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Cuadro 3. 2

PRESUPUESTO DEL COSTO DE PRODUCCION
; (mnles de pesos)

(PRI

CONCEPI‘O ‘ "P'ER!ODO

1 2. W g SRR IR B B
Volumen de prod 3,050 4,300 8,000 9,500 10,000
Inflacién-acum. 1.000 1.078 1.1491 1,202 12597
Materia Prima 395,646 601,304 1,192,490 1,481,273 1,634,083
Electricidad 8,403 12,770 25,326 31,459 34,705
Combustible 5,459 8,297 16,455 20,440 22,549
Agua 6,178 | 6,660 7,099 1,426 7,182
Erfipaques . 4,880 1479 14,708 18,270 | 20,155
Mano de obra 220,936 238,169 507,755 531,130 ° |- 556,626
Depreciaci6n : 87,090 "87,090 87,090 87,090 . '37,090
Mantenimiento " 11,896 12,824 113,679 - 14,230 | 14,986

Seguros de pla.nta : 11 752 112,669 - 13 504 ) 14,126 - 14 804
(1% de inv. fija) ’ } s e -
Costo de prod. 752,240 - 1°987,262 1 878 106 "] 2,205,444 2,392,780
‘Costo unitario 247 230 S 2380 2327 . 1239

3.1.2 Gastos generales
Gastos de venta:

El célculo de los gastos de venta anuales consta de sueldos incluyendo 30% de
prestaciones, gastos de oficina , vidticos y representaciones:

CONCEPTO (Miles de pesos)
Gerente de ventas 62,400
2 Vendedores 62,400
Gastos de oficina 4,800
Viéticos y representaciones 19,500
TOTAL $142,100
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Gastos de administracién:

Estén constituidos por los sueldos anuales del personal que tendr4 a su cargo
la organizaci6n productiva y administrativa de la planta industrial incluyendo
30% de prestaciones, gastos de oficina, papelerfa, y gastos diversos:

CONCEPTO (Miles de pesos)
Gerente general 78,000
Gerente de produccién 62,400
Ingeniero de planta 39,000
Contador 31,200
2 Secretarias 56,160
Policfa 8,400
Velador 8,400
Gastos diversos 25,000
TOTAL $308,560

Elpresupuesto de gastos general tomando en cuenta inflacién ser4 el siguiente:
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3.2 Determinacion de la inversion inicial

Para determinar el monto de la inversién necesaria para poner en marcha la
planta de tarjetas se requiere cuantificar el costo de la maquinaria, terreno,
obra civil y dem4s erogaciones que se deriven de ellos. A continuacién se
presenta la descripci6n de tales costos.

Maquinaria y equipo:

Se investigaron los precios de la maquinaria y equipo necesarios para el
proceso con los proveedores mencionados en el capftulo 2. El cdlculo de los
fletes y seguros corresponde al 5% del costo unitario,

Cuadro 3.4 INVERSION INICIAL
SR Costo - Fletesy = | Costo Total =
Descripcién Unidades | Unitardo | . Seguros Puesto en plnnta
SR : S M et ede Plet sty
Contadora de pilas 1 24,600 1,230 25 830
Marco de vacfo 1 3,700 © 185 3,885
Maq. de serigraffa 3 1,200 60 3,780
Mag, de offset 1 75,000 3,750 78,750
Laminadora 1 200,000 10,000 - 210,000 .
Caldera de vapor 1 30,000 1,500 - 31,500 -
Guillotina 1 30,000 . 1,500 31,500
Troqueladora 1 70,000 3,500 713,500
Contadora de tarj. 1 18,000 900 . 18,900
Mag. de cinta mag, 1 42,000 2,100 44,100
Herramientas varias 30,000 1,500 31,500
Muebles de oficina 30,000 1,500 B 31,500
Equipo ventilacién 4 12,000 | 600 S 12,600
TOTAL ez 566,500 | 7 28325: . | 594,825
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Terreno, obra civil y planeacién del proyecto:

La superficie que ocupard la fabrica es de 400m? a razén de $265,000/m2 por
lo que el costo del terreno serd:

400 x 265,000 = $106,000,000 de pesos

La obra civil se cdlcula sobre una superficie de 360m2 y con un costo de
$700,000/m2

Costo de la obra civil = 360 x 700,000 = $252,000,000 de pesos
Imprevistos(3% del costo) = $6,321,000 de pesos

Costo total de 1a obra = $258,321,000

Planeacién e ingenierfa del proyecto = $20,000,000 de pesos

Cuadrg 3.5

_ PRESUPUESTO DE LA INVERSIONFUA

EQuipo y maquinaria | 594,825

Instalacién de equipos! 89,224
QObra civil . 0258321
Terreno . .106,000.
Planeacién e ingenierfa - : -~ . 20,000

Imy }'evistos"‘ IR ! 106,837

rsion fija total

1 Es el 15% del costo de los equipos incluyendo puesta en marcha y capacitaci6n.
2 Son el 10% de la inversi6n en activos fijos.
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3.3 Depreciacién y Amortizaciéon

El cuadro 3.6 muestra los cargos anuales por depreciacién de activos tangibles
y amortizacién de activos intangibles. Las tasas anuales se obtuvieron de la Ley
del Impuesto sobre 1a Renta. La Gltima columna muestra el Valor de Salvamento
Fiscal (VS) de los activos al término del quinto afio.

Cuadro 3.6

Depneclncldn o Amortlzacién anval
. L] (mlludepesos) o
% deinv) 1 2. B R REEE TN o -VS:

Concépto

Eqmpoymaqumana 107 :{59,482 |- 59,482

Instalaciéndeeqmpc 10 18922189221
s hesss | 16686 |-
10 2,000 | 2,000

3.4 Determinacion del capital de trabajo

Pordefinicién, el capital del trabajo es el resultado de la diferencia entre activo
y pasivo circulante. Los elementos que intervienen en ellos se presentan a
continuacién asf como la forma de calcularlos':

Caja y Bancos = 30 dfas del costo de produccién.

Cuentas por cobrar = 30 dfas del valor de las ventas.

11) cfr. Baca Urbina, op,cit 1), pags. 172-175
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Inventarios:

Materia prima = 30 dfas del costo de materia prima.

Producto en proceso = 21 dfas del costo directo de produccién.

Producto terminado = 7 dfas del costo directo de produccién.

Cuentas por pagar = 1 mes del costo de materia prima.

Elcuadro 3.7 muestra el presupuesto anual del capital de trabajo indicando en
el dltimo renglén el incremento con respecto al afio anterior:

Cuadro 3.7

VPRESUPUESTO DE CAPITAL DE TRABAJ ()

bchEPro' o .-

Cajay bancos 68385 | 89,47 | 170737 | 200495 | 217,525
Cuentas por cobrar 223,925 | 340,325 674,909 838332.| 924,818
Inv. de Mat. Prima 35968 | 54,664 | 108408 . 134,661 | 148,553
Inv. de prod. en p. 47870 | 62823 | 119516 | 140346 | 152268
Tv. de prod. term; - 15957 | 20941 | 39839 | 46782°| 50756
ACTIVO CIRCULANTE | 392,105 | 568498 (1,113,409 | 1,360,616 |1,493,920
Cuentas por pagar - 32970 | 50109 | 99374 | 123439 | 136,74
PASIVO CIRCULANTE |, 32970 | 50,109 | 99374 | 123439 |
CAPITAL DE TRABAJO* | 359,135"| 518,389 | 1,014,035 .| 1,237,177 [1,38
INCREMENTODEL - v

CAPITAL DETRABAJO | 359,135 | 159,254 | 495646 |- 223142 | 120,569
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3.7 Determinacidn del costo de capital

