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INTRODUCCION 

El presente trabajo tiene por objP-to demostrar la impoE 

tancia que reviste para los productores de miel en la Peninsula de 

Yucatán, la instalación de una planta productora de tambos metáli 

cos para el envasado, conservación y venta de la miel de exporta­

ción. 

L~ miel que se produce en el País es variable. En las 

costas es ámbar¡ en las regiones de altitud media es ámbar clara 

o extra clara; y, en las partes altas es clara y en ocasiones de 

color blanco. En la generalidad de los casos, la consistencia de 

la miel es fluída y el sabor y aroma lo determinan las plantas de 

las que procede. El dulce, además de ser un alimento de alto po­

der nutritivo para el consumo doméstico, se le encuentran vitami­

nas B y C, hormonas, aminoácidos y minerales, propiedades terap~~ 

ticas que permiten darle otros usos. 

Dentro áe los usos industriales más importantes que tie­

ne el producto destacan: como edulcolorante en repostería, confite­

ría, preparaci6n de cereales, elaboración de alimentos infantiles, 

refrescos, bebidas no alcooolicas, vinos y licores, en la industria -

fannacéutica y de cosméticos. 

En México, a pesar de contar con un gran potencial meli­

fero, solo se aprovecha el 25% de la flora, debido al predominio y 

ut.ilizaci6n de técnicas apícolas rústicas. No obstante, se ha ca 

racterizado por ser el cuarto productor de miel de abeja y, hasta 

1979, el primer exportador. 



La evolución en la producci6n de miel a nivel mundial, 

ascendi6 en 1980, a poco más ae un millón de toneladas. En los -

Gltimos ocho años, China se ha destacado por aportar a la produ~ 

ción mundial el 25%, seguido muy de cerca por la Uni6n Soviética 

con el 22%, Estados Unidos ha ocupado el tercer lugar con el 10%. 

México solamente ha participado con el 7% de dicha producción. 

Los apicultores de los Estados que conforman la Penín­

sula de Yucatán, han ocupado un lugar privilegiado en la produc-­

ci6n de miel a nival nacionalD La posición que detentan se debe 

básicamente, a la obtención de considerables voltimenes ue produ~ 

ción y a la excelente calidad que presenta el producto. 

Este 1ltimo atributo, ha dado pie a la demanda y come~ 

cialización de grandes volGmenes de miel en el mercado externo, 

abasteciendo los mercados de Estados Unidos óe Norteamérica, Al~ 

manía e Inglaterra, entre otros, quienes la han colocado en los 

primeros lugares de su preferencia~ 

La exportación que realiza la Peninsula de Yucatán, se 

hace a través del Comité Apícola Peninsular, quien es~ablece los 

convenios con las firmas extranjeras para la venta del dulce. 

Sin embargo, para llevar a cabo esta comercializaci6n, el produ~ 

to debe cumplir con una serie de requisitos, entre los que dest~ 

can: coJ.oc, precio, contenido de humedad, características del en 

vase, etc. 



De entre los requisitos anteriores, es el abasteci­

miento de contenedores el que presenta el problema fundarnen-­

tal a r1esolver en el corto pl"tzo, intentando con esto dismi-­

nuir los costos cada vez más crecientes, originados por la d~ 

pendencia que se tiene de terceros para el suministro de env.!!__ 

ses, ya que éstos son adquiridos desde el Estado de México y 

transportados vac!cs hasta la Pen!nsula de Yucatán, lo que iE 

crernenta considerablemente los costos de transporte y en con­

secu·encia los del envasado. 

Con base en la problemática señalada, se plantea cg 

mo soluci6n la instal.aci6n de una planta elaboradora de este 

tipo de envases metálicos en el ~stado de Yucatlin, lo cual 

permitiría al Comité Ap!cola Peninsular lograr una integración 

agroindustrial, mediante la 'cual se podr!an disminuir los cos­

tos de producci6n en beneficio de los productores integrantes 

de las sociedades apícolas ·que conforman dicho Comité. Con -

este objetivo se elabor6 el estudio, el cual se dividi6,.para 

su análisis en diez capitules: Marco General de la Rama Produ~ 

tora de r:nvases Netlilicos; Análisis del Mercado; Mercado de H~ 

terias PrL':las; Determinación del Tamaño de la Planta; Localiz~ 

ci6n de la Planta; Ingeniería del Proyecto; Inversiones; Fin~ 

ciarniento del Proyecto; Presupuesto y Evaluación. 

En el primer capitulo se muestra un panoram~ general 

de la rama productora de envases metSlicos, destacando los 

atributos gen~ricos del. producto objeto del estudio. Las pr~!:_ 



cipales caracter!sticas fisico-técnicas, los principales usos 

en las diferentes ramas industriales, y por último, todos a-­

quellos productos que en un momento dado pueden convertirse -

en sustitutos. 

Capitulo dos. En este apartado se hace un análisis 

de los dos grandes elementos que conforman el mercado de los 

tambos metálicos. 

El análisis de la oferta contiene el número de las 

principales empresas productoras de tambos, la estructura co­

mercial, de precios y los canales de comercialización utiliza 

do~ para la distribución del producto. 

El estudio de la demanda se encuentra integrado bá­

sicamente por las empresas industriales que utilizan este ti­

po de envases, el volumen de importaciones y exportaciones. 

Se determina la demanda que presentan los apicultores de la 

Peninsula de Yucatán, estimándose la probable demanda en el 

mediano y largo plazos. 

El apartado que se refiere al Mercado de Materias -

Primas, presenta la producción y disponibilidad de la inateria 

prima necesaria para l~ elaboración de los envases. Paralela 

mente, se investigan las posibles fuentes de abastecimiento, 

los precios de ln materia prima y los mecanismos necesarios -

para el suministro por medio de los canales de comercializa-­

ci6n rr.fü; c.omúnmP.nte utilizarJos. 



En el capítulo cuatro se determina el tamaño de la -

planta, desde el punto ce vista de la demanda; tamaño que que­

da expresado en la cantidad de envases gue debe producir por -

unidades de tiempo o ciclo de operación de los apicultores. 

Capítulo cinco. En éste, se determina el lugar geo­

gráfico más adecuado donde ha de tener asiento la planta, para 

lo cual se analizaron todos aquellos factores físicos, natura­

les y sociales que influyen directamente en la localizaci6n. 

En este sentido, la localización está orientada ha-­

cia el mercado de consumo, considerándola desde el punto de 

vista de la micro y macrolocalizaci6n. La primera contempla 

el análisis de los factores básicos y, la segunda comprende 

fundamentalmente la disponibilidad de recursos financieros y 

todas aquellas políticas hacendarías y de estímulos que en un­

momento dado puede otorgar el gobierno Estatal y Federal para 

la localización de las plantas industriales. 

Capítulo seis. En este apartado se proporciona la 

información técnica que sirvió para la selección del proceso 

productivo más adecuado, presentando un breve análisis sobre 

los productos, procesos y natentes y las características técni 

cas de la materia prima. Se describe brevemente el diagrama -

de flujo, así como las especificaciones de los equipos necesa-

rios para el proceso productivo. Por último, se realiza un 

sencillo balance de ~atería y enerqía. 



Lo que presenta el capítulo siete, corr.:::sponJc al -

análisis de los requerimientos del proyecto en térninos fina~ 

cieros, considerando cuál es la inversi6n inicial que necesi­

ta el proyecto, así como las subsecuentes inversiones y rein­

versiones requeridas durante el horizonte del mismo. ~l desa 

rrollo de este capítulo tiene como base, la parte que corres­

ponde a la Ingeniería del Proyecto. 

~n el capítulo ocho, se determina el monto o montos 

monetarios que requiere el proyecto para su implementaci6n. -

Se analizan además, todas las posibles fuentes de financiamie~ 

to y se determinan los costos por el uso del capital y las 

obligaciones financieras en las que incurre la nueva empresa. 

En el capítulo nueve, se lleva a cabo una primera 

evaluaci6n financiera del proyecto, mediante la forwulaci6n de 

los estados financieros pro-forma, el estado de resultados y 

el punto de equilibrio. 

Po::- Gltimo, en el capítulo diez, se muestra desde -

el punto de vista econ6rnico si el proyactQ es rentable o no, 

ya que este análisis contempla la depreciaci6n y el valor del 

dinero a trav§s del tie~po. Conte~pla además el análisis de -

sensibilidad, la evaluación social y privada. 



l. MARCO G!:NI::RJ\L :::JE LA Rl\:·h\ PrtOOUCTOR..:; ::JE ENVASES METl\LICOS 

Los envases para Jistintos tipos de productos, se -

distinguen por la denominación de botes, latas, tambos y enva 

ses en general; utilizados por las industrias de alimentos 

procesados, producción de cerveza, refrescos, extracci6n de -

petr6leo, química básica, petroqufmica, farmacéutica y de peE 

fumes. Para la elaboraci6n de estos envases, la rama indus-­

trial usa hojalata, lámina de hierro y/o acero y aluminio. 

Para llevar a cabo el análisis de la rama producto­

ra de envases, se utiliz6 la estadística de la Encuesta Indus 

trial Mensual que publica la Secretaría de Prograrnaci6n y Pr~ 

supuesto que corresponde a los años 1975-1981. La evoluci6n 

de la producción de cada uno de estos envases, incluye la pr~ 

ducción de tapas, las que aGn cuando no constituyen un envase, 

forman parte de él. (Ver Cuadro No. 1) . 

Los botes son envases peque~os con una capacidad 

que varía de 1/il hasta 4 litros. Las principales industrias 

que demandan este tipo de producto son: las productoras de -

alimentos procesados, cervecera, y las bebidas carbonatadas. 

La participación de este envase en la producción total a lo -

largo del período ascendió a 85~, mostrando una tasa prome--



dio anual de crecimiento de 9.9%. La participación que pre­

senta indica la importancia que tiene este producto en el 

contexto nacional. 

Las latas de forma rectangular y que también son -

conocidas con el nombre de latas alcoholeras, son envases de 

tapa y base cuadrada, generalmente cerradas y con tapón, de 

capaciGad máxima de 19 litros. Se utilizan para el envasado 

de alcchol, thinner, barniz, lacas, pintura, extractos y mer 

meladas, entre otras. La participaci6n en la producci6n de 

la rama ha sido poco significativa, ya que apenas represent~ 

ron el 0.25% del total de los envases. La producción, por -

su parte, registró una tasa negativa de crecimiento de 3.5% 

en promedio anual. 

Las cubetas son recipientes de base circular, abier 

tos y de capacidades que varian de 6 a 20.6 litros y se uti­

lizan como sustitutos para contener algunos de los productos 

que también se envasan en las latas alcoholeras. La partic~ 

paci6n de la fabricación de cubetas en la producci6n nacio-­

nal de envases, fue de apenas el 0.33% y_su tasa anual de 

crecimiento escasarrente alcanzd el 0.3!':. en promedio anual. 

Otro tipo de envases lo constituye~ los tambos cu­

yas capacidades oscilan entre los 29 y los 300 litros; son -

de forma cilindrica ~ se fabrican abiertos y cerrados. La -

participación en la producción ~atal, ha sido casi insignifh 



cante, ya que apenas alcanzó el 0.04i. De igual manera, la 

tasa de creciMiento s6lo logró un ~orcentaje de 0.14 en prom~ 

dio anual. 

Las perspectivas de la rama productora de envases -

met~licos para los pr6ximos diez años, no parece modificarse 
• 

sustancialmente. El incremento de producción de las indus---

trias de alimentos y bebidas prevista para los próximos años, 

inducirá a las industrias pertenecientes a la rama de los en­

vases a destinar mayores esfuerzos a la producción de botes 

para enlatar cerveza, refrescos y alimentos en general. 

Los envases denominados latas y cubetas tienden a -

desaparecer por la aparición de productos sustitutos fabrica-

dos a base de plástico. Además de los envases de tetra pack 

para algunos refrescos y bebidas. 

En este contexto, se muestra con claridad la ubica-

ción e irn?ortancia que tiene la producción en general, y por 

supuesto, la de los tambos metálicos. Si se considera que es 

la industria petrolera la que mayor presi6n ejerce sobre la 

oferta para abastecerse de este producto; las posibilidades 

reales, a corto y mediano plazos para obtener los tambos para 

el envasado de miel, van haciéndose cada vez más difrciles. 



CUADRO NO. l ~VOLUCION DE LA PRODUCCION DE ENVASES METALICOS 

(Miles de Unidades) 

Í_E_N_V_A_S--E~·-~1-1---9-7~5 i::-9-7--6~,-1-9_7_7 ___ 1 __ 9 ___ 1_8~-~1-9-7-9~-1-9-8.-0-~1-9-8-1~--T-O.-T-A-L--~!-P-ARI'--IC-T---~· TI-~C ¡ 
!------~'----- -----+-----+------+------+-----+·------1----·- PACICN (%) 
~ ~ ¡ 

' : 1 l ¡ 
' BOTES 1 467 470 1 579 207 1 529 763 2 110 824 2 479 715 2 742 047 2 591 603! 14 500 629 ¡ 85. O 1 9. 9 j t------·----- ______ _,____ 1 1-------¡ 

¡ I.J\TAS ¡ 6 595 6 642 7 702 5 958 6 120i 5 511 5 321¡ 43 849 Í 0.26 i -3.5 ! 
,_! _C_U_B_E_T_A_S _ _.._ ___ 7_4_4_8-4---7-77_8_,_! __ 8_8_9 __ 3+----8-6_3_7+----7-7_2_6+-\ 7 8311 7 568¡ 55 881 : o:-1-o~~l 

¡ TAMBORES i 939 1 3041 1 435 855' 962 ¡ 978 \ 947; 7 420-,--0-.04 ( 0.141 

r-T-A_P_A-.S---+¡--2-5_0_0_0_2-+--2-3_4_9-93._..~--1-99_6_0_1-+--2-4_7_0_4~-+--4-5-2-394 ¡ 553 ]]j_ 473 :i¡, 410 418 ' 14 .:-i-,-1-.-2-¡ 

1 •roTAL 1 1 732 454 l 029 924 1 747 394 2 373 314 2 946 91713 309 .'°413 "" "º j 11 018 197 100.0 ¡ 1 

FUENTE: Elaborado con datos de la Encuesta Industrial Mensual. S.P.P. 1975-1981. 



s. 

1.1. El Producto 

El tambo es un envase de metal de forma cilíndrica, 

de pared sencilla, con capacidad que varía de 29 a 300 litros. 

Estos últimos cuentan con una altura de 884 mm y un diámetro 

de 572 mm, se caracterizan por te1\er nervaduras o costillas en 

el cuerpo repartidas en cada tercio de altura. 

En la producción de tambos se obtienen dos present~ 

ciones: abiertos y cerrados. Ambos son fabricados con el mis 

rno material y solamente difieren por la movilidad de la tapa. 

Las características generales de cada uno de ellos, son las -

siguientes: 

Abierto. La tapa supericr es movible , ciega y 

se sujeta al cuerpo del tambo con un arillo de 

acero mediante un tornillo que ajusta el apriete 

del cinturón-abrazadera. 

Cerrado. La denominación se debe a que la tapa 

superior es fija, puesto que va engargolada al 

cuerpo, al igual que la tapa inferior. La prime­

ra tiene dos orificios donde son colocadas las 

bridas roscadas sobre las cuales se insertan los 

tapones. 

Las funciones físicas de los tambos tienen dos ca-­

racterísticas fundamentales: de protección y de distribuci6n. 



6. 

La primera, impide el cambio de las propiedades fisico-~uími-

cas de los produGtos, tales como su alteraci6n, derretimiento 

decoloración y fusión eni:..t'(;l otras. La segunda, procura que -

no se deteriore o merme la calidad del producto durante las -

fases a las que estará expuesto el producto, tales como: el -

almacenamiento, el transporte y el manejo hasta su destino fi 

nal. 

En la elaboración del tambo se utilizan hojas de lá 

mina de acero con espesor que varía de 0.823 mm a 1.35 mm, es 

decir, de calibre 16 a 20. El tipo de lámina empleada cumple 

con las referencias de calidad señaladas en las normas inter-

nacionales.!/ A éstas, se destaca la composici6n del material 

en una escala predeterminada, y para los diferentes tipos de 

acero y de tambos. 

La composici6n de la lámina usada para la elabora-­

ci6n del producto en México, es la siguiente:-3./ 

Carbono o.os - 0.12% 

Manganeso (í•, 20 - 0.60% 

Fósforo (}.20 - Máximo 

Azufre 0.15 - Máximo 

.2:../ Reporte de la División del Hierro y del Acero de junio d~ 
1911 y última revisión del Comité Técnico del Hierro y del 
Acero, junio de 1970. Estado Unidos de Norteamérica. 

Norma Oficial Mexicana EE9-1961. "Lámina Negra, Hojalata y 
Lámina Emplomada, empleadas en la fabricaci6n de Envases" 
Diiecci6n General de Normas de la Secretaria de Industria 
y Comercio. 



7. 

La resistencia del tambo depende de la dureza de la 

lámina con la que sea elaborado. La dureza o flexibilidad de 

la materia prima, depende de la aleaci6n hierro-carbono logr~ 

da en su fusión: si contiene dRmasiadc carbono, el material -

se torna quebradizo; por el contrario, si el contenido de car 

bono es en pocas cantidades el producto es blando. Asimismo, 

su resistencia a la presión y compresión depende de las nerva 

duras o costillas colocadas a cada tercio de altura, lo gue -

también facilita su manejo. 

En los mercados nacional e internacional existen 71 

tipos de envases cuya capacidad de contención oscila de un g~ 

16n como mínima, a 65 galones como capacidad máxima. Sin em­

bargo, la entidad encargada de determinar la categoría de los 

envases; el Instituto Nacional de Estándares Americanos (ANSI), 

considera que los envases que presentan las características -

de los tambos, son aquellos cuya capacidad es a partir de los 

16 galones. En elcaso particular del presente estudio, sean~ 

lizará el tambo con capacidad de 55 galones, equivalentes a -

208 litros nominales. 

1.1.l. Usos 

La gran variedad de productos que se industrializan 

así corno la amplia gama de clases y tipos de envases que exi! 

ten en el m-rcado, dificulta la identificación de 6stos por -



e. 

uso específico. La utilizaci6n más generalizada del tambo, -

es como envase de los productos de las ramas industriales del 

petr6leo, petroquímica y qu!mica básica, además de la de ali-
. . 
mentes y bebidas. 

Los principales productos manejados en los tambos -

son: derivados del petr6leo, pinturas, lacas, barnices, thin-

ners,alimentos y bebidas, aceites, productos de asfalto, adhe 

sivos, tintas, colorantes, cemento, miel, etc. 

El envase com\!nmente utilizado para los productos 

antes mencionados, es el tambo de 55 galones, fabricado con -

lámina cuyo calibre es de 18 y 20, es decir, de un espesor de 

1.09 y 0.823 rr;:n, respectivamente. 