Como ya se mencioné anteriormente, la relacién de crédito que se tendrd serd
30% aportaci6n de accionistas y 70% por medio de financiamiento bancario.
Para calcular el costo de capital se requiere obtener la Tasa de Rendimiento
Mifnima Admisible (TREMA) de accionistasy de 1a Nacional Financieray usar
la siguiente ecuacién:

Costo de capital = %financiamiento x TREMA NAFINSA (tasa anual)
+ %aportacién x TREMA propia

La TREMA de NAFINSA es la tasa anual de CETES (19%) + 5 puntos
porcentuales, es decir, 24%.

La TREMA propia se obtiene con un promedio de la inflacién pronosticada
para los préximos 5 afios y con un premio al riesgo de Ia inversién del 10%
afiadido al valor anterior:

Inflacién promedio = (7.8 + 6.6 + 4.6 + 48+ 4.0)/5=56%

Premio al riesgo = 10

TREMA propia = 5.6 + 10 = 15.6%

Costo de capital ponderado:

C.C. = (.7x.24) + (3 x.156) = 2148

Costo de capital = 21.48%
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3.6 Financiamiento de la Empresa

En el punto 2.4 se menciond que la disponibilidad de capital para inversi6n fija
es de 355 millones de pesos. Los célculos del monto de la inversi6n arrojaron
un saldo de 1,176 millones por lo que el déficit a financiar es de 821 millones
equivalente a poco menos del 70%. Este crédito se pagard en 6 afios incluyendo
un afio de gracia.

Los gastos financieros preoperativos se consideran como una tasa de interés
del 24% anual sobre saldos insolutos lo cual nos da un saldo de 97.4 millones
depesos que se saldardn durante la implantacién de lafabrica. Laamortizacién
del crédito refaccionario se presenta en el cuadro 3.8

Cuadro 3.8
L1 S N 8210
SN2 .~299.0 197070 7190
3 T.2990-0 0 ) - 17260 ) -5926
4 29900 1422 ) 435.8
o5 299.0 T 7 10467 b 01944 ) 2414
e 299.0 579 ‘2414 00

Bases:

Financiamiento: 70% sobre la inversi6n fija total.
Monto: 821,000,000 de pesos.

Tasa de interés: 24% anual sobre saldos insolutos.
Pagos: Iguales de capital més interés

Plazo: 6 afios incluyendo uno de gracia

.69 -



3.7 Ingresos por ventas

El presupuesto de ingresos por ventas que s¢ presentan en el cuadro 3.9
comprende los datos de los niveles de produccién real para los primeros 5 afios
presentados en el cuadro 3.1 que de hecho se convierten en el prondstico de
ventas que se tendré en tal perfodo.

Los precios de venta proyectados se calcularon en el punto 1.7.2 con las tasas
de inflacién esperadas por el Banco de México para los afios 1993, 1994, 1995,
1996 y 1997.

Cuadro 3.9
PRESUPUESTO DE INGRESOS POR.V
'PRONGSTICO
'DE VENTAS - :
(Miles d¢ tarjetas) (pesos/t'z_me!:a) € pe
1993 3050 8076 | 2463180
1994 a0 | sws 3743580" =,:":'
- 1905 8000 om0 . | : 7424000
196 | esoe | oom7 9221650;::_'1'..]
’ 1"997"" 0000 | 1017.3‘:':, g

-70 -



3.8 Punto de equilibrio

Mediante los costos fijos y variables obtenidos en los puntos anteriores asf
como el volumen total de las ventas y la preduccién programada, se obtiene el
punto de equilibrio o produccién minima econémica, es decir, el nivel de
producci6én en el que son exactamente iguales los beneficios por ventas a los
egresos totales. Hay que aclarar que el punto de equilibrio no es una técnica
para evaluar la rentabilidad de la inversion, sino que es una referencia para
obtener un minimo de produccién al que debe operarse para no incurrir en
pérdidas.” El célculo completo de costos fijos y variables y punto de equilibrio
se presenta a continuacién:

COSTOS PARA DETERMINAR EGRESOS ANUALES
(Mlles de pesos) : .