Para envasar los productos, dependiendo de las ca--

racterísticas industriales o alimenticias, el tambo puede te­

ner o no un reci.;brimiento~/ interno. Los recubrimientos son 

sustancias quí~icas que se utilizan para evitar el contacto -

directo del envase con el producto. Es un aislante que prote 

je al producto evitando con ello, los posibles cambios de sus 

fJi.Opiedades fisico-químicas que pudieron mermar o al ter ar la 

calidad al ser contaminado con hongos o bacterias. Los recu-

brimientos interiores más usuales en el mercado son los si---

guientes: 

l._/ Se rige por la norma oficial mexicana NOM-J-60-1979 para 
"Recubrimientos para protecci6n anticorrosiva-recubri--­
miento alquidálico para tambores" 



Fosfático 

Pintura 

Galvanizado 

Laqueado 

Oleo resinado 

Fen6lico 

Ep6xico 

Epoxi-fen6lico 

Termo plástico (Poliuretano) 

Bolsas de polietileno 

9. 

Las resinas fen6licas utilizadas como recubrimiento 

tienen una excelente resistencia química, pero sus caracter!~ 

ticas de flexibilidad son realmente pobres. La_s ep6xicas, 

muestran resistencia a ciertos productos quimicos y se compoE 

tan satisfactoriamente ante la flexi6n; los productos ácidos 

tienden a desprenderla. 

El Polietilenc representa en la actualidad el recu­

brimiento interno de los tambos más versátil, pero en México 

afin no se emplea como tal. Normalmente se utiliza la bolsa -

de polietileno, que se coloca dentro·del tambo, sellada o si~ 

plemente doblada sobre el borde del mismo para poder colocar 

la tapa superior. El uso de esta bolsa está limitado al tam­

bo abierto, ya que en tambos cerrados no es posible colocar-­

las. 
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1.1.2. Productos Sustitutos 

Los -- --- _, ___ ..L. --
pi.uuu~l-V~ Süstitutos del tambo, 

que en un momento dado rivalizan con el bien principal y cu-

yas características físicas se asemejan al producto a susti-

tuir, además de que pueden proporcionar el mismo servicio o 

satisfacci6n. Entre los productos sustitutos de los tambos 

se pueden encontrar los siquientes: 

Tambos de acrílico 

Tambos de fibra de vidrio 

Tambos de aluminio 

Recipientes plegables.!/ 

Estos productos reúnen las características físicas 

de los tambos de lámina de acero, además de la resistencia 

para el envasado, manejo y transporte. 

Para efectos del presente estudio, s6lo se cone~de 

rarán los tambos de 19 a 23Kg. de peso bruto y con una capa-

cidad de 208 litros que son los envases utilizados para la -

comercialización de la miel a granel, con destino al mercado 

externo. Siendo éstos del tipo cerrado y con recubrimier.to 

sanitario a pase de fenol. El recubrimiento externo debe 

ser a base de esmalte o laca de color claro, ya que los colo 

res oscuros absorben mucha energin solar. Esta energía pro-

voca que merme la calidad de la miel al alterar sus caract~rís 

ticas flsico-químicas, co~o es :a cristalizaci5n de la mie:. 

~/ Reciente invento de ' la Cia. Llantera Unirroyal 
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2.. ANALISIS DEL MERCADO 

El objetivo de este capítulo es el de analizar las 

caracter!sticas más importantes del mercado de los tambos me 

tálicos, espectficamente del que lo utiliza para el envasado 

y exportaci6n de miel. 

En lo concerniente a la oferta, ésta se enfocará -

tomando en cuenta el desarrollo de la rama, para derivar de 

su comportamiento el papel que juega la industria dedicada a 

la producci6n y abastecimiento de tambos metálicos, entre 

ellos los que se destinan al envasado y exportaci6n de miel 

en la Península de Yucatán. Las variables estudiadas, serán· 

la producción, los precios y los canales de comercialización 

empleados por la oferta para hacer llegar el producto al con 

sumidor final. 

Se analizará la demanda actual y futura de tambos 

metálicos, concentrándose en los requerimientos de los api-­

cultores de la Peninsula de Yucatán, según los volúmenes de 

miel que se han exportado anualmente, más un número de envases 

que se puedan almacenar hasta en tanto se logre la venta del 

dulce. 
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2.1. · Oferta de TaT!'bos Metálicos 

El objetivo de este <::p;:irtado, es e1 de efCaminar los 

elementos que influyen en la oferta del producto en estu-

dio. Se presentará el número de empresas productoras de ta~ 

bos y su localizaci6n geográfica. Asimismo, se analizará la 

serie histórica de producción de los últimos 10 años, para 

observar la tendencia registrada a lo largo del período en 

estudio. Con estos antecedentes, se hará una proyección del 

posible comportamiento para un periodo igual, es decir, 10 -

años. Finalmente, se indicará la existencia o no, de normas 

que rijan la producción de tambos, así como las especifica--

cienes de las mismas. 

2.1.1. Análisis de la Oferta 

Del total de empresas productoras de tambos que 

existen en México, trece son las más importantes, siendo és-

tas las siguientes: 

EMPRESA 

Arafito, S.A. 

Balsa Rassini, S.A. 

D{ax Envases y Recipientes 
Metálicos, S.A. 

Envases de México, S.A. 

Envases y Laminados, S .P.. 

L o e A L I z A e I o N 

Tulpetlac, Edo. de México 

Tultitlán, Edo. de México 

Tlanepantla, ~do. de México 

Tulpetlac, Edo. de M~xico 

Talismán, Distrito Federal 



Envases y Troquelados, S.A. 

Industrial Mexicana de Tam­
bores, S.A. 

Industrial Mexicana de Tam­
bores, S.A. 

Metálica de Precisi6n, S.A. 

Metálicos de México, S.A. 

Recimex, S.A. 

Recimex, S.A. 

Tambores y Envases, S.A. 
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Tlanepantla, Edo. de México 

Teoloyucan, Edo. de Mt!xicc 

Cd. Victoria, Tarnaulipas 

Atizapán de Juárez, Edo. de México 

Salamanca, Guanajuato 

Naucal.pan de Juárez, E'.do. de .~ico 

Monterrey, Nuevo, León 

Cipr€s, Distrito Federal 

FUENTE: Directorio Industrial 1981. 

Como se puede observar, la mayor1a de las empresas 

se localiza.1 en el Estado de México, fuera de él solo existen 

plantas en el Distrito Federal, f.'onterrey, Guanajuato y Tamau 

lipas. 

Es de mencionarse que la empresa Bals.'.l Rassini, S.A. 

y sus sucursales de Recimex, S.A. en el Estado de México y -

Monterrey, son empresas filiales de Altos Hornos de México, 

S.A., representan las principales empresas encargadas de su-

ministrar el mayor volumen de su producci6n a Petr6leos Mexi 

canos. 

En el periodo comprendido de 1971 a 1981, el conju~ 

to de empresas existentes en México, produjeron poco menos de 

10 millones de tambos formados con lámina de acero al bajo 



carbono. La misma producci6n, registr6 una tasa anual de 

crecimiento de 7.8% en promedio, manteniendo en general una 

tendencia al alza, aunque en los años de 1976 y 1977 presen­

tó variaciones considerables. (Cuadro No. 2) 

Para poder analizar la producci6n, €sta se dividi6 

en 3 periodos: el primero abarca de 1971 a 1975, en el que la 

producción mostr6 un crecimiento de 116 puntos en el índice 

de c:µan t um. Sin embargo, en el año de 1972 se registró un -

decremento de 33 puntos, con respecto al año base. 

El segundo periodo corresponde a los años de 1976-

1977, en los que la producci6n alcanz6 el mayor volumen de -

producci6n del per!odo, debido posiblemente al incremento en 

la demanda por la actividad petrolera y consecuentemente la 

de las industrias paralelas. De tal manera que la producción 

alcanz6 191 y 221 puntos de crecimiento, con respecto al año 

base, es decir, la producci6n se cifr6 en 1.3 y l.d millones 

de unidades respectivamente. En cambio, si el fen6meno se -

analizara a partir de 1977, se podría afirmar que la produc­

ción va en descenso. 

Por Oltimo, el tercer período, de 1978 a 1981, do~ 

de la producci6n vuelve a tomar una tendencia .. éonservadora -

de crecimiento, similar a la registrada en el primer período. 

Para este lapso, se obtuvo un índice de crecimiento de 111 

puntos con respecto al año base: pero si se considera como 
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año base a 1976, en el Gltirno año de análisis, se tendría un 

decremento de 27 puntos en el mismo indice. 

La baja registrada en la producci6n, se debi6 fun­

damentalmente a la fuerte crisis que sufri6 la industria si­

derfirgica a partir del año de 1977, ya que no debe olvidarse 

que es ésta la proveedora de la materia prima principal. El 

fen6meno provoc6 que se recurriera al mercado externo para -

poder satisfacer las necesidades de lámina de acero, materia 

prima básica en la producci6n de tambos. 

Por otro lado, para la producci6n de tambos en el 

Pa!s, no existen normas y/o disposiciones que rijan su cons~ 

trucci6n o fabricaci6n, ni tampoco un control de precios ofi 

ciales, siendo éstos regidos exclusivamente por el libre ju~ 

go de la oferta y la demanda. 

La fabricaci6n de tambos metálicos no está sujeta 

a patentes, ni tampoco requieren de ningún tipo de asisten-­

cía técnica del exterior, ya que su manufactura, por ser de. 

dominio p6blico, no la requiere. 

Aún cuando no existe norma mexicana alguna para su 

fabricación, el Instituto Nacional de Estándares Arneri~anos, 

con la experiencia obtenida, p=oporciona los parámetros bajo 

los cuales se apoya comúnmente su producci6n. El análisis -

sistemáti~o que ha logrado esta entidad estadounidense, so--
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~re la informaci6n y a?licac~6n técnica, ha contribuido a --

crear u~a ncrm~ u~iversal que de ~lguna manera ha sido adop-

tada por la mayoría de los fabricantes de tambos y cubetas -

ciel r::undo. 

CUADRO No.·2 PRODUCCION NACIONAL DE TA."'IBOS 

( 1971-1981 J 

r 
. (1'1i les de Unidades J 
1 PRODUCCION PARTICIPACION 1 INDICE DE QUANTuM¡ 1 AÑO 

(%) ¡ (1971 = 100) . 
1 ' 

1 

1 
1971 448 5 100 r 
1972 301 3 67 ! ! 
1973 1 527 6 118 

1 
1 

1974 1 788 8 176 

1 

' 
1975 939 10 210 

i 
¡ 

1976 1 304 14 291 f ¡ 
1977 ! 1 435 15 320 

1978 855 9 191 

1979 962 10 215 

1980 978 10 218 

1981 
1 

947 10 211 1 

TOI'AL del! 
Período 1 

9 434 100 

TNAC 
1 

7.8 

FUE~TE: Dirección General de Estadística, S.P.P. 

Encuesta Mensual Industrial, 1971-1981. 
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Por su parte, las exportaciones han presentado un 

crecimiento de 9.4% en promedio anual, que se puede considc-

rar bastante conservador. En el período de análisis, estas 

registraron un comportamiento irregular teniendo su máxima -

expresión en los años de 1975, 1977, 1978 y 1979, al crecer 

en el índice de quantum en 437, 450, 337 y 325 puntos respe~ 

tivamente. 

El volumen total exportado en el periodo, alcanz6 

las 229 mil unidades. La participaci6n marcó, al igual que 

el indicador anterior, los mismos años 1975, 1977, 1978 y 

1979 con 19% y 15% para el primero y segundo par de años, 

respectivamente. (Cuadro No- 3) 

El 95% de las exportaciones realizadas, se envia-­

ron a los Estados Unidos de Norteam~rica, y el resto a los -

paises de Centro y Sudamérica, entre los que destacan: Hondu 

ras, El Salvador y Costa Rica. (Cuadro No. 4) 

2.1.2. Precios del Producto 

Los precios de los tambos con capacidad nominal de 

55 galones, fueron proporcionados por algunos fabricantes. 

Se puede decir que los precios tanto de los tambos abiertos 

corno cerrados, no varía notablemente de proveedor a provee-­

dor, salvo en los casos en que sean pedidos con recubrimien­

to interno, que segdn el tipo de recubrimiento aumenta el 
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costo, al igual que el recubrimiento externo.~/ 

Los precios cotizados en mayo de 1982, se refieren 

a tambos nuevos construÍdos de lámina de acero calibre 19, -

siendo los siguientes: 

~IPO DE RECUBRIMIENTO 
NTERIOR 

Sin recubrimiento 

~en6lico 
esina química no 
en6lica* 

PRECIO POR TIPO DE TAMBO 
ABIERTO CERRADO 

$ 800.00 $ 795.00 

865.00 860.00 

600.00 600.00 

* Se refiere a tambos rectificados 

De la informaci6n obtenida de las diferentes empr~ 

sas, se obtuvieron precios que oscilan entre los $795.00 y 

$865.00 LAB planta, éstos no incluyen el impuesto al valor 

agregado (IVA). 

Se pudo saber también, que ninguna de estas ernpr~ 

sas ofrece servicio de transporte, pero recomiendan para los 

servicios foráneos al ferrocarril como el más apropiado y 

~/ Incluye hasta dos colores exteriores. No contempla el -
impuesto al valor agregado !IVA). 
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CUADRO No .. 3 EXPORTACION NACIONAL DE TAMBOS METALICOS, 

1971-1980. 

(Miles de Unidades) 

¡ Af10 ! EXPOR':'ACION 
PARTICIPACION lNDICE DE QUANTUM 

(%) ( 1971 :o 100 ) 
¡ 

1 f t 
1 
; 1971 8 3 100 
j 
¡ 
f 1972 13 6 162 ¡ 

1973 9 4 112 

1974 12 5 150 

! 1975 43 19 537 

1 
i 1976 13 6 162 

! 
1977 44 19 550 

1978 35 15 437 

1979 34 15 425 

í 1980 i 18 8 225 
1 

Ft" 
l 

del 229 100 
riodo 

l TMAC 9. 4 
.. l.. _ _J 

FUENTE: Anuarios Cstddiaticos de Comercio Exterior de los 
Estados Unidos Mexicanos, 1971-1980, S.P.P. 
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econ6mico. La empresa AF~..F'ITO, S.A.· ofrece tambos cerrados 

y con recubrimiento sanitario a base de resina fen6lica - -

(apropiado para el envasado de miel), a un precio de $970.00 

LAB, sin incluÍr impuesto. En otra empresa, Reacondicionad~ 

ra Industrial, S.A., manifestaron no ofrecer tambos nuevos, -

sino rectificados; cubiertos con una resina química dife-­

rente a la fenólica o ep6xica. Las ventas se realizan a pr~ 

cios LAB planta, ~rea del Distrito Federal y/o estación de -

ferrocarril. 

Las formas de pago que exigen las empresas toma 

diferentes modalidades, dependiendo de la empresa y su loca­

lizaci6n. Estos se establecen con un adelando del 50% sobre 

pedido y el resto al momento de recibir el producto. La 

otra tarifa es mediante el pago total al momento de hacer el 

pedido. Por último, el pago se efectúa al momento de recibir 

el producto, más los pagos de transporte y/o fletes cargados 

al cliente. 

Los pedidos deben hacerse con anticipación, ya que 

el suministro está en función de las existencias con las que 

cuenta la planta productora, as! como el tiempo de transpor­

te, el cual oscila entre 15 y 45 días en promedio. 
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CUADRO N <"";. 4 DESTINO DE LAS EXPORTACIONES DE TAMBOS METALICOS 

1977-1980 

(Unidades) 

D E S T I N O 1 9 7 7 1 9 7 8 1 9 7 9 1 9 8 o 

1 

l 

E.U.A. 39 313 21 705 22 888 14 831 

HONDURAS 
1 

4 210 7 316 8 421 2 101 

VENEZUELA 579 .....__ 451 -
COLOMBIA 403 206 

COSTA RICA 1 056 270 2 

EL SALVADOR 4 714 ---
JAMAICA - 45 46 93 

l BELICE - 1 268 474 

GUATEMALA --- 974 810 

R. DOMINICANA - 23 

T O T A L 44 102 35 239 34 547 18 311 

FUENTE: Anuarios Estadísticos de Comercio Exterior, 1977-1980 

I.M.C.E. 
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2.1.3. Canales de Comercializaci6n. 

La cornercializaci6n de los tambos metálicos, se re~ 

liza mediante canales directos, ya que resulta difícil enea~ 

trar la intermediaci6n o especulación en la venta del produ~ 

to. De tal manera que el producto va directamente del fabri 

cante al consumidor. 

Identificado así el único canal de comercialización, 

la venta de "primera mano" obedece en primer lugar, porque la 

demanda la ejerce un reducido número de consumidores, perfec­

tamente definidos. Resulta pues, difrcil encontrar el produ~ 

to en el mercado a nivel de menudeo. 

2.2. Demanda de Tambos Metálicos 

El mercado de consumo de los tambos metálicos, se 

encuentra distribuído principalmente en los parques, corredo­

res industriales y principales ciudades donde tienen asiento 

las actividades industriales, dcstaca~do las de Ponterrey, -

Guadalajara, Querétaro, Puebla y el á~ea Metropolitana de la 

Ciudad de México, entre otras. 

De acuerdo con lzs características que tiene el pr~ 
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dueto y a las ventajas que poseé para el envasado y manejo de 

productos líquidos, s6lidos y semis6lidoH, el uso del tambo -

se ha generalizado para el envasado de productos industriales 

y agroindustriales. 

La rama industrial que participa con el mayor por-­

centaje de demanda, lo constituye sin duda la industria delp~ 

tr6leo en la fabricaci6n de derivados a cargo de las indus--­

trias de la petrcqufmica y química básica, además de las in-­

dustrias de los alimentos y bebidas, se constituyen en los 

principales demandantes del producto. Se estima que estas in 

dustrias consumen, en conjunto, aproximadamente el 80% de la 

producci6n nacional de tambos. Lo que explica el que la in-­

dustria que los produce se haya desarrollado paralelamente 

con las ramas industriales demandantes. 

La ausencia de datos específicos sobre la demanda de 

tambos por parte de las industrias consumidoras, impide hacer 

un análisis preciso sobre las cantidades futuras requeridas. 

Lo que sí resulta importante señalar, es la participaci6n de 

la industria química básica en esta demanda, ya que el auge -

petrolero que se di6 a partir de 1976, i~pact6 sobre la pro--

ducci6n de tambos. La actual baja del precio mundial del pe-

tr6leo y la caída temporal de las exportaciones nacio~ales 

del crudo, hacen preveer que continuará el desaliento de las 

inversiones en la rama química básica, y en consecuencia se -

espera afecte a la demanda de tambos. 
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2.2.1. Consumo Nacional Aparente 

Debido a que no existe informaci6n disponible de -

inventarios de tambos, para este caso, se consideraron corno 

cero. 