CONCEPTO g'.'f'ffPERiono ANUAL

- T 1 2 ‘3 4 500
Materia prima : 395 646 601,304 1,192,490 | 1,481,273 1 634 ,083
Electricidad 8,403 12,770 253261 31,459 34,705
Combustible 5459 8,297 16,455 20,440 22,549
Agua 6,178 6,660 7,099 7426 7,782
COST OS VARIABLES | 415,686 629,031 | 1,241,370 1,540,598 | 1,699,119
Mano de obra 220,936 238,169 507,755 | 531,130 556,626
Deprec. y Amortizacién 87,090 87,090 87,090 87,090 87,090
Mantenimiento 11,896 12,824 16,4551 20,440 | 22,549
Seguros de planta 11,752 12,669 13,504 14,126 14,804-
Gastos de venta 142,100 © 153,184 | 163,287} 170,804 | 179,003
Gastos de administracién] 308,560 332,628 354,566 370,889 | 388,696
Gastos financieros 197,040 172,560 142,2241 104,592 | -+ 57,936
COSTOS FIJOS 979,374 1,009,124°| 1,284,881{ 1,299,071 { 1,306,704

EGRESOS TOTALES .| 1,395,060 | 1,638,155 2,526,251 2,839,669) 3,005,623

12) cfr. Moreno J, op,cit 9), pags. 205-313
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De esta manera, el nivel minimo de producci6én quedarfa como sigue:

Cuadre 3.10

NIVEL MINIMO DE PRODUCCION -~ | -

CONCEPTO |  'PER{ODO ANUAL.
- - 1 2. S
(m i1 e s| de ple sio )

Ventas totales 12,463,180 | 3,743,580 | 7,424,000 | 9,221,650 0,173,000
Egresos totales 1,395,060 | 1,638,155 | 2,526,251 | 2,939,669 3,005,523
Costos variables | 415,686 | 629,031 | 1,241,370 | 1,540,598 |1,699,119
Costos fijos 979,374 | 1,009,124 1,’284,881 1,299,071 1,3_()5,704
(miles [de unidlades)
Producciénreal | 3,050 4300  8000| 9,500 | 10,000

Produccién o TN 2 e
minima econémica |- - 1,459 1,393 | . _ 1,663 1,60_T 1,542

Veces la produccion ] : ) : L
mfnima econémica. | . 2.1 31 4.8 59 65

Como se puede observar, en todos los afios se produce més del valor sefialado
como produccién minima para evitar pérdidas. De hecho, la relacién entre
producci6n real y mfnima denominada veces Ia produccién mfnima econémica
aumenta afio con afio.
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8000 .
6000 e
4000 —=
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2000 ! s e =
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3.9 Estado de Resultados

Después de haber obtenido los ingresos y costos esperados para los primeros
5 afios de producci6n, se presenta en ¢l cuadro 3.11, el Estado de Resultados
pro-forma incluyendo el financiamiento del 70% del valor del activo fijo y que
termina con el flujo neto de efectivo, Las cifras se redondearon al millén més
cercano.”

Cuadro 3.11

13) cfr. Moreno Joaqufn, op,cit, 9),pags 77-81
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3.10 Balance general inicial

Elbalance generalde 1aEmpresase presenta para el primer afio de operaciones
solamente ya que cuando se empiezan a generar ganancias, no se sabe con toda
certeza el destino de las mismas, se puede distribuir la mayorfa de las utilidades,
reinvertir en el propio negocio, invertir en otras empresas, etc. De este modo
serfa suponer los datos sin bases firmes.

Cuadro 3.12 BALANCE GENERAL
ACTIVOS : PASIVOS
ACTIVO CIRCULANTE PASIVO CIRCULAN’I'E
Caja y bancos 68,385 Cuentas por pagar 32,970
Inventarios 99,795
Cuentas x cobrar 223,925 PASIVO FLJO

Total de activo circulante 392,105
Crédito refaccionario * 821,000

ACTIVO FIJO :

Total de pasivos 853,970
Equipoymagq. 594,825 : L
Instalaci6nes 89,224 .
Obra civil 258,321 CAPITAL
Terreno 106,000
Planeacién 20,000 Aportacién de acc. 713,342
Imprevistos 106,837 o
Total de activo fijo 1,175,207
v TOTAL DE

TOTAL DE ACTIVOS 1,567312 PASIVO+CAPITAL 1 567,312 B
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3.11 Valor presente neto

Mediante los flujos netos de efectivo, la inversion inicial y la TREMA propia
(i) obtenida en él, laseccién de costo de capital, se calcul6 elvalor presente neto
(VPN) el cual se define como el valor monetario que resulta de restar la suma
de los flujos descontados (FNE) a la inversién inicial (P). Ademds se afiade en
el dltimo aiio el valor de salvamento (VS) calculado en el punto 3.3,

671 1,139 2,648 3433 3,828 + 435

VEN = -1,175.207 +
(14.156) (1+.156) (1+.156) (1+.156) (1+.156)

VPN = 5,959,157 millones de pesos
Al ser el VPN > 0 se acepta el proyecto

3.12 Tasa interna de rendimiento

Tomando los datos anteriores se iguala el VPN a cero y se calcula la i por
tanteos. De esta manera se obtiene el rendimiento real de la inversién
denominado tasa interna de rendimiento(TIR). Se ¢ llama asf porque supone
que el dinero que se gana afio con aiio se reinvierte en su totalidad.

671 1,139 2,648 3433 3,828 + 435
1,175.207 = + + + +
(1+i) (1+i)y (1+i)y (1+i) (1+i)

La i que satisface la ecuaci6n es 1.067 6 100.07% que es la TIR del proyecto.
Como su valor es mucho mayor que la TREMA de 21.48% con financiamiento
del70% obtenida enel punto 3.4, se acepta el proyecto porsereconémicamente
rentable.

14) cfr. Baca Urbina, op,cit, 1), pags. 219-227
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3.13 Razones financieras

Existen razones financieras que se aplican cuando la comparifa ya estd operando
como son las tasas de actividad y de rentabilidad. Por esta razén, se calcularén
las siguientes razones de liquidez y apalancamiento:

1.-Tasa circulante.- mide la solvencia a corto plazo.

activo circulante
Razén circulante:  ----o--mreeoommeaeenas (ver datos en cuadro 3.7)
pasivo circulante

Afios 1 2 3 4 5
Razén circulante 11.9 11.3 11.2 11.0 11.0

Unvalor comunmente aceptado de esta tasa es de 3.0 por lo que se observa que
elvalor de liquidez es muy alto. Es recomendable aumentar el pasivo circulante
cuyo valor es muy bajo.

2.- Prueba del 4cido.- Mide la capacidad de la empresa para pagar las
obligaciones a corto plazo sin recurrir a la venta de inventarios.

activo circulante - inventarios
Prueba del 4cido = ( ver datos en cuadro 3.7)
pasivo circulante

Afios 1 2 3 4 5
Prueba del 4cido 8.9 8.6 8.5 8.4 8.4

El valor aceptado normalmente de la prueba es 1. Los valores obtenidos son
muy altos y 1a causa principal es la cantidad tan alta de cuentas por cobrar, cs
decir, se estd otorgando demasiado crédito a clientes.



3.- Tasa de deuda.- Mide el porcentaje total de fondos provenientes de
instituciones de crédito.

deuda total
Tasa de deuda = -~-e-mmemmemeemnaceenes ( ver datos cuadro 3.12)
activo total

821,000,000
Tasa de deuda = ---r=eacereenenee = .5238
1,567,312,000

El valor de la tasa es poco mayor al 50% cuando un porcentaje comin de
apalancamiento es del 33% en la industria, Serfa recomendable reducir el
crédito refaccionario en un 15%.