En el período de análisis, el Consumo Nacional Ap~ 

rente, registr6 un crecimiento similar al obtenido por la pr~ 

ducci6n indicado por una tasa promedio anual de 7.6%. 

Por lo que respecta a las importaciones, éstas han 

registrado un comportamiento irregular con tendencias modes­

tas de crecimiento que registran una tasa de crecimiento pr~ 

medio anual de 0.7%. 

Como ya se mencion6, las exportaciones manifesta-­

ron una tasa de crecimiento de 9.4% en promedio anual durante 

todo el período (Cuadro No. 5). 

La diferencia entre las importaciones y cxportaci~ 

nes, arroj6 una cifra favorable a las importaciones de _72 mil 

tambos, lo que indica un reducido déficit en la producci6n de 

este bien. Por lo tanto, se puede afirmar que la industria -

nacional no ha sido capaz hasta el momento de satisfacer la -

totalidad del mercado nacional. 

La falta de datos sobre la demanda de tambos, por -

parte de cada una de las industrias consumidoras, impide hacer 
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CUADRO No. 5 CONSUMO NACIONAL APA.~{ENTE DE TAMBOS ~tETALICOS 

1971 - 1981 

{Miles de Uniaadesl 

AAO 1 PRODUCCIOO IMPORI'ACIONFS EXPORI'ACI<NES C.N.A. 
1 

1971 
1 

448 16 8 456 

1972 
1 

301 35 13 323 

1973 
1 

527 53 9 571 

1974 ! 788 37 12 813 

1975 939 26 43 922 ¡ 

1976 1 304 28 13 1 319 

1977 1 435 24 44 1 415 
! 
¡ 

1978 855 24 35 844 l 

l 1979 962 41 34 969 
1 

l 
1980 978 17 18 977 

¡ 1981 947 N.O. N.O. 947 

1 
!TOTAL 9 484 301 229 9 556 

l 

IT~.c 7.8 0.7 9.4 7.6 

FUENTE: Elaborado con datos de las encuestas mensuales indus­
triales de la S.P.P. y datos del IMCE. 
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un análisis preciso sobre las cantidades futuras requeridas. 

Lo que s! resulta importante señalar, es la participaci6n de 

la industria química básica en esta demanda, ya que el auge p~ 

trolero que se di6 a partir de 1976, impactó sobre la produc-­

ci6n de tambos. 

Para efectos del presente estudio, sí tiene inter~s 

el consumo que ha realizado la apicultura, fundamentalmente, 

de la Península de Yucat§n. Aunque como se verá m~s adelan­

te, también se presentan problemas futuros por la reducci6n -

de las exportaciones de miel. 

2.2.2. Demanda Actual en la Península de Yucatán. 

El punto de partida de este apartado lo constituye 

el análisis de los envíos de miel al exterior, tanto a nivel 

nacional como de la península, ya que de esto último dependen 

las necesidades de tambos metálicos. En este contexto la de-. 

manda de tambos metálicos depende de tres acontecimientos: 

1) La demanda de miel por parte de los países con­

sumidores, 

2) La producción nacional de miel que se destina -
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a la exportaci6n, y 

3) De la disponibilidad tanto de tambos como de la 

materia prima para su elaboración. 

En el primer caso, todo parece indicar que los 

principales países consumidores de miel han alcanzado el nivel 

de consumo per-cápita más alto del mundo y parece poco proba-­

ble que lo continúen aumentando. Existe la posibilidad de que 

el consumo de miel en esos países, se desvíe a otras formas de 

uso como es el caso de la industria, en la fabricaci6n de pas­

teles, dulces, etc. 

En el segundo caso y ligado estrechamente al punto 

anterior, juega un papel primordial la miel producida en la Pe 

nínsula de Yucatán, que en su totalidad es exportada, represe~ 

tando en promedio el 66% de las exportaciones nacionales. 

En fecha reciente, la baja calidad de la miel pro­

ducida en México, específicamente de esta zona, hizo disminuir 

la aceptaci6n que tenía este producto en los mercados europe= 

os. 

Las perspectivas para México no son muy halagadoras 

en tanto no se mejore la calidad de la miel. Y por lo tanto, 

cualquier decisión, en el sentido de instalar una planta pro-­

ductora de tambos metálicos para abastecer a los apicultores -

de la Peninsula de Yucatán, deberá tener muy en cuenta lo asen 

tado anteriormente. 
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Finalmente, tanto la producción de tambos que pu--

diera destinarse al envasado de. la miel, así como de la materia 

prima básica (lámina), que lo constituyen, depende de lo que -

suceda con la demanda de las industrias compradoras más impor-

tantes como la petrolera y de la disponibilidad de lámina para 

estos fines, respectivamente. Las plantas siderúrgicas que 

abastecen la lámina que se utiliza como materia prima en la fa 

bricaci6n de tambos, tiene grandes compromisos con las indus--

trias clnves en el desarrollo econ6mico del país. 

Por lo tanto, instalar una planta como la que aquí 

se propone, nulificaría cualquier vaivén en el abastecimiento 

de tambos metálicos, por las razones antes mencionadas; pero -

no evitaría la dependencia de los apicultores con respecto al 

suministro de la materia prima básica: lámina. 

Así, el promedio de las exportaciones nacionales -

de miel para el período 1972-1980, fue de 38 mil toneladas, v~ 

lumen que se envas6 en un promedio de 130 mil tambos. Los re-

querimientos de éstos, para el mismo 2eríodo, fueron de 106 mil 

en 1972 y de 137 ~il en 1980, lo cual hizo el promedio ya seña 

lado.~/ (Cuadro No. 6). 

Es de esperar que las tendencias de las exportaci~ 

nes de miel a la baja, mostrada después de 1977 sea pasajera, 

~/ La determinación del número de tambos se bas6 en el siguien­
te cálculo: la densidad de la miel es de 1.40 por 208 litros 
de capacidad de cada tambo= 291 Kg. 1 tonelada de miel entre 
291 Kg. = 3.4 tambos por tonelada. 



CUADRO NO. 6 REQUERIMir.NTOS DF. TAMBOS METALICOS P~RA LA EXPORTACION DE MIEL 

1972 1980 

REQUERIMIENTOS 
1 -· PRODUCCION REQUERIMIENTOS EXPORTACIONES DE TA!-!BOS PARJI. 

NACIONAL EXPORTACIONES DE TAMBOS PARA DE MIEL DE LA LA FXPORTACION ! AfWS DE MIEL DE MIEL EXPORTACION P. DE YUCATAN DF. !-'IET~ DE Ll\ ? 
i imiles de Ton) (miles de Ton.) (miles) (miles de Ton.) PENIN~UL1\ 'J'OTAL: 
1 

l 
(Ji'jles) ¡ 

1 

¡ 

1972 44.6 31.l 106.5 17.1 58.6 55 ¡ 
l ¡ 

l 1973 49.0 25.3 86.6 14.3 49.0 56 ¡ ,, 
¡ . 
~ 1974 52.0 22.2 76.0 19.7 67.6 89 i 

1 
¡ 

1975 55.7 30.1 103.1 14.~ 51.l 50 
1 j 

' 1976 55.8 47.8 163.7 17.4 59.6 36 ! 
! 

1977 56.7 53.0 181.5 26.B 91.8 50 1 
l 

1970 58.3 45.0 154.1 21.1 72.3 47 1 
j ¡ 
~ 

54 ¡ j 1979 61. 4 46.0 157.5 , 24.7 84.5 
1 

·J l900 65.2 39.0 136.6 27 .1 92.1 

FUENTE: Dirección de Avicultura y Especies Menores. Dirección General de Economía Agrícola, SARH. 

Anuarios Estadísticos de los E.U.M., publicados por la SPP. 
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ya que de no ser así, las perspectivas para que los api-

cultores adquieran los tambos, se reducirán notablemente. 

La demanda de tambos por parte de los apiculto-

res de la Península de Yucatán ha variado de 59 mil en -

1972 a 92 mil unidades en 1980. Por lo que las necesida 

des de éstos crecieron a una tasa de 5.7%, y por supuesto 

fueron aparejadas a la producci6n y exportaci6n de miel, 

como lo muestra el cuadro No. 6. 

Para el año de 1980, se tuvo la siguiente dis--

tribuci6n, por cada una de las entidades pertenecientes a 

la Península de Yucatán, de los requerimientos de tambos 

metálicos: 

ESTADOS DE LA EXPORTACIONES REQUERIMIENTOS DE 
PENINSULA DE MIEL TAMBOS 

(miles de Tons) (miles) 

Quintana 
1 . 

Roo 4.6 15.6 

!Campeche 8.2 27.9 

Yucatán 14.3 48.6 

TOTAL 27.1 92.1 

FUENTE: Elaborado con datos del Cuadro No. 6 

2.2.2. Demanda Futura de Tambos en la Penínsu­

la de Yucatán. 

Hacer la proyecci6n de acontecimientos futuros 



31. 

relacionados con el estudio de la demanda, tiene implicacio-

nes de por sf cumplejas y aunque la mayoría de los casos se 

basan en simples hip6tcsis de trabajo. Lo anterior se torna 

aGn más complejo cuando se trata de seres •vivientes como el 

ganado lechero, porcino, etc., y por supuesto en este caso, 

de abejas. 

El factor que contribuye al incremento en la pro-­

ducci6n de miel, lo constituyen las labores culturales que -

le procura el apicultor a las colmenas en general y a la~ 

abejas en particular, de las unidades técnicas a los apia--­

rios, del tipo de abejas que se utilicen y segGn el medio en 

que se ubiquen, por la flora, el clima, etc. 

Al observar el crecimiento de las colmenas, produ~ 

tividad y niveles de producción logrados en cada uno de los 

estados que conforman la Península de Yucatán, se puede inf~ 

rir que se debi6 fundamentalmente al incremento del nGmero 

de colmenas, más que al incremento en los rendimientos, ya 

que éstos tienen comportamientos oscilantes de un año para 

otro, lo cual modifica la producción. 

al Método de proyecci6n o pronóstico utilizado 

En base a lo anterior, resulta muy a·1renturado ind1:, 

car posibles crecimientos de la producci6n, en la Península, 

para los pr6ximos años; incrementos en las exoortaciones y -



32. 

consecuentemente incrementos en la demanda de tambos para el 

envasado del producto. No obstante y tomando el desarrollo -

hist6rico de las variables ya mencionadas, SA trat~rá de ha-­

cer un pron6stico viable bajo el siguiente marco de trabajo. 

En este caso se plantea la hip6tesis de que lo mis­

mo que aconteció en los nueve años de estudio, puede darse 

nuevamente en los próximos diez años, a partir de 1980. Plan 

teamiento real si se acepta que los cambios tanto en colmenas 

como en productividad pueden darse rápidamente, de un año a -

otro. 

Para tal efecto, se seguirán los siguientes pasos: 

1) Se analizar~ el comportamiento de las tres va-­

riables: colmenas, rendimientos y producción a 

lo largo del período, mediante gráficas y núme­

ros índices, a fin de detectar su tendencia. 

2) Con base en esos números índices, estimar qué 

tantas posibilidades se tienen de utilizar los 

procedimientos matemáticos conocidos para hacer 

las proyecciones del fenómeno en los próximos -

10 años. O, en su defecto, pronosticar al res­

pecto, ante la carencia de información 16gica y 

suficiente. 

3) Se complementarán las proyecciones o los pron6~ 

ticos, con comentarios cualitativos que abunden 
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sobre las perspectivas de crecimiento de la pr~ 

ducci6n de miel en la Península de Yucatán, las 

cantidades que se exportarán y por supuesto las 

n~cesidades de tambos para su envasado. 

b) Los Resultados 

Después de seguir los pasos citados,. se opt6 por -~ 

realizar el análisis de los números índices a partir de 1975, 

ya que hacia los años anteriores los fen6menos tuvieron mani­

festaciones fuera de toda 16gica. Obviamente, al considerar­

los, los resultados mostraron números totalmente disparados, 

imposibles de aplicar a la formulaci6n de los pron6sticos. 

As!mismo, con la información hist6rica, altarnent~ estacional, 

fue imposible hacer cálculos de correlación, en la obtenci6n 

de funciones que expresaran mejor la liga entre las variables 

estudiadas. Así, se hicieron consideraciones cualitativas y 

cuantitativas. Los resultados por Estados y a nivel peninsu­

lar, son los siguientes: 

Yucatán 

Los números índices obtenidos de 1975 a 1980, toma~ 

do como base al primero, en el caso del número de colmenas, -

indican crecimientos normales por la introducci6n mínima de -

éstas al Estado. Parece poco probable que haya un incremento 

importante en el corto plazo. Pero si ésto fuera posible se 
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ha previsto, a mediano plazo -a partir de 1985- un aumento -­

hasta las 322 mil colmenas. 

Sucede lo contrario, para el C?.S'-.• de los rendimien-­

tos obtenidos por colmen3: en los a6os de an~lisis, mostraron 

altiba)as al inicio, poro se estabilizaron en 56 Kg/colmena -

hacia 1977. Dado que se trata de la apicultura más avanzada 

de la Península, se prev~~ que los rendimientos sí alc.:incen en 

el mediano plazo los 60 Kg/colmcna. Y todavía, se supone que 

los apicultores rebas.:irán este nGmero hasta obtener los 70 Kg/ 

colmena, a partir de 1987. 

Así, la producción esperada en los años de proyec--­

ci6n, se estima en 17 mil toneladas de miel, en 1982 y 22 mil 

en 1990. Cantidades que representan un crecimiento de 4.4i a 

partir de 1980, inferior al obtenido en el período 1972-1980. 

Las necesidades de tambos, para cubrir esta produc-­

ci6n, ascienden a 58 mil en 1982 y poco mjs de 76 mil en 1990. 

(Ver Cuadro No. 7). 

Campeche 

Las variaciones en el nGrnero de colmenas, es similar 

a la de Yucatán, aunque en 1975 era menor con 50 mil bolmenas. 

Al final, en 1980, ll~g6 a 250 mil, 10 mil menos gue las que 

había Pn Yucatán. 



CUADRO No. 7 YUCATAN PRO"<OSTICO .DE !.OS REQUERIMIENTOS DE TA.'!BOS, CON BASE EN EL NUMERO 

DE COLMENAS, RENDIMIE~~os y VOLUMEN DE PRODUCC!O~ DE MIEL. i9s1 -1990 

MlOS 

1980 

1981 

1982 

1983 

1984 

1985 

1986 

1987 

1980 

1989 

1990 

NOTAS: 
(1) 

(2) 

(3) 

DIDICE DE QUA.l\1-
TUM DE COlliENA.S 

100 

103 

110 

105 

105 1 

124 

124 

124 

124 

124 

124 

No(. DE cOI.MFNAS 1
11 miles) 

260 

268 

307 

273 

273 

322 

322 

322 

322 

322 

322 

1 
1 

l ¡ 
! 
1 
¡ 

1 
\ 

INDICE DE CUA~­
TUM DE RENDIM. 

100 

104 

104 

104 

104 

107 

116 

125 

125 

125 

125 

RENDIMIENTOS! PRODUCCION 
KG/COL.~'.:'NA i PROYECTADA ¡ 

56 
1 

58 (1.) 1 

58 1 

58 1 

58 1 

60 (2) 

65 (3j 

70 

70 

70 

70 

14.6 

15.0 

17.2 

15.3 

15.3 

19.3 

20.9 

22.5 

22.5 

22.5 

22.5 

REQtlE!UM.IENT0.5 1 
DE TA!-1BOS. ¡ 

( miles) 

so.o 

51.0 

58.0 

52.0 

52.0 

66.0 

71. o 

76.0 

76.0 

76. o 

76.0 

Se estimó un ligero aumento en los rendimientos, siguiendo su crecimiento 
mostrado en los últimos dos años prece:1entes a 1980. 

Después de mantener cero crecimiento, en 1985 se estim6 un importante au­
mento de 2 kg/colmena, preárnbulo para el siguiente esfuerzo. 

El esfuerzo que tendrán que realizar los apicultores para alcanza~ los niv~ 
les propµestos en este punto, se consideran factibles en la .medida en la que 

continGen siendo los mejores de la zona .Sin embargo, alcanzar estos niveles 
de rendimiento requiere de un mejoramiento. en las técnicas apícolas hasta -
hoy empleadas. 

w 
t.n 
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1987 1998 1989 1990 • 

23 PROOUCCION 
PROYECTADA 

22 

21 

20 

19 

18 

17 

16 

I~ 

14 

13 

12 

w 
O\ 



37. 

Sin embargo, a diferencia de Yucatán, en Campeche -

han realizado un esfuerzo superior en el período, por aurnen-­

tar considerablemente el número de colmenas. Así, se espera 

que este crecimiento continúe en los próximos años y más si -

se observa que es una forma de contrarrestar los altibajos de 

los rendimientos. 

Por lo que respecta a los rendimientos obtenidos, -

éstos han sido francamente desiguales a lo largo del período, 

que es la diferencia sustancial con el vecino estado. Por lo 

tanto, se prevé un crecimiento también desigual, ya que pare­

ce poco probable que los apicultores de la zona logren en el 

corto, mediano y largo plazos, mejoras que no han obtenido en 

los últimos diez años. 

En este contexto, no puede haber mejoras sustancia­

les en la producci6n de miel, por lo que el nivel se rnanten-­

drá en un promedio de 15 mil toneladas. Los tambos requerí-­

dos también permanecerán en 50 mil unidades. (Cuadro No. 8). 

Quintana Roo 

La participación de este Estado en la producci6n de 

miel de la Península, ha tenido un importante incremento en -

los últimos diez años. La principal causa ha sido el aumento 

considerable del número de colmenas introducidas en su terri-· 

torio; de tener 12 mil en i972 ascendió hasta 110 mil en 1980. 



CUADRO No. 9· C!J-!PECHE. 

~uv:=-Ro DE COLMENAS, RENDIMIE~TOS Y VOLUME~ES DE PRODt!CCION DE MIEL. 

1981 1990 

A~OS 
INDICE DE C'JA.."l- NO. DE COI.MENAS 

INDICE CE QUAN-. ¡ RENDW.IENTOS 1 PF'CDt.'CCICN i REQUEJE'.fil.'l\J'lDS; 
TUM DE COL'·IENAS TUM DE RENDIM. .KG(COL\!ENI\ ! PROYECTAD!\ i DE T!..:·!!JOS 1 

miles ) 
1 

¡ ( m.:..les ) ¡ 

-¡ r 

1980 100 250 100 32 a.o 27,2 

1981 106 265 150 48 12.7 43.2 

1982 106 26S 174 56 ' -• o 
~-,V•-' ~~.u 

1983 125 312 103 33 10.3 3S.O 

1984 127 317 147 47 1.4. 9 Sl.O 

1985 ¡ 167 417 84 27 11.2 38.0 
• ! 

1986 167 417 94 30 (1) 12.5 42.S 

1987 167 417 109 35 H.6 so.o 

1988 167 417 109 35 14 .6 so.o 

1989 167 417 109 35 H.6 50.0 

1990 167 417 109 35 14.6 so.o 

FUENTE: Cálculos propios. Investigación directa. 
(1) Después de variaciones a lo largo de cinco años,se prevé que los rendimientos se es­

tabilicen en 30 kg/colmenas, base sobre la cual pueden elevarse a 5 kg/colmcnn m~s. 

w 
co 
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Mostrando una tasa de crecimiento del orden de 32%, la más al 

ta lograda no solamente en el área, sino a nivel nacional. 

Este crecimiento tuvo su máxima expresi6n a ~artir de 1976: -

que es el año base para el presente análisis. 

Sin embargo, todo parece indicar que existe una 

fuerza que se contrapone a lo anterior, ya que los rendimien­

tos han disminuido de 54 Kg/colmena, logrados en 1972 a 39 Kg/ 

colmena en 1980. La tasa de crecimiento ha sido negativa en 

4%. 

El panorama presentado de esta manera, francamente 

resulta demasiado aventurado hacer conjeturas a futuro, en 

torno a este fenómeno. No obstante se prevé que: 

Las colmenas sigan en aumento hasta lograr un to­

tal de 162 mil en 1990. 

Los rendimientos, después de seguir con sus alti­

bajos, termine por estabilizarse en 45 Kg/colrnena 

en 1990. 

Finalmente, la producci6n de miel esperada ascie~ 

de a 4 500 de toneladas en 1982 y a 7 mil to­

neladas en 1990. Como resultado se es9era que la 

demanda de tambos alcance las 15 mil unidades en 

el primer año y las 25 mil en 1990. 



CUADRO No. .9 QUINTANA ROO. PRONOSTICO DE LOS REQUERIMIENTOS DE TAMBOS,CON BASE EN E~ 

NUMERO DE COLMENAS, REQUERIMIENTOS Y VOLUMEN DE PRODUCCION DE Hl!::L. 

1981 1990 

1 
Th1DICE DE QJAN- ¡ INDICE DE QJAN- ROOlDUENi<ls 1 POOOOCCICN l FEQUERrnrmrosl ·ANOS TUM DE COI.NalAS No. DECO~ 

TUM DE RENDIM. KG/COL.'lENA PROYECTADA DE Ti\1\filOS i 
( miles ) ( Miles de ( miles ) ¡ 

! 'lbns.) • 
¡ 

1 

1 

1980 100 110. 100 39 4.3 14.6 ! 

1981 108 
1 

·118 97 37 4.4 15 .. o 
1 1 

1 
1 

¡ 
1982 123 

1 
135 76 30 1 4.5 15.3 . 

1 ·1983 127 
1 

140 . 84 33 4.6 15.6 
1 

1984 i 133 l 146 70 27 1 3.9 13.3 ' 
! 

1 ' l.985 1 147 162 105 1 41 6.6 22.4 
! 

1986 ' 147 162 128 45 ( l) 7.3 24.8 : i 
l.987 1 147 16'2 128 45 1 7.3 24.8 

1 

1 1988 ! 147 162 

1 

128 45 7.3 24.8 ' 
í 

1 

¡ 

1989 
! 

147 162 128 45 1 7.3 24. 8. 
l 

1 
' 

1· 1990 1 147 162 128 45 7.3 24.8 ¡ 
FUENTE: C~lculos propios. Inyestiqaci6n directa 

(1) Se supone que a partir de este año, los esfuerzos de los apicultores se concreten en 

45 kg/colmena de rendimiento. 



GRAFICA 3 PRODUCCION~ NUMERO Y RENDIMIENTO POR COLMENA EN QUINTANA ROO. 
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c) Resumen de la demand~ de tambos metálicos en la Pe--

nínsula. 

En conjunto, los tres Estados que conforman la Pe--

nínsula de Yucatán, requerirán del siguiente número de enva--

ses: 

CUADRO No. 10 DEMANDA DE TAMBOS METALICOS EN LA PENINSULA DE 

YUCATAN. 1982-1990. 

(Miles de Unidades) 

! 1 

1 

QUINTANA MIOS CAMPECHE YUCATAN TOTAL ¡ ! ROO . . 
i : ! 

1982 1 43 ! 51 1 15 109 

1983 50 
. 

58 1 15 124 ! 