4.- Veces los intereses.- Mide el grado en que pueden disminuir las ganancias
sin provocar falta de recursos para cubrir los gastos anuales por intereses.

utilidad bruta
Veces 10 intereses = ==amme-cemmmcunannenn ( ver datos en cuadro 3.11)
cargos de interés

Aifios 1 2 3 4 5
Veces los intereses 6.4 13.1 354 61.7 124.3

Un valor conservador de esta tasa es de 8 veces. En nuestro caso, solo durante

el primer afio podrfa haber problemas para el pago de intereses, por lo que se
debe de poner énfasis en cubrir los niveles de venta pronosticados.
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gSTa TESIS WO OERE
gl BE in BISUIOTECA

Conclusiones

Después de haber realizado la evaluacién completa del proyecto se ha llagado
a las siguientes conclusiones:

1.- Existe un volumen de demanda potencial insatisfecha de tarjetas comerciales
de casi 15 millones actualmente en la Ciudad de México. Esto se debe alafalta
de productores de las mismas y de la aceptacién acelerada que estén teniendo.
Se espera que tal demanda aumente en el perfodo estudiado de 5 afios hasta
llegar a cifras cercanas a los 18 millones. Pensamos satisfacer una tercera parte
de esa demanda potencial anual.Por otra parte las importaciones. estdn
disminuyendo porque cada vez se fabrica un producto de mayor calidady a
mejor precio; ésto implica un mercado potencial casi por completo libre.

2.- La planta serd ubicada en el municipio de Ecatepec, Estado de México,
debido principalmente a su cercanfa con la zona industrial de vallejo, lugar de
donde se obticnen los principales insumos para el proceso de produccién. Se
importaran solo el PVCy ciertas tintas principalmente de Alemania El 4rea
total de la fabrica seré de 400m2 con aproximadamente 360m2 de construccién.
Se producirdn en promedio 3.7 millones de tarjetas durante los 2 primeros
afios, y 9 millones como promedio de los 3 afios siguientes con un turno extra.
El capital disponible a invertir en la planta es de 755 millones de pesos.
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3.- Se obtendr4 un crédito refaccionario por parte de NAFINSA de 70% del
valor de la inversién fija calculada en 1,175,207,000 de pesos. De esta manera,
el costo de capital o TREMA mixta se calculé en 18.66%. El pago de la deuda
se cubrird en 6 afios mediante pagos a principal y pago de intereses del
24%anual.

4.- Se pretenderé obtener 576 millones de pesos el primer afio por concepto de
venta de tarjetas comerciales y llegar a 5,124 millones dentro de § afios
doblando la capacidad de produccién. La utilidad neta esperada parael primer
afio asciende a 584 millones de pesos y se calcula en 3,935 millones para el afio
cinco.

5.- El valor presente neto tuvo un valor positivo igual a 8,532 con lo cual se
apruebael proyecto. Sin embargo, hay que tomaren consideracién que el VPN
supone una reinversién total de todas las ganancias anuales lo cual no sucede
en la mayorfa de las empresas. Ademds, su valor depende inicamente de la
TREMA aplicada determinada por el evaluador.

6.- La tasa interna de rendimiento con financiamiento fue de 100.05% valor
que supera més de 5 veces a la TREMA obtenida de 21.48% por lo que se
acepta el proyecto ya que esa tasa es generada en su totalidad dentro de la
empresa por medio de la reinversién.

7.- En cuanto a las razones financieras podemos concluir que utilizando la
razén de circulante se hace evidente la falta de pasivo circulante en laempresa,
asf que se deberén de aumentar las cuentas por pagar o crédito con proveedores,
ventaja que no se est4 utilizando, Esto sin afectar el grado de liquidez.