1 
! 
i 

1984 35 52 16 103 
1 i l 

198.5 51 ¡ 52 ! 13 82 
1 

1 ¡ 1986 38 66 22 126 

! 1987 42 71 25 138 

11988 50 76 25 151 

~~~~~~~~'--~~~~~-1-~~~~~~-1-~~~~~+ 
50 76 25 151 

50 76 ! 25 151 

l l. 9% 1 5 .1 % l 6.6% 4.1% 
1 

FUENTE: Pronóstico. Cálculos Propios. 
-~~ 

En total se espera que dichos requerimientos· crezcan 

a una tasa promedio de 4.1% anual. Quintana Roo contribuirá 



GRAFICA 4 OEMANQA_ DE TAMBOS METALICOS {Milo:;. do Unlt:cdes} 
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. con el 6.6%i Yucatán con el 5.1% y Campeche solamente logrará 

En el Cuadro número 11 se presentan los datos en de 

t~lle del análisis precedente. 



CLl~\:JHO No. 11: PRONOSTICO DI:: LOS REQUERIMIE~TOS DE TAMBOS EN Bl\SE AL NUMERO DE COLllENAS, RENDIMIENTOS y 
VOLUMEN DE PRQ!}:;CCION DE MIEI.. 1972 1990 

----
Y U C A T ;"\ ~: CA M P E C H E QU IN'rl\NA ROO T O T A L PENINSULA 

MlOS ~h. COL- FENDI- PFOCcci HEQUElU-
No. C'.:l:r Fl:."'NDI- PFCT.JO::- REQUERI-

lb. COL- RENDI- PIUXJC- REQUERI-
N:l. CO!.r- RENDI- PROCU::-

Im}.JERI-
~~:AS - .-_rrnros CICN l ~iIEN'roS i"!E'.:;...s MlENTOS c:::a; MII:NlúS 

~:::A'""-5 MI I:Nl\'.JS . O::ICN MIENIOS 
?-IE2'!.t"\S MIENrOS CICN MIENroS 

\ TJ\,Vzy)S TAM!30S Tl\MEOS TAMBOO (miles) (Kg) (r..iles)¡ UP-llCS) (mil-es) (Kg) (miles) (miles) (miles) (Kg) (miles! (miles) (miles) (Kgl (miles) (miles) 

1972 1 198 49 9.7 
¡ 

65 i ¡ 33 20.: 6.8 23 12 54 0.6 2 314 55 17.l 58 

1973 

1 

200 41 a.2 1 28 l5C': 30 4 .4 15 
,_ 

37 l. 7 6 397 36 14.3 49 ¡ ~/ 

1974 197 40 7.9 27 180 44 7.9 27 60 64 3.9 13 437 45 19.7 . 67 

1975 209 30 6.3 21 150 38 5.B 20 75 37 2.B 10 434 34 14.9 51 

1976 1 216 24 5 • .¡ 18 160 57 9.1 31 81 36 2.9 10 457 38 17.4 59 

1977 246 56 13. 7 l 47 160 66 10.6 36 92 28 2.5 B 498 54 26.B 91 

1978 220 50 ll.O 37 187 39 7.3 25 95 30 2.B 10 502 42 21.1 72 

1979 220 52 11.4 39 190 56 10.7 36 100 26 2.6 9 52.0 48 24.7 14 

1980 260 56 14.6 50 250 32 6,0 27 110 39 4.3 15 720 37 29.9 91 . - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 1- - - - - - - . - - - -
1981 268 58 15.0 51 265 48 12.7 43 118 37 4,4 15 651 48 32.l 101 

1982 307 58 17; 2. 58 265 56 14.8 50 135 30 4.5 15 707 48 36.5 124 

1983 27 3 58 15. 3 52 312 33 10.3 35 HO 33 4.6 16 725 41 30. 2 103 

1984 273 58 15.3 52 317 47 14.9 51 146 27 3.9 13 736 44 34.1 82 

1985 322 60 19.3 66 4!7 27 11.2 38 162 41 6.6 22 • 901 43 37. 1 126 

1986 322 65 20.9 71 417 30 12.5 42 162 45 7.3 25 901 47 40.7 138 

l987 322 70 22.5 76 41. 7 35 14.6 50 162 45 7.3 25 901 50 44 ... 4 151 

1988 322 70 22.5 76 41E. 35 14.6 50 152 45 7.3 25 901 50 H.4 151 

19B9 322 70 22.5 76 416 35 l·L6 50 162 45 7.3 25 901 50 44.4 151 

¡gq_o 322 70 22.5 76 416 35 14.6 50 162 45 7.3 25 901 so 44.4 151 

FUENTE: Cálculos propios. Investigaci6~ directa 
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3. MERCADO DE MATERIAS PRIMAS 

La fabricaci6n ~e acero se clasifica en funci6n de 

los diferentes procesos productivos: industria integrada, se­

mi-inteqrada y relaminadora. 

La ultima clasificaci6n señalada, es la que reviste 

mayor importancia para el estudio, debido a que ésta es la 

que produce la materia prima básica para la elaboraci6n del 

producto. La industria relaminadora se caracteriza por no e~ 

plear el acero en la obtenci6n de la lámina, sino que utiliza 

a la chatarra relaminable, o bien, a la palanquilla adquirida. 

Las plantas laminadoras se encuentran localizadas -

en los Estados de Nuevo Le6n, Coahuila, Estado de México y 

Puebla. Las ~ás importantes son Altos Hornos de M~xico, S.A., 

Fundidora de ~onterrey y Hojalata y Lámina, S.A. 

3.1. Producci6n de Acero y Lámina 

En el período de análisis 1975-1980, la producci6n 

de acero registr6 una tendencia creciente, al ascender su vo­

lumen de 5 millones de tvneladas en 1975 a 7 millones en 1980. 

Con lo cual, la producción registró un incremento aproximado 

de 2 millones de toneladas que equivalen a una tasa promedio 

de crecimiento anual de 6.3~. 
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Sin embargo, el nivel de producción de acero no ha 

sido suficiente para abastecer las necesidades del.consumo. 

Este 6ltimo tuvo una tasa de crecimiento del 11% en promedio 

en el mismo período, con lo cual, el déficit de la producci6n 

alcanz6 el 26% en promedio anual, como se le puede apreciar -

en el siguiente cuadro. 

CUADRO No. 12 PRODUCCION NACIONAL Y CONSUMO DE ACERO, 

1975 - 1980 

(Mi les tie Toneladas) 

1 
! A~O IPRODUCCION CONSUMO!_/ RELACION DEFICIT EN ·1 
l PRODUCCION/CCNSLID LA PRODUCCION ! 

' 

l f 
1975 5 272 6 444 82 1 172 ! 

1 
1976 5 298 5 951 89 653 

1 

1 
1 ¡ 

1977 5 601 7 018 80 l 417 

1 

1978 6 775 8 053 84 1 278 

1979 7 117 9 170 78 2 053 
'. 

1 

1 1980 7 152 10 931 65 3 779 
r: 

1 
' ¡ TMAC % 6.3 11.1 26.4 

-
!/ No se trata ~el Consumo Nacional Aparente 

FUENTE : CANACERO 

Registrado este comportamiento, las importaciones tu-

vieron que crecer para hacerle frente a dicho déficit y las 

~xportaciones fueron disminuyendo hasta hacerse casi nulas. -

~l crecimiento de la demanda interna incluyó el incremento de 

las importaciones. 
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La limitante rr.ds importante, se refiere al déficit -

en la producci6n de acero que puede detener proyectos de la 

propia Industria Siderúrgica y de algunas otras industrias. -

De igual manera, y aunque el laminado proviene del desperdi-­

cio de la fundici6n de acero, la producción de este insumo bá 

sico para la fabricación de tambos, puede verse afectado y 

disminuir. 

Los productos planos obtenidos por la industria sid~ 

rúrgica, están integrados por la plancha, la ldmina rolada en 

caliente y la ldmina rolada en frío. 

Las empresas que integran esta industria se dividen 

en tres grupos, según el grado de transformaci6n de la mate-­

ria prima que emplean: las integradas, semi-integradas y lami 

nadoras. 

Las integradas son las empresas que realizan los pr~ 

cesos de pre?araci6n del mineral de hierro, producción de hie 

rro primario o de primera fusión para la obtención de arrabio 

y hierro esponja; producción de acero para laminación, fundi­

ción y forja y laminado. 

Semi-intPgradas, son las em~rcsas que inician su pro 

ceso productivo a partir de la chatarra y hierro primario para 

fabricar acPro y laminado. 
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De la producción total de acero, en el período de a­

nálisis, 37 millones de toneladas, el 28% se destinó a la ob­

tención de lámina en sus dos tipos: rolada en frío y en ca--­

liente. Del mismo total de acero, 3 millones de toneladas fu~ 

ron destinadas a la fabricaci6n de lámina rolada en caliente 

y 7 millones a la rolada en frío; representando el 8.1% y 19%, 

respectivamente. 

En el período 1975-1980, la producción total de lámi­

na creció a una tasa media anual de 9%. Destacando el creci-­

miento de la producción de lámina rolada en caliente, a una ta 

sa de 10%. Mientras que la producción de lámina rolada en -­

frío registró un crecimiento de 8.4%. No obstante estas dif~ 

rencias, esta última fue la que tuvo una mayor participación 

en el volumen de producción, según lo demostrado en el párra­

fo anterior. 

La lámina que se ofrece en el mercado nacional, se -

clasifica según su espesor, el que varía de 0.0120 mm. hasta 

4.75 mm. Esta puede ser en frío o en caliente. La primera -

por su procesamiento, permite obtener maleabilidad y la segu~ 

da, dureza. Finalmente, la l~rnina se fabrica en dos presenta 

ciones: en rollo y en hoja, como se puede observar en el si-­

guiente cuadro. 
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CUADRO No. 13 PRODUCCION DE LAMINA HASTA DE 4~75 mm. 

1975 - 1980 

(miles de toneladas) 

A~O (1) = 2 + 5 1<2l = 3 + 4 (3} (4) (5)= 6+7 {6) (7) 
Producci6n ¡caliente P.ollo Hoja Frio 11 Ibllo tbja 

1975 ¡ 1 412 1 464 393 71 948 729 219 

1976 l 1 375 f 421 350 71 954 768 185 

1977 1 501 402 345 57 1 098 908 191 

1978 1 922 673 601 72 1 249 1 024 225 

1979 2 044 726 657 70 1 317 1 099 218 

1980 2 181 749 696 53 1 431 1 222 209 

'IMAC (%) 9.0 10.0 12.0 -5.7 8.6 10.9 -0-9 . 
y Incluye lámina destinada a hojalata galvanizada, en;>lallada y con otros 

recubrimientos. 

Los principales mercados de los productos laminados 

planos, están representados por las industrias de línea blanca, 

transporte, fabricación de tubos, envases, industria de la 

construcción, etc. 

La lámina rolada en frío con presentaci6n en rollo, 

es la materia prima para la fabricaci6n de envases metálicos, 

la cual es de acero de bajo contenido de carbón, aunque en al 
gunos casos muy específicos se usa acero inoxidable, níquel u 

otras aleaciones especiales. 
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La fabricaci6n de otro tipo da envases. está regida 

por la norma oficial mexicana EE-9-1961 para: lámina negra, -

hojalata y lámina emplomada. 

a) Lámina Negra. Se entiende por lámina negra, la 

lámina de acero bajo en carbono, que sirve de metal base para 

la fabricaci6n de hojalata y lámina emplomada (terne platel, 

y qút: tambi.én se utiliza directamente en la fabricación de e!! 

vases. Será de un tipo único y con los tres grados de cali--

dad: Acero A, Acero By Acero c. 

t_J::o_n_o_%_%__,¡-o-.-:s-c~R:. ~~;¡- - ~-o:á:o 12 "B" 

l·anganeso 
1 

0.20 0.60 0.20 0.60 

o.os 0.12 

0.25 0.60 

F6sforo % o. 20 - máx. 0.06 - o .11 o. 20 - máx. 

Sílice % 
1 
1 

0.015 - máx. 0.015 - rráx. i 0.010 máx. 

• _eo_b_re---~~º-·º_6_-_méÍX __ · ___ ~--º-·-º_2_0_-_rn_áx_._~~20 máx • 

FUENTE: SEPAFIN, Direcci6n General de Normas. 

b) Hojalata. Se entiende por hojalata, la lámina -

de acero bajo en carbono laminado en frío o en caliente, recu-

bierta por ambos lados con estaño comercial, grado "Al" de la 

Norma Oficial de Calidad D.G.N. b-24-1960, para estaño refina-

do. 

el Lámina Emplomada (terne platel. Es la lámina de 

acero bajo en carbono laminado en frío o en caliente, recubier 
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ta por ambos lados, con una liqa de aproximadamente 80% de -

nlomo y 20% de estaño (aleaci6n terne). 

3.2. Precios de la Materia Prima. 

Los precios de venta de lámina en rollo y en hoja 

rolada en frío, con calibre del 10 al 20, seg6n información -

obtenida de las empresas productora~ de .l\ltos Hornüs de Méxi-

co, S.A. (AHMSA) y la empresa Hojalata y Lámina, S.A. (HYLSA), 

con representación en el Distrito Federal, son los siguientes: 

CUADRO NO. 14. PRECIO DE I1\ '!ONELADA DE U\!'1INA EN HOJA, PRODUCIDA 

POR AHMSA, 1982. 

c o N c E p T o 

Precio Base 

S.A.E. 1008 (calidad) 

Orilla cortada 

Recorte ancho 

Calidad óptima 

Extra plano 

5% de reescuadre 

Empaqu.; 

Alniacenamiento-Manejo 
Sub-total 

Flete M::>nterrey-~co 

Acarreo 

I. V.A. 

TOT.l\L 

Calibre 10 al 20 
Recorte ancho 36" y 48" 

{pesos) 

19,872.00 

520.00 

651. 00 

239.00 

870.00 

610.00 

1,151.00 

998.00 

1,265.00 

26,437.00 

950.20 

340.00 

2,738.72 

30,465.92 

FUENTE: Departamento de Comercializaci6n, AHMSA 
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CUADRO No. 15 PRECIO DE LA TONELADA DE LAMINA EN ROLLO 

PRODUCIDA POR AHMSA, 1982. 

c o N e E p T O Calibre 10 al 20 
Recorte ancho 36" y 48" 

( pesos ) 

Precio Base 19,873.00 

S.A.E. 1008 (calidad) 520.00 

Recorte ancho 239.00 

Calidad 6ptima 870.00 

Extra plano 610.00 

Limite de peso en rollo 437.00 

Empaque 705.00 

Almacenamiento-Manejo 1,265.00 

SUbtotal 24,519.00 

Flete Monterrey-M~xico 950.20 

Acarreo 340.00 

!.V.A. 21580.92 

TOTAL "28,390.12 

FUENTE: Departamento de Comercializaci6n, AHMSA 

El producto en sus dos presentaciones tienen el mis 

mo precio base. El costo total de la l~mina en hoja es un PQ 

co superior con respecto a la presentaci6n en rollo, represe!!_ 

tanda esta diferencia aproximadamente un 10%, fundamentalm~n-

te en lo que se refiere al reescuadre, recorte del largo, ori 

lla y el extraplano. 

Hojalata y Lámina, S.A. (HYLSA), ofrece los siguie~ 

tes precios para sus dos presentaciones: 
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CUADRO No. 16 _!:RECIC?LDE !=_~ LAMINA EN HOJA Y ROLLO, PRODU­

CIDA POR HYLSA. 1982. 

LAMINA 
CORTE-'¡-- ! FLETE .. 

MONTERREY-MEXICO 
TOTAL 

(pesos) 3 x 8 pi~ AHME ¡ 

Ro 11-o---'-- 2 2 5 4 5 9 721-----2 ~-0--
25 777 

1 

2 262 l 1 1 260 27 692 

1/ Incluye I.V.A. 

J1:lJENTE: Departamento de Ventas, HYLSA. 

En los orecios proporcionados por esta empresa, ta~ 

bifn se puede apreciar que el de la lámina en rollo es más ba 

jo que el del producto en hoja. Al precio base se le adicio-

na un costo que la émpr~sa clasifica como arme, e~ cual con--

templa nl corte de larqo, ancho, empaque, marco y almacena---

miento. 

Tanto la calidad como los precios a los que ofrecen 

la lámina, en sus dos presentacionPs, son más atractivos los 

provenient<"s de llYLSA. En la l~mina 0n rollo, la diferencia 

es dc$2,680/'.l.bns. ydeS2,773/'It"ns. en hoja; 9.3% y 9.1~· más bajo -

que los qm' ofrece Altos Hornos d0 México, S.A. 

3. 3. ~ucntes de Abastecimiento y Mecanismos para el su-­

minü·.tro. 

De acuerdo con la informaci6n obtenida en las dos -
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empresas laminadoras en México, la lámina de acero de calibre 

10 al 20 con cortes de 36 y 48 pulgadas y dP 3xE pies, puede 

ser suministrada por la empresa Altos Hornos de México, S.A. 

(Al!MSA) , que produce lámina con los primeros cortes y la em-­

prcsa Hojalata y Lámina, S.A. IHYLSAJ, que produce el segundo 

corte. 

Las políticas de venta de ambas empresas son: 

l) HYLSA solo acepta pedidos minimos de 15 tanela--

das mensuales. Al hacer el pedido, se debe cubrir el costo -

total y tiene un tiempo mínimo de entrega de dos meses; 2J 

AHMSA Rolamente surte pedidos mínimos de 60 toneladas mensua-

les. Al igual que HYLSA, al hacE•r el pedido se debe cubrir el 

costo total del mismo, teniendo un tiempo de entrega de 18 se 

manas. 

La primera empresa tiene representantes en algunos 

estados de la RcpGblica, por ~edio de los cuales se puede ha--

cer el pedido. En el caso de la representaci6n en el Sureste, 

~sta se encuentra en Villahermos~ Tabasco. La segunda empre-

sa Gnicamente ofrece los productos on planta, lo cual signif! 

ca que el flete hacia el luqar de destino deberd ser cubierto 

por el comprador. 
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3.4. Canales de Comercialización 

El canal de cornercializaci6n utiliza.do para la· dis-

tribuci6n del producto, queda definido como "canal directo",­

por las siguientes razones: 

l} Se encuentra ausente de especuladores o cualquier 

tipo de intervención; 

2} Se dá la venta directa planta-consumidor y éste 

SF;! circunscribe <l U.'1 nÚ.'?lero reducido de consu.t.i-

dores; 

3) El número reducido de consumidores, se localiza 

en diferentes ramas industriales, perfectamente 

conocidas {automotríz, línea blanca, en la cons­

trucci6n, tubos y envases}; 

4) Es poco probable encontrar lfilnina de venta al me 

nudeo, en los volúmenes requeridos por cada un.a 

de las empresas demandantes ya señaladas; y, 

5) Las empresas prefieren el producto HYLSA porque, 

además de la diferencia de precios antes mencio­

nadas, se dan las siguientes condiciones: 



CONDICIO~ES 

Lt:.gar de abasto 

Tiempo de entrega 

Calidad 

Cantidad de Pedido 

Precio 

Condiciones de Pago 

AHMSA 

LAB planta origen 

4.5 meses 

Técnicamente la -
misma 

Mí.nino de 60 Ton/rres 

En rollo $28 mil/'lbn. 
En hoja $30 mil/'lbn. 

Inmediato al ped_! 
do. 

HYLSA 

LAB. Planta destino, 
con la representa-­
ci6n en vlllahermosa, 
Tabasco. Lo engregan 
en el lugar de dest! 
no. 

2 meses 

Técnicamente la mis­
ma. Sin embargo, los 
compradores la pre-­
f ieren por su •cali­
dad ". 

Mínirco 15 'lbn/rres 

En rollo $26 mil/Ton. 
En hoja $28 mil/'ltm. 

Inmediato al pedi4o 
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4. DETERMINACION DEL TAHAf:lO DE L..~ PLANTA 

La determinaciún U.el tfuuaño de la planta; ~P-31'.'.'a e1 

proyecto, depende de los siguientes factores: 

Del pron6stico de la demanda, que proviene del 

estudio de mercado; 

De la disponibilidad de miel en la Península 

de Yucatán: 

De la Uisponibilid3.d '.l caracterí~ticas de la ma 

quinaria que ofrece el mercado especializado; y, 

De la disponibilidad, en la zona de localiza--­

ci6n, de los recursos adicionales utilizados en 

el proceso. 

Sobre los dos primeros puntos, la referencia pro-­

viene del cuadro No. 11 del estudio de mercado, en el que se 

presenta tanto la disponibilinad futura de miel en la Penín­

sula, como la demanda de tambos a que dará luqar. Adicional 

mente y para adecuar el tama~o, por la disponibilidad esta-­

cional del oroducto a envasar, se presentan en el Cuadro No. 

17, los porcentajes mensuales de adquisici6n de Miel por nar 

te de las plantas beneficiadoras. 
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CUADRO No. 17 PORCENTAJE MENSUAL DE ADQUISICION DE MIEL 

M E S ADQUISICION DE 
MIEL ( % ) 

Enero 7 

Febrero 23 

Marzo 18 

Abril 21 

Mayo 13 

Junio 16 

Julio 2 

Agosto 1 

TOTAL 100 

FUENTE: Departamento de Promoci6n Agrope­
cuario. IMCE. 

Lo anterior será la base para establecer el progr~ 

ma de producci6n, el que dependerá fundamentalmente de la ca 

pacidad de los diferentes equipos que constituyen la planta 

que se propone en el estudio. Por supuesto que el análisis 

del programa-capacidad, deberá conducir a diferentes 09cio--

nes para que la planta opere con el menor número de horas 

ociosas. 



CUADRO No. 18 CAPACIDADES DE PRODUCCION DE LOS DIFERENTES EQUIPOS, DE.LA.PLANTA PRóDUC-' 

TORA DE TAMBOS. 

Tambos/Hora - Turno - ?-les ) 

EQUIPOS ( 1 Hora } 
1 TURNO 2 TURNOS MENSUAL l/ MENSUAL l 

(7 Horas) (14 horas) (1 Turno) (2 Turnos) 

Cizalla 240 1 680 3 360 36 960 73 920 

Rolad ora 180 1 260 2 520 27 720 55 440 

Punteadora 200 1 400 2 800 30 800 61 600 

Cortadora 120 1 840 1 
1 680 18 480 36 960 1 

Pestañadora 100 700 1 400 15 400 30 800 

Costilladora 100 700. 1 400 15 400 30 800 

Engargoladora 100 700 1 400 15 400 30 800 

Troqueladora 180 1 260 2 520 27 720 55 440 

Horno~/ 98 784 1 568 17 248 34 496 

1.1 22 Días 

l:J Este equipo tiene una capacidad par:a producir hasta por 3 turnos de ocho horas, cada 

uno, equivalentes a 52 mil tambos mensuales. 

FUENTE: Diversos proveedores 



62. 

Respecto al análisis realizado en el mercado de ma 

quinaria y equipo necesario para la planta en estudio, me--­

diante cotizaciones solicitadas, se determinaron las capaci­

dades, las cuales se presentan en el Cuadro No. 18. 

siguiente: 

De los datos del cuadro precedente se infiere lo -

1) La capacidad mínima de producción de los equi­

pos, asciende a 15 mil y 31 mil tambos mensua­

les, en uno y dos turnos, respectivamente. 

Esta lirnitante está dada por la capacidad de -

la pestañadora, la costilladora y la engargol~ 

dora. 

2) La capacidad máxima de los equipos, está dada 

por la cizalla, ya que ésta puede producir ha~ 

ta 37 y 74 mil tambos ~ensuales, en uno y dos 

turnos respectivamente. 

3) En el resto de los equipos no existen limitan­

tes, ni consideraciones importantes. 

4) La producción de miel y por consecuencia su -­

compra, tienen su máxima exµresi6n en los me--

ses de febrero y abril. En estas condiciones, 

producir tambra en dichos meses, implicarla 
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contar con la limitante señalada y la produc-­

ción no sería suficiente para abastecer la de­

manda. La solución se plantea en la forma más 

adecuada de formular el programa de producción, 

mismo que se presenta en el capítulo de Inge-­

niería del Proyecto. 
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S. LOCALIZACION DE LA PLANTA 

El objetivo ue este capitulo es el de analizar los 

factores que influyen en la localizaci6n de la planta, tanto 

en la macro como en la micro localizac16n, es decir, sobre -

la determinaci6n del lugar geográfico más adecuado para el -

emplazamiento e instalación de la planta productora de tambos 

~etálicos. Lo que busca es que se garantice el suministro -

de mate~ias primas, as! como de los serv1cios necesarios y -

la accesibilidad al mercado de consumo. 

5.1. Macrolocalizaci6n 

La Península de Yucatán se localiza al sureste de 

la Rep6blica Mexicana, a una altitud de 20 metros co~o míni­

~a y de 100 metros como máxima, sobre el nivel del mar. Sus 

limitantes geogr5ficos son: 

Al norte y oeste, con el Golfo de México; 

Al sur, con las RepGblicas ~e Guatemala y Belice; 

Al este, con el mar Caribe; v. 

Al noroeste, con el Estado de Tabasco. 

La regi6n de la Península está constituida ?Or los 

Estados de Campeche, Yucatán y Quintana Roo. El total de mu 

nicipios asciende a 121, de los cuales 106 petenecen a Yuca­

tán, 8 a Campeche y 7 a Quitana Roo. 
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La superficie territorial es de aproximadamente 141 

mil Km
2 , lo que representa el 7.1% del territorio nacional. 

Esta~constituído por una gran loza caliza, característica üe 

la Península. En qeneral, sus suelos no son precisamente de 

los que facilitan el ~esarrollo ~e las actividades primarias. 

En cuanto a hidrografia, no existen corrientes subterráneas; 

el clima predominante es el cálido sub-húmedo. 

5.1.l. Análisis de los Factores Básicos 

POBLACI0:-1 

Según datos preliminares del X Censo General de Po 

blaci6n y Vivienda, la Población de la Península ascendi6 a 

1.6 millones de habitantes, los cuales se encontraban distri 

buÍdos de la siguiente manera: el 66% se local.izaba en Yuca-

tán, el 21% en Campeche y el restante 13% en 1uintana Roo. 

La tasa de crecimiento media anual de la población 

de la Península, durante el decenio 1970-1980, fue je 2.7% -

para Yucatán; 3.4% para Campeche y de 8.7% para Quintana Roo. 

Las tasas registradas en los dos pri~eros estados son conser 

vaderas, inclusive se encuentran dentro de la tasa general -

~cgistrada en el País, que fue de 3.2% para el mis~o decenio. 

~a tasa tan alta que registró el Esta~o de Quintana ?oo, se 

debe fundamentalmente a la inmigración de la poblaci6n. 
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La región de la Peninsula es una de las menos po­

bladas de la República y está conformada por el 50.3% de hom 

bres y el 49.7% de mujeres. Por lo que respecta a la estruc 

tura por edades, el 42% es población infantil, de menos de -

14 años; la población joven repr~senta el 26% cuyas edades -

se encuentran entre los 15 y 29 años; el 32% restante corres 

ponde a la población adulta y a la de edad avanzada. Esto -

se puede apreciar en el Cuadro No. 19 

CUADRO No. 19 

GRUPO DE EDADES 

POBLACION TOTAL DE LA PENINSULA Y ESTRUCTURA 

POR EDADES. 1980. 

(Habitantes) 

POBLACION % HOMBRES % MUJERES % (ANOS) 100 50.3 49.7 

o - 14 683 090 42.2 344 124 42.3 33B 966 42.2 

15 - 29 424 963 26.3 210 106 25.8 214 857 26.8 

~30 - 44 249 865 15.5 127 980 15.7 121 885 15.2 

45 - 59 137 282 8.5 68 783 8.5 68 499 8.5 

60 y más 212 583 7.5 62 801 7.7 58 782 7.3 

TOTAL 1 616 783 100.0 813 794 100.0 802 989 100.0 

FUENTE: X Censo General de Población y Vivienda 1980, S.P.P. 

Cifras preliminares. 
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POBLACION ECONOMICAMENTE ACTIVA (PEA) 

La población económic~~ente activa para i~8o, fue -

de medio millón de habitantes aproximadamente, cantidad que -

representa a su vez el 60% del total de la población en posi­

bilidades de trabajar, es decir, la que se encuentra entre los 

15 y los 59 años. Si se compara la población econ6micamente 

activa con lq población total, ésta apenas representó el 30%. 

Las principales ramas de ocupación en que se encuentra dis--

tr;\.buÍda la PEA, son: agricultura, silvicultura, apicultura, 

industria y turismo. 

CARRETERAS 

La Península cuenta con una longitud total de carr~ 

teras de 11 535 Km, correspondiendo el 46% a pavimentadas, el 

45% a revestidas y el 9% restante a caminos de terracería. De 

la longitud total que tiene la zona, el 47% se localiza en Yu 

catán, el 30% en Quintana Roo y el 23% restante en Campeche. 

La Península se comunica internamente y con el res­

to del País, por medio de las siguientes carreteras: 

180. Comunica Campeche-Mérida-Progreso-Chichén- -

Itza- Cancún-Balancanchén-Chemax-X'-Can- Puerto -

Juárez ,; 
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- 184. Comunica F. Carrillo Puerto-X-Yatil-Polyuc­

Morelos-Candelaria-Dziuché-Huaymax-Saban; 

- 186. Comunica Chetumal-Calderitas-Kohunlich-Ni­

colás Bravo-X Pujil--Chicanna-Silvituc Escárcega­

Fco. Villa-Candelaria; 

- 261. Comunica Carnpeche-Mérida-Ticul-Oxkutzcab- -

Tekax-TZucacab-Peto-Santa Rosa-Polyuc-Carrillo 

Puerto-Bacalar-Cheturnal y, 

- 307. Que comunica Cancún-Puerto Juárez-Puerto Mo 

relos-Playa del Carmen-Akurnal-XEL-Ha-Tulum-Chumpon­

F. Carrillo Puerto-Nohbec-Cafetal-Bacalar. 

En Yucatán existen carreteras estatales que canee-­

tan entre si y con las zonas más importantes del Estado, y son: 

- 18. Comunica M€rida-Tekit-Ticul-Muna-Maxcanu; 

- 176. Comunica Tizimin-Temax-Izarnal-Kantunil-Hoctun-

Motul-Conka-Mérida¡ 

- 281. Comunica Celestun-Hunucrna-Uman-Mérida y, 

- 295. Que comunica Río Lagartos-Panaba-Tizimin-Ca­

lotmul-Temoz6n-Valladolid. 

FERROCARRIL 

La linea de ferrocarril que se interna en la Penín­

sula, pertenece a los Ferrocarriles Unidos del Sureste y tie-
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ne una extensión de 991.2 Km, de los cuales el 60.5% corres-­

ponde al Estado de Yucatán y el resto, 39.5% al Estado de Carn 

peche, ya que Quintana Roo no cuenta con el servicio. Las 

vias férreas que comunican varios puntos de los dos Estados, 

son los siguientes: 

1) La que comunica Mérida-Conkal-Tecanto-Izamal­

Sitilpech-Funkas-Quintana Roo-Dzitas-Espita­

San Isidro-Tizimín-Vaymá-Valladolid; 

2) La que comunica Mérida-Acanceh-Ticul-Oxcutzcab­

Akil-Tzucacab-Peto; 

3) La que comunica Mérida-Uman-Arellano-Becal-Cal­

kini-Pomuch-Tenabo-Campeche; y, 

4) La que comunica Campec?e-Jayam6n-Ruíz Cortinez­

Arellano-Champot6n-Escárcega •. 

AEROPUERTOS 

Los tres estados cuentan con aeropuertos nacionales, 

en Campeche, Ciudad del Carmen; en Quinana Roo, Isla Mujeres, 

Playa del Carmen y Felipe Carrillo Puerto; y en Yucatán, en -

Valladolid. La mayoria de éstos tienen pequeñas pistas para 

avionetas. Los aeropuertos internacionales se encuentran en 

Quintana Roo: Cancún, Cozumel y Chetumal; y en Yucatán se en-
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cuentra el de Mérida, la capital del Estado del mismo nombre. 

PUERTOS 

La Península de Yucatán cuenta con puertos de altu­

ra y cabotaje. Los de altura son los que se encuentran en: -

Campeche, Cozumel y Progreso. Los de cabotaje se localizan 

en Campeche: Champotón y Ciudad del Carmen; y, en Quintana 

Roo: Chetumal, Isla Mujeres y Puerto Morelos. 

ENERGIA ELECTRICA 

En el aspecto de energía eléctrica, el Estado de Yu 

catán es el que cuenta con mayor capacidad de energía, la 

cual alcanza los 155 390 Kw; le sigue Campeche con 129 348 Kw 

y por último el Estado de Quintana Roo, con sólo 16 664 Kw. 

COrt.REOS 

El total de oficinas de a~ministración ne correos -

para 1980, fue de 31 unidades, correspondiendo, en orden de 

importancia: 15 a Yucatán, 11 a Camoeche y 5 a Quintana Roo. 

TELEGRAFOS Y TELEX 

En la zona solo existen 49 administraciones de telé 

grafos, distribuÍdos de la siguiente manera: Yucatán con 26, 
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Campeche con 18 y Quintana Roo con 4. Por lo que respecta -

al servicio de Télex, en toda la región se cuenta con este -

servicio: en Yucatán existen 120 unidades; 50 en Campeche y 

20 le corresponden a Quintana Roo. 

s. 2. Disponibilidad y Características de la ~ano de Obra 

En la Península se dispone de la mano ce obra cali­

ficada y suficiente para satisfacPr la dem~nda de las indus-­

trias existentes, así como para algunas otras empresas por -­

instalarse, lo que significa que esta región es potencialmen­

te fuerte en disponibilidad de mano de obra. 

Dado que en la Ciudad de Mérida se prese~ta el mayor 

grado de industrialización, en relación con los Estados de -­

Campeche y Quintana Roo, en ésta es posible encontrar la ma-­

yor parte de la mano de obra calificada, aunque su costo es -

más alto. 

El costo que tiene la mano de obra calificada para 

el proyecto, segan la Comisi6n Nncional de Salarios ~ínimos, 

se puede apreciar en el Cuadro No. 2J. 



CUADRO No. 20 PERSONAL CALIFICADO Y SALARIOS !UNIMOS GENE­

RALES. 19132-~_/ 

(Pesos) 

~ RA 
CAMPECHE YUCAT-1\N OUINTANA ROO 

Operador de cepillado- 227 225 y 312 312 
ra 

Encargado de bodega 264 264 y 297 297 

Oficial de herrerla 281 281 y 316 316 

Operador de maquinaria 
troquelado 264 1::: y 297 297 

Mecánico fresador 295 y 332 332 

Mecánico operador 
de rectificadora 284 284 y 319 319 

Mecánico tornero 284 294 y 319 319 

Ofic.i,al de niquelado 276 276 y 319 319 
y cromado 

Soldador con soplete 
o arco 283 289 y 324 324 

72. 

::_¡ No incluye ninguna modificaci6n al salario según políticas 

post-devaluatorias, dictadas por el Presidente de la Repú­

blica en Marzo de 1982. 

FUENTE: Comisi6n N'acional de Salarios Minimos. 



-¡J. 

CL:,;2RO No. 21 FAC'l'ORES DE LOCALIZACION 

t-=:--~~~~~~~~~-,.~~~~~~~-t~~~~~--~~-.-·~~~·~~. 

~ CAMPECHE YUCATAN QUTh"TANA RCXl i 
Energía Eléctrica 129 mil kw 155 mil kw 27 mil kw 

! bueno bueno regular 1 

Gas 

Lubricantes 

Agua 

Carreteras 

Ferrocarril 

Teléfono 

Telégrafo 

Té l. ex 

Mano de Obra 

bueno 

bueno 

bueno 

3 mil km 

regular 

390 km 

regular 

14 mil apa­
ra tos 

bueno 

19 oficinas 

bueno 

50 unidades 

bueno 

bueno 

bueno 

bueno 

bueno 

5 mil km 

bueno 

600 km 

bueno 

58 mil apa­
ratos 

bueno 

26 oficinas 

bueno 

bueno 

bueno 

bueno 

3 mil km 

bueno 

no existe 

malo 

12 mil apa-· 
ratos 

bueno 

4 oficinas 

regular 

120 unidades 20 unidades 

bueno regular 

bueno bueno 

FUENTE: Elaboraci6n propia con ~ates del X Censo General de 

Población y Vivienda 1980, S.P.P. Cifras Prelimina­

res. 
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Además, la Comisión Nacional de Salarios Mínimos, -

para efectos de salarios, divide la región en seis zonas eco­

nómicas, las cuales son: 

5.3. 

ZONA No. 

105 

106 

107 

108 

110 

111 

Microlocalizaci6n 

NOMBRE 

Campeche-Carmen 

Campeche-Centro 

Campeche-Norte 

Yucatán-Mérida-Pro~reso 

Yucatán-Agrícola-Forestal 

Quintana ~oo 

En este apartado se analiza el lugar donde tendrá 

asiento la industria objeto de estudio, que es el resultado 

del análisis de los factores de influencia existentes así -

como las facilidades de acceso y los recursos disponibles, -

políticos y algunos otros apoyos que pudieran ofrecer la Pe­

nínsula de Yucatán, para el establecimiento de la planta pr~ 

ductora de tambos metálicos. 

De acuerdo con los factores de localizaci6n citados 

en el Cuadro No. 21, se conviene en que el Estado de Yucatán 

presenta las mejores condiciones para que se instale la planta 

productora de tambos. Más aún si se considera que existen las 

instalaciones adecu3das en la Ciudad de Mérida, como es el 
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Parque Industrial, en el que existen otras industrias ya en -

funcionamiento, entre ellos la planta beneficiadora de miel -

Lol-Cab. Así mismo, la Ciudad de Mérida, se encuentra comuni 

cada con todos los puntos de producción de miel de la Peníns~ 

la. Así pues, se propone que la ubicación de la ?lanta se -

emplace en el Parque Industrial de la Ciudad de Mérida. 

La Ciudad Industrial de Mérida, se encuentra ubica­

da a siete kilómetros al sureste de la Ca~ital delEstado, a -

una altitud de 8 metros sobre el nivel del mar, y a un kil6me 

tro ~e la Carretera Internacional México-Mérida. Cuenta con -

una temperatura media anual de 26ºc, la precipitación media 

anual, es del orden de 1 040 mm. 

Esta Ciudad cuenta con mQltiples facilidades de ac-­

ceso, adem&s de que su ubicación y disefio urbano la hacen fun-

cional. La funcionalidad estriba en que reúne los elementos -

básicos para el establecimiento de nuevas industrias. 

Los elementos locacionales están dados cor la dispo­

nibilidad de la infraestructura general y ae servicios comple-

rnentarios. Se garantiza el su~inistro de agua, enerqía eléc--

trica, drenaje. teléfono, adem¿s de los servicios de apoyo que 

existen en la entidad. 

El terreno de la zona industrial se encuentra total­

mente urbanizado, encontrándose distribu~o para su venta en -
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lotes de tres tamaños, los que pueden albergar a industrias -

de: pequeña con una superficie de 1 250 m2 ; mediana con 2 500 

m
2 

y grande con una superficié de 5 000 rn 2 o más. La venta -

de estos terrenos exige el pago por concepto de enganche, del 

25% del valor total, y se otorga un plazo mínimo de cinco 

afies para pagar el resto. Por el pronto pago y pronta cons-­

trucción, se descuenta un 10% del valor total. 

VIAS DE CO~UNICACION 

El Estado y la zona industrial c~enta con una infra~ 

estructura básica: carreteras, ferrocarril, transporte aéreo 

y marítimo, que permiten una rápida comunicación, tanto con -

el resto del país corno con el extranjero. 

El transporte en la Entidad no presenta problema al 

guno, ya que cuenta con un sistema acorde con las co~diciones 

de comunicación. El arribo a la ciudad industrial es accesi-

ble, puesto que ésta se ubica sobre la carretera Mérida-Campe 

che, a escasos tres kilómetros de la Ciudad, al igual que el 

aeropuerto internacional. 

En cuanto a la comunicación por ferrocarril, no pr~ 

senta problema alguno, debido a que se interna hasta la ciu--

dad industrial. El vecino puerto de Progreso se encuentra a 

33 kilómetros. 
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AGUA 

El agua no presenta problema alguno para el suminis 

tro, ni tampoco en cuanto a capacidad, ya la ciudad ofrece el 

liquido segan los requerimientos de las industrias a instala= 

se. 

ELECTRICIDAD 

En la actualidad, la capacidad de energia eléctrica 

en Yucatán es de 66 000 kw. Todo ello es con el fin de gara~ 

tizar el futuro incremento en la demanda por parte del sector 

industrial en el Estado. 

TCLEFONO 

La ciudad en cuestión, está en ~apacidad de otorgar 

el servicio telefónico con líneas y aparatos para las nuevas 

industrias a instalarse. Con lo que respecta a éstos y otros 

servicios, la ciudad industrial fue diseñaaa para estar acor­

de con la industria servida. 

OTROS SERVICIOS 

Adicionalmente a los servicios de urbanización y -

equipamiento que ofrece la ciudad industrial, se cuenta con 

algunos otros que proporciona el Estad0 y el municipio, entre 

los que se encuentra: policía y tr6nsito, bc~beros, tra~spor-
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. te colectivo, universidad y Tecnológico, hoteles, atraccio~~ 

nes culturales, etc. 

5.4. Disponibilidad de Recursos Financieros 

En este apartado se señalan las instituciones que 

pueden proporcionar apoyos para la inversión requerida. 

Dentro del Programa de Apoyo Integral a la Indus-­

tria Mediana y Pequeña (PAI), se ofrecen apoyos a través de: 

I N S T I T U C I O N 

FOMIN 

FOGAIN 

SERVICIOS QUE OFRECE 

Aporta temporalmente capital so­

cial, representado oo:::- acciones 

comunes y preferentes y de otros 

instrumentos que propician la 

formación de capital de riesgo. 

En proporción no mayor de una 3a. 

parte del capital social. 

Otorga créditos de habilitación y 

avío, refaccionarios e hipoteca-­

rios industriales. También mane­

ja un sistema de garantías de los 

préstamos que otorga la banca. 
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Venta a plazos y arrendamiento -

con opci6n a compra de maquina-­

ria y equipos industriales. 

Los apoyos se otorgan a las empresas industriales 

que cumplen con alguna de las siguientes condiciones: 

1) Expander la producci6n, especialmente en acti­

vidades que se han declarado prioritarias. 

2) Generar empleos sin comprometer la eficiencia 

productiva. 

3) sustituir eficientemente importaciones e incr~ 

mentar las exportaciones de productos termina­

dos. 

4) Contribuir a generar y desarrollar tecnologías 

propias. 

5) Procurar una mejor distribuci6n regional de -

la actividad económica. 

6) Aprovechar racional e integralmente los recur­

sos naturales. 

Se considera pequeña industria aquella que cuenta 

con un capital contable de entre 50 mil y 10 mil~ones de' pe­

sos; y mediana a la que cuenta con un capital contable m!ni-
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mo de 10 millones y máximo de 50 millones de pesos. 

Las tasas a las que otorga los créditos el FOGAIN, 

son las siguientes: 

ZONAS .!/ 
&:ON'.JMICl\S 

l A y B 

Resto del País 

PEQUE~A 
INDUSTRIA 

% 

23 

27 

MEDIANA INDUSTRIA 
PRIORITARIA NO PRIORITARIA 

% % 

36 

32 

31 

37 

Solamente se incluy6 a las zonas l A y B, ya que es don­
de se localizan los Estados de la Península, y al resto 
del País como punto de comparaci6n. 

De igual manera y según lo asentado en el articulo 

2° del acuerdo suscrito por el Secretario de Patrimonio y Fo-­

mento Industrial, por medio del cual se establecen los estímu­

los fiscales para el Fomento del Empleo y la Inversi6n de las 

Actividades Industriales, publicado en el Diario Oficial del -

viernes 9 de marzo de 1979, la empresa en estudio está clasifi 

cada como prioritaria en la categoría 2: "Fabricaci6n de enva 

ses o recipientes de cartón, vidrio y plástico; así como lo de 

hojalata para envases de alimentos". 

S.S. Estimulos 

Independientemente de lo que marca el acuerqo del 

Secretario de Patrimonio y Fomento Industrial, antes citado, 
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el Presidente de la República suscribió un Decreto por medio 

tlel cual se establecen los estímulos fiscales para el fomento 

del empleo y la inversión e~ las actividades industriales, -

publicado en el Diario Oficial del 6 de marzo de 1979. 

Dada la importancia para el presente caso, se trans 

criben del Decreto, los acuerdos siguientes: 

Artículo 3~. Los estímulos fiscales se otor~arán -

atendiendo al lugar en que se desarrolle la actividad indus-

trial conforme al Decreto por el que se establecen zonas ge~ 

gr~ficas para la ejecución del Programa de Estímulos para la 

Desconcentraci6n Territorial de las Actividades Industriales 

de fecha 31 de enero de 1979, publicado en el Diario Oficial 

de la Federación el 2 de febrero del mismo año, ~ el que se 

señalan las siguientes zonas: 

ZONA I De Estimulas Preferenciale$ 

ZONA II De Prioridades Estatales, y 

ZONA III De Ordenamiento y Regulación: 

IIIA. Area de Crecimiento Controlado 

IIIB. Area de Consolidación 

Artículo 6~ La realización de inversiones en em--

presas industriales destinadas a iniciar o ampliar una acti­

vidad industrial prioritaria, dará lugar al otorgamiento de 
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un crédito contra inpuestos federales cuyo importe se dete~ 

minará aplicando al monto de las inversiones beneficiadas, -

el porcentaje que corresponda de la aplicación de las bases 

que se señalan 

Actividad 
Industrial 
Prioritaria 

I. Categoría 1 

II. Categoría 2 

ensequida: 

Ubicación de 
las 

Inversiones 

A. En cualquier lugar del te­
rritorio nacional excepto 
en la Zona III ........•... 

B. En la zona rrr B, s6lo am-
pliaciones •••..•••..•.••.• 

A. En la Zona I .••.•••••••••• 

B. En la Zona II ••••••.•••••• 

e. En el resto del país, ex­
cepto en la ZOna I!I A, so 
lo ampliaciones ..••..•••• :-

Porcentaje 
de 

Estímulo 

20% 

20% 

15% 

10% 

10% 

Los estímulos a que se refieren las fracciones I, 

Inciso B y II, inciso e, citados anteriormente , se otorgarán -

anicamente a las inversiones que se destinen a ampliar las -

instalaciones productivas dentro de la misma actividad indus 

tria! de la empresa. 

En el caso de la fracción II, inciso e, las inver -

sienes beneficiadas no excederán de los porcentajes de ampli~ 

ci6n autorizados de conformidad con las Reglas de Aplicación 

de este Decreto. 

-
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Los estímulos fiscales consisten en ~réditos con­

tra impuestos federales, que se harán constar en Certif~~a­

dos de Promoci6n Fiscal, ~ue expedirá la Secretaría de Ha-­

~ienda y Crédito Público. 

ZONA 1 

De prioridad I, B para el desarrollo Urbano Indus 

trial. 

Estado de Campeche - Campeche 

Estado de Quintana Roo - Payo Obispo 

Estado de Yucatán - Mérida y Progreso 

En la Zona I se aplicarán en forma preferente los 

estímulos fiscales; apoyos crediticios, precios diferencia­

les de energéticos y productcs petroquímicos básicos; tari­

fas preferenciales de servicios públicos y los demás estfmu 

los que determine el ejecutivo federal para el fomento a la 

desconcentraci6n y desarrollo industrial. 

Podrán recibir estímulos relativos: 

Las empresas que establezcan nuevas instalaciones 

industriales en las Zonas Preferentes de Desarrollo Indus-­

trial. 

En suministro de energéticos industriales 30% s0-

bre facturación a los precios reales en vigor. 

Los requisitos que se exigen p~ra la ~restaci6n 



de estos estímulos son los ~.g~~entes: 

Contratar en forma programada requerimientos 

de consumo mensual, y 

84. 

Obtener registro de compromisos de inversión, 

em~leo, integración nacional y exportaciones -

ante SEPAFIN, hoy Secretaría de Energia, Minas 