Por otro lado la tasa de la deuda muestra que quizés existan problemas en el

pago de los intereses del primer afio, asf que habrfa que reconsiderar el
porcentaje de financiamento quizés en 10% menos.
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ANEXO1

Cuestionario



El cuestionario sc disefié en base a los datos necesarios para estimar la ofertay la demanda
en el estudio de mercado. Consté de inicamente 10 preguntas debido a la falta de tiempo

disponible para contestarlo por parte de los directivos encuestados.
FORMATO DEL CUESTIONARIO:

COMPANIA:

No DE TRABAJADORES:

PLANES DE
EXPANSION:

CALIDAD DEL
PRODUCTO:

IVERSION FIJA:

CAPACIDAD INSTALADA:

VENTAS 1987 1988 1989 1990
ANUALES:

1991

PRECIOS DE
VENTA:

PRODUCCION
ANUAL:

IMPORTACIONES:

EXPORTACIONES:
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ANEXOII

Obtenci6én de ecuaciones
de oferta y demanda



Ecuacién de la demanda por andlisis de regresién maltiple

y tasa de inflaci6n:
ANO (Xi) Demanda Hist6rica(Yi) Tasa de Inflacién
(millones de tarjetas) (%)
1987 0 18.6 159.2
1988 1 28.6 517
1989 2 37.0 19.7
1990 3 55.0 29.9
1991 4 72.0 19.2
3Xi=10 3Yi=2112 Z=559
X=2 Y=a02n
2Xi = 30 xYi = 555.6
Ixi=10 ZxiYi=133.2
Tercera Variable:
Xi  Zi zi=ZZ Yizi zit xizi
0 159.2 103.3 19214 10,670.9 -206.6
1 517 42 -120.1 176 42
2 19.7 -36.2 -1339.4 13104 0
3 29.9 -26.0 -1430.0 676.0 -26.0
4 192 <36.7 -2642.4 1346.9 -734
10 279.7 0 -3610.5 14,021.8 -155.0
Cilculo de las pendientes
Y= A+Bxi+Czi  ZYixi=Bixi*+ Cyxizi 2Yizi=Bxizi+ Cezi* ; A=Y
(1) 133.2=10B-155C (2) -3610.5=-155B + 14021.8C
Resolviendo (1) y (2):

A=4224,B=11257,C=-.133



Sustituyendo en (A):

Y =4224 + 11.257xi - 133 zi -
Y = 4224 + 11.257 (X-X) - .133 (Z-Z)
Y =42.24 + 11.257X - 11257 (2) - .133Z + 133 (55.9)

= + -
Ecuacién de 1a demanda de acuerdo
con la tasa de inflacién.

COEFICIENTE DE CORRELACION
(Tasa de Inflacién)

Z(Xi-X) (Yi-Y) = xiyi = 1332
2(Yi-Y) = 162083
2 (Xi-X) = 10

133.2 133.2
Iyx = coeeocneeee o B aeeensene = 9190
10(1820.33)  144.94
-3610.5
Tyz = ——oeenmes = 7145 Iyz' = 5106
14021.8(1820.8) :
- 155
= meeemseensencsese = <4130 Ixz? = .1713
10(14021.8)
987-(-.7145)(-.4139)
KYRZ = msenomensrsranmcnnmeee = OT8T

1-5126 1-.1713

El valor del coeficiente de correlacién tomando ¢l PIB para la demanda fue de.7412 , su
obtencién no se presenta por ser irrel ya que el .coeficiente que més se
acerca a 1 que se obtuvo con la tasa de inflacién. '
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Ecuacién de la oferta por anélisis de regresién miltiple
y Producto Interno Bruto:

ANO (Xi)  Oferta Histérica(Yi) PIB(Zi)
(millones de tarjetas) (%)
1987 0 2130 1m
1988 1 27.80 144
1989 2 34.84 311
1990 3 4715 3.88
1991 4 6130 4,10
ZXi=10 2Yi=1930 Z =285
X=2 Y =386
ZXi=30  xYi= 4859
Sxi=10 ZxiYi=999
‘Tercera Variable:
Xi Zi zi=ZiZ Yizi it xizi
0 17 ‘114 2428 130 228
1 144 141 -39.20 199 141
2 31 26 9.06 07 0
3 388 1.03 49.18 1.06 1.03
4 410 125 76.62 156 25
T 2797 0 36105 14,0218 -155.0
Ciélculo de las pendientes

Y= A+Bxi+Czi  IYixi=Baxi*+Cotizi 3Yizi=Bixizi+Cazit ;A=Y

(1) 99.9=10B-7.22C

Resolviendo (1) y (2):

(2) 7138=722B+5.98C

A=386,B=1075,C=-1.4
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Sustituyendo en (A):

Y =386 + 10.75xi - 1.04 zi -

Y =386 + 10.75 (X-X) - 1.4 (Z-Z)

Y =386 + 1075 X-10.75 (2) - 1.04 Z + 1.04 (2.85)
Y=2006+ 10.75X - 1.04Z

Ecuaci6n de la Oferta de acuerdo

con la tasa de inflacién.

COEFICIENTE DE CORRELACION
(PIB)

Z(XiX) (Yi-¥) = xiyi = 99.9
F(Yi-Y) = 1029.32

Z(Xi-Xy' = 10
99.9 99.9
= e = e = 9847
10(1029.32) 144.94
7138
Iyz = cmscemeemee = 9098 Iyz''= 8277
5.98(1029.32)
722
| ' A — L )] Iz = 8717
10(5.98)

9847-(-9098)(-9330)
TYXZ = rerermemmcemmnnenaneece =_9136
1-.8277 1-.8717

El valor del coeficiente de correlacién tomando la tasa de inflaci6n para la oferta fue
de.8728, su obtenci6n no se presenta por ser irrelevante ya que tomamos el coeficiente que
mis se acerca a 1 que se obtuvo con el Producto Interno Bruto (PIB).

-87-



Bibliografia

- Arpio Zepeda Gerardo, Tesis:Estudio de factibilidad para la fabricacién de
plasticos,U.P. 1988.

- Baca Urbina Gabriel, Evaluacion de proyectos, McGraw-Hill, México, 1990,(2a
Edici6n).

- Banco de México, Indicadores econémicos,México, abril de 1992,

- Burden Richard L.,_Anélisis numérico, Prentice-Hall, México, 1987 (2a
Edici6n).

- Caso Bringas Lorena, Tesis; Proyecto para la implantacién de una planta de
plésticos,U.P. 1988. '

- Duck Edward, Plastics, rubbers and other polimers, Prentice-Hall, U.S.A,
1987.

-Everet Adam Jr., Administracién de la produccién y las operaciones, Prentice-
Hall, México 1985.

-88-



- Hiller and Lieberman, Investigacién de operaciones, McGraw-Hill, México,
1988, (2a Edicién).

- Kotler Phillip , Fundamentos de Mercadotécnia, McGraw-Hill, México,
1990.

- Moreno Ferndndez Joaquin, Las finanzas en la empresa, McGraw-Hill,
Meéxico, 1988, (4a Edici6n).

- Schroeder Roger, Administracién de Operaciones, McGraw-Hill, México
1989, (3a Edici6n).

- Soto Martinez Jorge, Tesis: j i
i icing, U.P. 1989.

-Taylor Weldon, Fundamentos de mercadeo, Prentice-Hall, México, 1989, (4a
Edici6n).

-89-



	Portada
	Contenido
	Introducción
	Capítulo 1. Estudio de Mercado
	Capítulo 2. Estudio Técnico
	Capítulo 3. Estudio Económico
	Conclusiones
	Anexos
	Bibliografía