e Industria Paraestatal. 
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6. INGENIERIA DEL PROYECTO 

El objetivo de este capítulo es proporcionar los 

datos numéricos que permitan la formulaci6n de los aspectos 

económicos financieros del proyecto, pa:a su evaluaci6n. -

Asimismo este capítulo se constituye en la columna verte-­

bral del proyecto, puesto que es conforme a él como se con~ 

tituirá, organizará e instalará la planta, objeto de este -

estudio. 

Para· cumplir con estos objetivos· se realizaron una 

serie de análisis técnicos relativos al proceso productivo y 

a los insumos que participan en el mismo, los cuales se pre­

sentan en el cuerpo de este cap!tulo. 

6 .1. Análisis Técnico Sobre Producto.s, Procesos y Paten­

tes. 

La relevancia de este punto se pierde en el momen­

to en que, el.proceso productivo que se emplea en la fabric~ 

ci6n de tambos es de. conocimiento universal y por lo tanto 

del dominio pdblicó, sin que medien patentes o condiciones -

que limiten o determinen el uso del proceso. 

6.2. Análisis Técnico Sobre las Características de la -

Materia Prima. 

La principal materia prima requerida por el proce-
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so de conversi6n de contenedores metálicos para miel de -­

abeja está constituida por lámina negra, rolada en frío, -

cuyo ancho y grosor varían en función del uso al que se des 

tine el producto final. Para el presente caso se requiere 

lámina de calibre 18, que es la nomenclatura referida a un 

grosor de 0.0478 pulgadas y cuyo peso específico es de - -

9.768 Kg/m2 . Por otra parte, se requieren dos tipos de an 

cho de lámina: una de 36 1/2 pulgadas para la fabricaci6n -

de los cuerpos de los contenedores y otra de 26 1/2 pulgadas 

para las tapas y fondos correspondientes. Lo anterior está 

conforme a las especificaciones señaladas por la empresa 

Hojalata y Lrunina, S.A. (HYLSA), quien junto con Altos Hor­

nos de México, S.A., son los únicos proveedores en el país, 

mismos que surten la lámina en rollos o bien cortada en 

hojas cuyas dimensiones están sujetas a pedidos del cliente. 

El transporte utilizado es terrestre, ya sea por 

ferrocarril o por cami6n, siendo preferido este último por -

su mayor rapidez, aunque no por el costo que es inversamente 

proporcional. 

Otros insumos y materiales requeridos en la fabr~ 

caci6n de tambos, en el orden en que se desarrolla el pr~ 

ceso de producci6n son: electrodos y discos para soldar 

el cuerpo: sellador para el engargolado de tapas y fondos; 
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recübrimientos internos a base de resinas fen6licas; recu­

brimientos externos a base de pinturas alquidal acrílica y 

dos bridas por tambor, cuyas ~edidas estandarizadas son de 

2 y 3/4 de pulgada. 

A diferencia de la lámina, estos materiales se 

encuentran disponibles en el mercado, con varios proveedo­

res y su utilizaci6n se especifica en el desarrollo de -­

los diagramas de flujo. 

6.3. Selecci6n del Proceso de Producci6n 

Este apartado se elabor6 considerando como fac-­

tores lirnitantes del tamaño de la planta. al mercado corno lí-

mite superior y al aspecto tecnol6gico como límite inf e-

rior. Obviamente, la selecci6n del proceso tiene en cuen­

ta las especificaciones que defina el mercado respecto a la 

fabricaci6n de tambos metálicos para miel de abeja. 

No existen procesos variados ni muy diferencia-­

dos debido al señalamiento hecho en el punto anterior, ex­

cepto en cuanto a la marca, la integraci6n nacional o extran 

jera de los equipos y la automatizaci6n o no de éstos. Por 

otra parte, la selección del proceso productivo se debe más 

a las distintas maquinarias y equipos que lo conforman que 

al proceso en sí, ésto se debe principalmente a que no existe 
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en el mercado un proveedor para todos los equipos, sino que 

los que hay, producen maqui~aria de ap!icaciones muy variadas 

para proceses diferentes aunque a etapas similares. 

De esta manera, el mérito del !;resente análisis es 

la selección de diferentes maquinarias para un mismo proceso 

•y específicamente para las mismas etapas. Los principales 

elementos considerados en la selecciór. =~Eron: la menor in-

versión, la integración nacional en casJs en que fue posible, 

los rendimientos, la calidad del producto acabado y la flex! 

bilidad en la operación de los mismos. Las especificaciones 

de la maquinaria y equipo así corno sus cotizaciones. 

6.4. Desarrollo de Diagramas de Flujo 

La descripción de cada fase constitutiva del proce­

so de conversión así como el diagrama de flujo, se presenta a 

continuación: 

Recepción de Lámina en Rollos 

Esta primera etapa se verifica en el almacén de ma­

teria prima y materiales y consiste en una serie de activi­

dades relativas a la descarga de los rollos de lámina del 
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autotransporte para su almacenamiento y estiba en el alma­

cén referido. Los movimientos se realizarán mediante el 

levantador frontal adquirido e~profeso para esta actividad~ 

- Desenrollador de Lámina 

Consiste en desenrollar la lámina y rectificar a 

la vez pequeñas imperfecciones que se presentan en la supe~ 

fici'e de ésta. Esta etapa se realiza tanto para la lámina 

utilizada en la formación de cuerpos, como la utilizada en 

la fabricaci6n de tapas y fondos de los contenedores. 

- Corte 

La lámina desenrollada y rectificada se pasa a 

la cizalla o máquina de cortina, en donde se cortan las sec 

cienes destinadas a formar el cuerpo, las tapas y los fon-­

dos del contenedor de acuerdo a la programaci6n de la pro-­

ducci6n. 

Las secciones definitivas de lámina cortada tie-­

nen las siguientes dimensiones: 

. Cuerpo: 36" de ancho x 70" de largo 

Se acostumbra dejar en el largo 2 pulgadas más, 

para efectuar el corte de manera más exacta y evitar imper-
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fecciones al llevar a cabo la fusión mediante la soldadura. 

El ancho se ajusta cortando la 1/2 pulgada sobrante del ro­

llo. 

Para el mercado representado por Petr6leos Mexic~ 

nos, el ancho de la lámina cortada se ajusta a 35 pulgadas • 

• Tapas y fondos: 26" de ancho x 77.5" de largo 

Cada una de estas secciones de lámina produce 3 

tapas y fondos, según sea el caso, desperdiciándose 1/2 pu~ 

gada del ancho de la lámina, en cada secci6n cortada. La ma 

yor parte de los desperdicios {mermas) se derivan de los 

cortes hechos por las troqueladoras de mayor capacidad. 

- Rectificado 

Las secciones de lámina cortada son sujetas en 

esta etapa a una revisión exhaustiva de sus dimensiones (largo 

y ancho), con objeto de evitar mermas o bajas en la calidad 

del producto final, de tal manera que si se requiere, son -

rectificadas tanto estas dimensiones corno en los cantos. 

La limpieza que se efectúa en los cantos de la 

lámina, asegura una buena eficiencia en la etapa de soldad~ 

ra del cuerpo. Mientra~ que u~ corte exacto o rectificado -

de la sccci6n de lámina usada en las tapas y fondos asegura 



un buen estampado o embutido que evitará las fugas en el 

producto terminado. 

- Rolado 
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La sección u hoja de lámina cortada para formar 

el cuerpo habiendo sido revisada y/o rectificada, pasa a -

la máquina de rolado, en donde con base en un principio m~ 

cánico, se ejerce, mediante un juego de rodillos paralelos, 

una presión que hace posible darle a la lámina un radio ue 
curvatura de acuerdo a los requerimientos o necesidades. -

Estos rodillos son accionados mediante engranajes ligados 

mecánicamente a una fuente de energia, que para este caso 

es eléctrica. 

- Soldado 

Esta fase del proceso productivo se lleva a ca-­

be en dos etapas. En la primera se puntea el cuerpo del -

tambor con máquinas soldadoras que utilizan 2 electrodos -

para tal fín, en la segunda etapa, el cuerpo del tambo es 

soldado definitivamente por medio de máquinas longitudina­

les de costura que utilizan 2 discos de soldadura. La 

unión definitiva del cuerpo del tambo se efectúa sobrepo­

niendo aproximadamente 1 cm. de lámina en los extrerros del 

cuerpo, con objeto de que el disco de soldadura efectúe real-
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mente la fusión necesaria para evitar posibles fugas. 

Las máquinas de soldar para ambas etapas del 

proceso, cuentan con sistemas de enfriamiento interno, a -

base de agua que se recircula a un tanque elevado de alma­

cenamiento. El funcionamiento de discos y electrodos re--

quiere, por su parte, de un servicio de aire comprimido, 

a una presión de 2 Kg/cm2 • 

Se recomienda que en esta fase del proceso la 

alimentaci.ón de energía electr:i,..,. sea independiente del 

resto de la planta, con objeto de alcanzar alta eficien-­

cia en los cordones de soldadura, por esta razón se consi 

der6 entre las inversiones la compra de dos transformado-­

res eléctricos. 

- Formación de Pestañas 

El cuerp:J del tambo ya soldado se transporta a -

la pestañadora, donde sus extremos son ligeramente dobla-­

dos para lograr la unión con la tapa y el fondo del tambo • 

En la pestaña formada se aplica una película de sellador 

que reforzará la unión derivada del engargolado. 

La pestañadora presenta flexibilidad en su ope­

ración industrial dado que puede producir una o dos pes-



93. 

ta5as, de acuerdo al tipo de tambo producido, sea abierto 

o cerrado; utilizando para ello un dado ciego en uno de 

los ex~remos del cuerpo. Esta ~áquina forma parte del 

e'quipo "hechizo" y requierl'> de ajustes periódicos para una 

operación eficience. 

- formación de Costillas 

El objetivo de esta etapa es darle al tambo ma 

yor resistencia ante los esfuerzos mecánicos. Esto se lo-

gra r..ediante la formación <le dos costillas o nervios per--

pendiculares al cordón longitudinal de soldadura. Tales -

costillas se forman en una máquina de expansión, también -

del equipo "hechizo", que utiliza aire comprimido a una 

2 presión de 3 Kg/cm . Esta máquina es de tipo horizontal -

de carga y descarga, pudiendo ser manual o automatizado su 

ciclo de trabajo. 

- Control de Calidad del Cordón Longitudinal 

Esta prueba permite verificar la eficiencia del 

cordón de soldadura que une longitudinalmente el cuerpo del 

contenedor. La operación se realiza cerrando herrnéticamen-

te los extremos del cuerpo mediante unos platos metálicos, 

sirnultánea~ente y a través de un orificio instalado en uno 

de los platos, se 2 inyecta aire a una presión de 0.5 Kq/crn , 
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luego se pone jabonadura en el cordón para observar donde -

pudieran estar las posibles fugas. 

- Engargolado 

Esta etapa consiste en integrar el tambc y se 

efectda en una máquina de operación neumática (3 Kg/cm2}, 

de tipo horizontal accionada con un motor de 7.5 H.P.; en 

donde la variable de mayor importancia es la presión por 

ser la responsable directa de un buen engargolado. Por esa 

razón se necesita revisar constantemente los diafragmas del 

cilíndro. Con el fin de reforzar el engargolado, se utili­

za un sellador en las pestañas del cuerpo al momento de en­

gargolar éste con las tapas y los fondos. 

Cuando se requiere fabricar tambos abiertos, se 

utiliza un dado ciego del largo de la tapa, con el fin de -

engargolar exclusivamente el fondo con el cuerpo. 

- Control de Calidad del Engargolado 

Esta fase constituye el control final de la cali­

dad del producto fabricado, antes de ser pintado y/o rotul~ 

do. La calidad se prueba mediante la inyección de aire a -

presión (0.5 Kg/cm2 ) a través de una de las bridas del tam­

bo , detectando probables fugas si la operación de engargo­

lado hubiere sido deficiente: se lleva a cabo con el auxilio 
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de un registrador de presi6n. 

- Colocado de Tapones 

Estos van en las bridas de la tapa superior, sien 

do de idéntico di~etro, esto es, 2" y 3/4". Su colocación 

junto con los empaques se realiza en forma manual. 

- Recubrimiento interior 

El recubrimiento interior (de origen fen6lico), -

se aplica en el tambo, por medio de una bayoneta con espreas 

que penetra dento del cuerpo del tambo , que a su vez gira 

sobre su propio eje dentro de una caseta de pintura. Los -

gases y solventes que se desprenden son lavados y extraídos 

con ayuda de una cortina de agua y un extractor. La bayon~ 

ta de aplicaci6n está conectada al dep6sito de resina fen6-

lica (grado alimenticio) por aplicar y por supuesto a la lí 

nea neumática (0.5 Kg/cm2 ) que le sirve como medio de aplic~ 

ci6n. El espesor de la película de recubrimiento deposita-

do en el cuerpo del tambo , debe ser uniforme para evitar -

el posible contacto de la miel con la lámina negra, de tal 

forma que las características físicas, qu!micas y organoléE 

ticas de la miel se conserven inalterables hasta su consumo 

final. 

- Secado de Recubrimiento Int~rior 
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El cuerpo del tambc recubierto en su interior, -

se lleva al horno o túnel de secado por medio de un trans--

portador mecánico de velocidad variable, las temperaturas -

de operación de acuerdo al barniz aplicado, oscilan por 

arriba de los 200°C y deberán estar de acuerdo con las es-­

pecificaciones que proporcionan los fabricantes del mismo; 

dentro de las cuales el tiempo de gelado o poli:nerizaci6n -

(SET-TIME}, ~eterminará la residencia del cuerpo del tambo 

dentro del túnel. El túnel deberá tener un eficiente siste 

ma de calefacción y ventilación que permita extraer los ga­

ses de combustión y los solventes que se desprenden al pol~ 

merizar el recubrimiento aplicado. 

- Recubrimiento exterior 

Se efectúa de acuerdo al diseño y/o colores del -

usuario y se opera en una caseta de pintura, misma que cue~ 

ta con un dispositivo para la extracción de los gases y 

solventes; asímismo, con una zona para el lavado de dichos 

qases. 

La aplicación puede llevarse a cabo tanto manual 

como automáticamente r.on pistolas neumáticas (0.5 Kg/cm 2}, 

conectadas directamente a un depósito de pintura, y a su ca 

rrespondiente sistema de aire comprimido. Se realiza mien­

tras el tambo gira sobre su eje, gracias a un mecanismo 

dispuP.sto para este fin en la caseta de.pintura. 
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- Secado de Pintura Exterior 

Una vez pintado. el tambo; se lleva mediante un 

transportador, al tGnel de secado, donde el recubrimiento 

exterior aplicado en el tambo polimeriza y endurece, gra-

cias a la temreratura elevada (mayor de 150ºC), que existe 

dentro del tGnel mencionado. Dadas las condiciones de 

operación de esta fase del proceso, se recomienda, en la 

medida de lo posible, efectuar el secado de manera contínua 

para alcanzar ahorros considerables en el renglón de los -

combustibles {diesel o gas natural), evitando con ello las 

constantes interrupciones en el proceso de producción. El 

transportador utilizado es de velocidad variable, lo que -

permite una mayor flexibilidad en su operación y con ello 

tiempos de residencia del tambo en el tGnel, de acuerdo a 

necesidades de fabricación. El sistema de calefacción y 

ventilación del tGnel de secado permite ajustar de manera 

sencilla su operación, de acuerdo al tipo de recubrimiento 

exterior aplicado, ya sea con solventes de bajo punto de va 

porizaci6n o resinas con tiemco de gelado muy largos, usa-

dos en la formulación de la pintura. 

- Troquelado 

La sección de lámina ya cortada, pasa al área de 

troouelado con objeto. en primer término, de obtener las 
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tapas y fondos ya cortados y e~.butidas o estampadas, para 

lo cual la sección de lámina utilizada se recubre con gra-

sa que evita se dañen los punzcües <lel troquel. Este tro-

quel es calibrado al inicio de la operaci6n, para evitar -

defectos de profundidad o cuello de ganso en las tapas o -

fondos producidos. 

El tamaño de la lámina usada contempla una sepa­

ración entre cada una de las tres tapas o fondos produci-­

dos de aproximadamente 1.24' cms. ± 0.15, lo que permite 

obtener tapas y fondos sin arrugas. 

El equipo de troquelado que se utiliza, debe te­

ner una capacidad mínima de 150 toneladas y la presión neu 

mática para el freno de aire será del orden de 70 a 80 

Lbs/Pulg2 , la carrera o luz debe ser de 5" mínimo, con ob 

jeto de evitar problemas al sacar la tapa o el fondo produ 

cido. 

- Preparaci6n e Injertado de Bridas 

Se lleva a cabo en prensas-troqueladoras cuya -

capacidad oscila de 75 a 100 toneladas promedio. En una -

primera etapa se perfora o prepara la tapa para injertarle 

posterior1!1ente las bridas. El troquel utilizado en la 

operaci6n es proporcionado por el fabricante de bridas 

(2" y 3/4"), se acostumbra como en el corte de las tapas -
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y fondos, colocar una pequeña capa de grasa para cuid~r la 

vida de los punzones del troquel. Si la prensa es hidráu-­

lica, cuenta con un dep6sito de aceite, una bomba acciona­

da por un motor de 15 H.P. y un registrador de presión. 

- Recubrimiento Interior de Tapas y Fondos 

Se aplica en otra caseta de pintura semejante a 

las ya descritas, que presenta una particularidad debido -

al dispositivo mecánico que permite girar las tapas y fon­

dos producidos sobre su propio eje, con objeto de aplicar 

una película uniforme de recubrimiento fen6lico. 

- Secado de Recubrimiento Interior de Tapas y Fondos 

Las tapas y fondos recubiertos se introducen al 

mismo ttinel de secado que se usa para el cuerpo del tambo. 

previamente descrito. 

- Rotulado 

Es la etapa final del proceso industrial, en don­

de de acuerdo a los diseños o rótulos del usuario del tam-­

bo se le da el acabado final, pintando logotipos, emblemas, 

identificaciones específicas, etc.: 

a cabo manual o automáticamente. 

la operaci6n se lleva 
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Para fines de costo se consideró que existe una 

merma del 1% de la producción de tambos para efecto de -

los materiales y otros insumos auxiliares. Esto es, que -

uno de cada cien envases se· daña y no puede~ ·rer.uperarse ... 

los materiales y otros insumos empleados, a excepción de -

los tapones de las bridas. 

6.5. Balance de Materia y Energía 

El balance de la materia que entra y sale en el 

proceso de conversión, puede diagramarse de la siguiente -

manera: 

LAMINA 
24.7 Kg. 

SELLADOR 

RESINA 
FENOLICA 

PINTURA 
ALQUIDAL 
ACRILICA 

BRIDAS Y 
TAPONES 

BALANCE DE MATERIA 

PROCESO DE CONVERSION 

CONTENEDOR 
METALIOJ 22. 2 Kg • 

MERMAS DE 
LJl.MINA 2. 4 7 Kg. 

MERMAS DE 1% 
- Sellador 
- Resina f enólica 
- Pintura alouidal 
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6.6. Selección y Especificaciones de Maquinaria y Equipo 

Como se ha mencionado en el desarrollo de este 

capítulo,las premisas básicas de las que partió el análisis 

de la selecci6n de la maquinaria y el equipo que intervie-­

nen en el proceso productivo, fueron las siguientes: 

a) El cos~o de adquisici6n de los equipos. Se bus-

c6 entre los distintos proveedores el que pre-

sentara el menor costo, sin detrimento de la -
calidad de los equipos. 

b) Que la integración de los equipos fuese nacio-

nal. En los casos en que ésto no fue posible, 

se obtuvieron cotizaciones extranjeras. 

e) La cantidad que sl percado puede demandar y 

las previsiones sobre su tendencia. Dado que 

el mercado fija el límite superior de la capa­

cidad o tamafio de planta requeridos, se b~sc6 

que los equipos fueran flexibles o adaptativos 

a la demanda, lo cual, sin embargo, no fue po­

sible en muchos casos, cosa normal en equipos 

que han sido diseñados para una capacidad úni­

ca. 

d) Tiempo de entrega. 

Este factor no fue determinante dado que los -

proveedores tienen capacidad para surtir en 
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cualquier momento la maquinaria o los equipos 

sean nacionales o importados. 

e) Traslado e Instalación. 

Este factor aunque se consideró, no represen­

ta por sf una limitante, debido a que los pr~ 

veedores ofrecen facilidades en cuanto a la -

instalación y capacitación de la mano de obra 

que las operaría. En cuanto al traslado, las 

políticas de venta de las distintas empresas -

proveedoras son similares, sus precios son 

L A B planta, el traslado es por cuenta y ries 

go del cliente. 

A continuación se presentan en el cuadro No. 22 

las especificaciones más relevantes de los distintos equipos 

y su precio. 



CUF-.DRO No. 2 2 : 

~T EQUIPO 

Transformadores 

Ho!1taCi.i.Lgus 

Torno de Piso 

104. 

~~~IC~~I~:E~ __ ::'.?...:'::.::.~. :JE_~2..ivEl'.S_~C::?:~E_LO~ ~--=-
BQUIPOS NECES,\RIOS PARA L..:\ i"l-.BJ: (C.t\CIO~ DE TA:-mos. 

( Pesos ) 

1 DESCRIPCION 
___ t:!ONTO DE LA INVERSION 

Tipo distribución, ccn una 

capacidad de 400 KVA y en­

friamiento de 60 H2, y es­

ta equipado con boquillas­

tipo costa 

Marca Yale, modelo 65~-060-

CHWS, capacidad 2,724 Kgs., 

mastil si~plex, con inclina 

ci6n de 12º hacia atrás y -
6° hacia adelante, acciona­

da por motor de gasolina de 

6 cilindros modelo Gg-250 -

altura m&xima de 3.30 mts.­

y mínima de 2.18 mts, tras~ 

misi6n standard. Ci;enta .., 

con 2 velocidades hacia ade 

lante y 2 hacia atrgs. 

Marca s~nchez Blanes, monta 

do en base de fierro fundi­

do con 3 cajones, ~cdelo --

7M-280, con motor trifásico 

1740 R?M, I.C.F. 220/440 v. 

60 Cy. 

UNITARIO TOTAL 

631. 250 l'· 262, 500 

1'199,278 1'199,278 

214,790 214,790 
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1 

1 

EQUIPO 

~..rolladora 

Cizalla 

Roladora 

· Máquina solda 

dora por cos­

tura. 

Punteadora de 

Pedestal 

D E s e R I p e I o N 

Para fleje marca DIDISA, ti 

po extra pesado, modelo ".M" 

con una capacidad de hasta 

5000 Kgs., ancho útil 1,250 

mm; Motorreductor acoplado 

marca Siemens de 5 H.P., -­

conectable a corriente de -

105. 

MONTO DE LA INVERSION 

UNITARIO TOTAL 

220 volts., 60 ciclos. 1'312,000 1'312,000 

De piso marca Meprisusa de 

4' para calibre #18 equipa­

da con motor de 2 HP, esca­

till6n y aus, STD. 

Manual para lámina tipo pi­

so Butron, Mod.RLD, Long de 

rolado 1.245 mts (49.); ca­

libre máximo ª16, diámetro 

de roles 76.1 mm; radio mí­

nimo de rolado 38 mm. y pe­

so neto aproximado de 230 -

Kgs. 

Combinación circular y lon­

gitudinal, con una capaci-­

dad de 250 KVA, 440/3/60 y 
garganta de 60n 

Tipo M-3/2 con mando neumá­

tico 220 V, 15 KVA, capaci­

dad 2.~+2.5 ~.r.. acero dulce 

Presión regulable hasta 200 

Kgs. profundidad útil de -

los porta electrodos regul~ 

bles de 210 a 520 mm. 

120,000 120,000 

46,615 46,615 

1'250,000 1'250,000* 

134,140 134,14C* 
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T. EQUIPO D E s e R I p e I o N 
MONTO DE LA :!"~1.'ERSION 

UNITARIO TOTJ\..L 

1 Pestañadora '1áquina oara hacer pe s taras 

en los extt"e!'íi.OS del cuerpo-

del tambo cuya capacidad -
es ele 208 litros, tipo hori:_ 

zontal, construído en placa 

:iP. acaro al carb6n de oper~ 

ci6n manual o automática en 

el ciclo de trabajo, con e~ 
pacidad de 100 piezas/h. 175,000 175,000 

1 Costilladora Máquina de expansi6n para -
hacer costillas, con ca pací 

dad de producci6n de 100 

piezas/h de operaci6n manual 

o automática. 350,000 350,000 

1 Engargoladora Para tambos de acero, con -
una capacidad de diseño de 

100 tambos/h. 220,1)00 220,000 

1 Prensa ne 180 toneladas de caoaci-

dad, golpe ae 14 pulg; vel~ 

cidaél. 20 ~olpes por minuto; 

Modelo 50784 2'500,000 2'500,000* 

1 Juec¡o de Pren- Para, primera y 2a. operaci6n 

sas de insertaci6n de bridas, -
marca Rieke, con motor de 15 

H.P. oresión máxima de ooer~ 

ci6n 2000 P.S.I. y capacidad 

de producci6n de 250 tapas -
por hora '880,000 1'880,000* 



. 1 
EQUIPO 

1 
; 

1 

Troquel 

Paquete con: 
3 casetas de - 1 

pintura 1 

2 Zonas de oreo 

D r: s e R ! p e I o N 

Para prensa de 180 toneladas 

Con dinP..nsiones de 2. 70 mts. alt!.!, 

ra; 2.30 frente, y 2.70 profurrli­

dad. 
con 1.70 mi:s.altura; 1.20 

cho y 2.20 rrrt:s. largo. 

-~­HU .• .-:>• an 

2·'!'13neles de~ Con quemador para gas L.P. de 2~Zl 

cado mts. largo; 1.50 ancho y 10.4 t7ts 

largo. 

COin?resor 

Compresores 

\ 

De 5 H.P., 500 R.P.M. con tanque 

ae almacenamiento de 500 r.ts. mar 

ca Inaersoll-Raf!Cl. 

1
1 

De 15 H.P., 86() R.P.•4. con tanaue 

. de almac0.namiento ae 500 T..ts. mar 

ca Inaersoll-Rand. 

Juego de herr~ Para taller mecánico. 

mientas 

1 Sub-'!Otal 

J_ __ ~-------
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MONTO ~E LA INVERSION 

UNITARIO TOTAL 

400,000 400,000* 

6 1 281 ,3oo 6'287,300 

16~,972 165,972 

270,975 541,950 

59,067 59,067* 

118' 118,612 

1'189,546 

19 •3oa, isa.Y 

L/ Sl total pue<lp no ajustar con el total del cuadro No. 23, c'ld:iido al rc.<londco 

~ Sstc er;uioo ti"'nc el 10% de descuento 
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7. INVERSIONES 

El objetivo de este ca?ítulo es hacer un análisis -

de los requerimientos financieros para el proyecto. Se consi 

derará cufil es la inversión inicial que necesita el proyecto, 

así como las subsecuentes inversiones y rei~versiones a lo 

largo del horizonte del mis~o. 

Las inversiones que se requieren para el proyecto -

son: Fija, Diferida y Capital de Trabajo; las primeras se re­

fieren a la adquisición y/o instalación de la olanta, mientras 

que el Capital de Trabajo se re~iere a la oneración de la mi~ 

ma, por lo que, se cuantificará el monto a financiar tanto en 

la etapa de instalación como en la operación y cuesta en mar­

cha. 

El monto total de la inversión inicial es de S53 mi 

llenes, la cual se distribuye de la siquiente manera: inver-­

sión fija, el 56%; inversión diferida, 12% y al capital de 

trabajo el 32%. 

7.1. Inversión Fija 

El monto de la inversión fija inicial asciende a -­

$29. 3 millones, la cual integra: terreno, obra civil, instal~ 

cienes, maquinaria y equipo y equipo de oficina, estos conce~ 

tos se d~sqlosan a continuación. 
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. TERRENO 

La superFi~ie total de tArrAnn Drbanizadn que se -

requiere para la instalaci6n de la planta, es de 2 500 2 m ,, -

cuyo costo unitario es de $800 m2 , por lo que el costo total 

asciende a $2 millones . 

• OBRA'CIVIL 

La obra civil ocupa una superficie de 1 900 2 
m ' los 

cuales tienen un costo unitario de $4 mil el m
2

, ascendiendo 

el monto a $7.2 millones. 

INSTALACIO;;iEs 

Esto contempla las instalaciones de tipo eléctrico, 

hidráulico y de gas L.P., el monto asciende a $750.2 miles . 

. MAQUINARIA Y EQUIPO DE PROCESO 

El monto total de este concepto asciende a $19.3 -

millones. La cuantificaci6n de la maquinaria y equipo aue -

requiere el Proceso Productivo, se presentan en el Cuadro No. 23. 

• MOBILIARIO Y EQUIPO DE OFICINA 

El costo total por este concepto ascienne a $185 -

mil, el cual incluye el impuesto al valor agregado y el fle-

te a Mérida. 



CUADRO No • 2 3 MAQUINARIA Y EQUIPO DE PROCESO 

STEMA ELECTRICO 

2 Transfonnadores de 400 Kva. 

NEJO DE MATERIALES 

1 M::mtacarc¡as 

LLER MECANICO 

1 Torno de Piso 

Herramientas Varias 

OC<::SO 

1 Desenrolladora 

l Cizalla 

1 Roladora 

2 Soldadoras 
l Costuradora de 250 Kva. 
1 Punteadora de 15 Kva. 

1 Pestañadora 

1 Costilladora 

1 Engargoladora 

1 Troqueladora de 180 Tons. 

1 Prensa Prepara e Injerta Bridas 

1 Troquel para Prensa 

1 Paquete de Pintura con: 
(3) casetas de pintura con equipo de apli­

caci6n y sistenas rrecánicos. 
(2} zonas de oreo y (2) túneles de secado. 

3 Q:q:>resores 

(Pesos} 

694 375.00 

1'319 205.75 

236 269.00 

59 067.25 

1'443 200.00 

132 000.00 

51 276.50 

1'250 000.00 
134 140.60 

192 500.00 

395 000.00 

242 000.00 

2'500 000.00 

1'880 ººº·ºº 
400 000.00 

6'916 030.00 

1 de 5 H.P. 182 569.20 
11-~2_a~1"-~_1~5'"-"H~·~p-·~~~~~~~~~~~~~~-+-~~~~~~~2~9..;;..8 100.00 

TOTAL 

costo incluye el I.V.A. 

110. 

1'388 750.00 

1'319 205.75 

236 269.00 

59 0€7.25 

1'443 200.00 

132 000.00 

51 276.50 

1'250 000.00 
134 140.60 

192 500.00 

385 000.00 

242 000.00 

2'500 000.00 

1'880 000.00 

400 000.00 

6'916 030.00 

182 569.20 
596 2go.oo 

19'308 208.30 

Inforrnaci6n proporcionada por diferentes proveedores de maquinaria y 
equipo. 
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7.2. Inversión Diferida 

Este punto se refiere a la inversi6n que se requie­

re antes de que la planta entre en operación, la cual es: la 

constitución legal de la empresa, procuramiento de recursos, 

puesta en marcha, intereses generados durante la construcción, 

~ontratación de personal y otros. La inversión total ascien­

de a $16.5 millones, los conceptos son; 

• Constitución Legal de la Empresa 

El monto por este concepto asciende a $25 mil y co!!_ 

templa los pagos notariales. 

• Procuramiento de Recursos 

Este punto se refiere a los desembolsos por tr~mites 

que se deben hacer para la consecución de los créditos necesa 

rios para la realización del proyecto. El monto por este CO!!_ 

cepto asciende a $50 mil. 

• Contratación de Personal 

El desembolso por este concepto asciende a $180 mil 

y se refiere al pago de los servicios de personal especializ~ 

do que lleva a cabo el reclutamiento. 
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. Puesta en Marcha 

Este punto se refiere a los desembolsos necesario~ 

para cubrir los gastos de la ma.teria prima e insumos durante 

el ajuste de la maquinaria, hasta obtener el producto con las 

características deseadas. Tornando el costo variable y un mes 

de sueldos y salarios del personal administrativo y operativo, 

el monto total asciende a $3.3 millones, que representa 2 933 

tal!lbos de prueba. 

• Intereses Generados Durante la Construcci6n 

Estos gastos financieros se generan durante el pe-­

ríodo de instalaci6n. La suma de estos gastos asciende a - -

$2.9 millones, monto que se desglosa a continuaci6n: 
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CUADRO No. 2 4 RESUMEN DE GASTOS FIN.l'.',NCIEROS GENERADOS DURANTE 

EL PERIODO DE INSTALACION. 

[ M E s GASTOS FINANCIEROS PARTICIPACION 
{miles de pesos) (%) 

1 
¡ Agosto '83 0.4 

1 
0.01 1 

1 

1 
Septiembre 0.5 0.01 

1 

Octubre 1.4 o.so 

Noviembre 102.9 3.58 

Diciembre 137.S 4.79 

Enero '84 166.0 5.78 

Febrero 186.7 6.50 

Marzo 266.4 9.28 

Abril 317.6 11.07 
l 

494.6 17.24 . Mayo t 
1 

! Junio 585.7 20.42 ¡ 
l 

Julio 608.4 21.21 

TOTAL 2 868.1 100.00 

FUENTE: C~lculos propios. Investigación directa. 

l 1 

l 
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7.3. Capital de Trabajo 

El objetivo de este capital, es el de garantizar la 

continuidad de las operaciones de producci6n y venta de la e_~ 

presa, lo cual se cumple mediante la provisi6n en efectivo o 

en especie (inventarios}. 

La provisión de efectivo se ~equiere, dado que la -

empresa debe realizar pagos en efectivo a los acreedores y ~ 

pleados, en tanto que percibe ingresos por las ventas realiz~ 

das. La provisión en especie se requiere principalmente por 

el problema que presenta el abastecimiento de materias primas 

y materiales. 

Considerando los problemas existentes para obtener 

financiamiento en el mercado de capitales, se ha supuesto que 

las empresas apícolas podrían financiar el capital de trabajo 

que la planta de tambos requiere, mediante el pago anticipado 

de los envases. El cálculo del capital de trabajo parte de 

los siguientes elementos: materia prima y materiales, mano 

de obra operativa y administrativa y otros gastos de opera--­

ci6n concernientes al mantenimiento, agua, combustibles, telé 

fanos, etc. 

• Programa de producci6h 

La producción de tambos debe ser correlativa con 

las plantas beneficiadoras, razón por la -cual se consider6 
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que estas adquieren la miel dur~nte el periodo enero-agosto -

de cada año, en los porcentajes siguientes: 

MES ADQUISICION ACUMULADO 
(%) {%) 

Enero 6.8 6.8 

Febrero ·~· 23.0 29.8 

Marzo 17.7 47.5 

Abril 21.4 68.9 

Mayo 12-6 ) 81.5 

Junio 16.0 97.5 

Julio 1.9 99.4 

Agosto 0.6 100.0 

TOTAL 1oo.o 

Como se puede apreciar, la recepci6n y envasado de 

la miel se realiza en forma irregular, concentrándose el mayor 

porcentaje de la producción de Febrero a Junio. Por lo tanto, 

la producci6n de tambos deberá ser tal que, sin cambios brus-

cos, pueda satisfacer las necesidades de envasado. El cornpo~ 

tamiento del programa durante el periodo productivo del pro-

yecto, seria el siguiente: 
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CUADRO No. 2 5 PRODUCCION DE TAMBOS A LO LARGO DEL PROYECTO 

(Unidades) 

~ s 1983-84 1984-85 1985-86 1986-87 1987-92 

Agosto 8 624 10 472 12 320 12 320 12 320 

Septiembre 9 856 8 624 10 472 12 320 12 320 

Octubre 9 856 8 624 10 472 12 320 12 320 

ibviemtre 9 856 8 624 10 472 12 320 12 320 

Diciembre 9 856 8 624 10 472 12 320 12 320 

Enei:o 12 320 12 320 12 320 12 320 12 320 

Febrero 12 320 12 320 12 320 12 320 12 320 

M3rzo 12 320 12 320 12 320 12 320 12 320 

Abril 12 320 12 320 12 320 12 320 12 320 

Mayo 12 320 12 320 12 320 12 320 12 320 

Junio 12 320 12 320 12 320 14 951 15 478 

Julio g 624 10 472 12 320 12 320 12 320 

TOTAL 130 592 129 360 140 443 150 471 150 998 

FUENTE: Cálculos propios. Investigaci6n directa. 
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. Inventario de Materia Prima (lámina) 

Tomando en cuenta que el proceso productivo genera 

una merma de l~mina equiv~lc~te al 10% de los r~querimientos 

totales. las necesidades de dinero en efectivo para lámina, 

se calcularon multiplicando el costo de éste por el volumen 

de procucci6n de los tres prime~os meses. El requerimiento_ 

asciende a $17 552.2 miles, de los cuales, $2,273.4 miles -­

le corresponden al primer mes y $7,639.4. a los meses restan-

tes. 

• Inventario de Materiales e Insumos Auxiliares 

Este concepto agrupa los costos variables que inter 

vienen en la producci6n de tambos, cuya disponibilidad, a di­

ferencia de la lámina, es segura en el mercado, por lo que se 

consider6 que las pérdidas de materiales se podían situar con 

un mes de anticipaci6n. Los materiales e insumos auxiliares 

que integran el costo unitario del tambo son: 

COSTOS VARIABLES 

Electrodos 

Discos p/máquina punteadora 

Sellador 

Recubrimiento Interno 

Recubrimiento Externo 

Combustible 

Electricidad 

Mermas 1% del Producto Texminado 

Bridas 

Costo Total 

$/TAMBO 

0.114 

3.400 

5.590 

9.500 

14.290 

0.782 

8.970 

0.431 

67.680 

110.757 
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Así, el importe de efectivo requerido para los pri­

meros tres ~eees de OpELdción de la planta, asciende a ------

52 068.6 miles. 

Mano de Obra y Otros Gastos. Operativos 

Para estos conceptos, se consider6 suficiente el 

efectivo equivalente a un ~es de sueldo y prestaciones de la 

mano de obra administrativa y o¡:>erativa, así como el equiva-­

lente mensual de los siguientes costos operativos: manteni-­

miento, agua, combustible ?ara el montacargas, teléfonos y s~ 

guros. El mc~to requerido por el primer rnes, asciende a 

$732.2 miles que representan los sueldos y salarios exclusiv~ 

mente. Los requerimientos en fechas posteriores, incluyen 

$66.7 miles mensuales por otrcs gastos operativos 

. Resumen del Capital de Trabajo 

El capital de trabajo total para los tres orimeros 

meses de producción de tarnb~s asciende a $20,433.6 miles, 

considerando un financiamie~to, la venta de lámina desechada 

o desperdiciada y el pago anticipado ~e los tambcs 

El c&lculo se realiz6 de acuerdo al Cuadro No. 26 , 

cuya interpretaci6n es la siguiente: El financiamiento ad~ 

cional debe proc~rarse mediante el pago adelantado de su 

equivalente en tambos. Por otra parte, las cifras negativas 
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significan que la planta, con la venta mensual de los tambos 

producidos, estaría en condiciones de no requerir mayor capi­

tal de _trabajo qu"' las suma~ de los meses de junio a agosto, 

cuyo monto asciende a $20,433.6 miles, de los cuales, $8 000 

miles son financiamiento y los $12 433.6 miles restantes dete 

rán procurarse en las plantas beneficiadoras de miel medi~nte 

el pago anticipado de 10,312 tambos. 



2 ttJS as. LJ JZBSdii SEL d!SSSLS ss cm llliE BE 12a:z: os .• :: _¡ 23051 

c o N e E p T o s JUNIO JULIO AGOSTO SEPT_ OCT NOV o;:c 

?·-~::ucci6n de tambores (Número) - - - - 2,933 9 ,856 9 ,856 9,SS6 

LC~!na requerida 2,354.0 7,639.4 7,639.4 7,639.4 9,549.2 9.5~9 .. 2 

Materiales e insumos auxiliares - - - - 2,068.6 l,092.1 1,092.l 1,365.1 

!-~2~0 de Obra - - - - 7 32 .2 732.2 732.2 732.2 

O'::ros gastos ·operativos - - - - - - 66.7 66.7 f,5. 7 .. 

TO'l'l\L DE EFECTIVO REQUERIDO 2,354.0 7,639.4 10,440.2 9,530.4 11,440.2 11,713.2 

f'inanciamiento 2,354.0 4,669.5 976.5 - - - - - -
Ingresos por venta anticipada - - - - - - 11,334.4 ll,334.4 11 ,334 .o 

Otros ingresos - - - - - - 943.0* 219.0 219.0 

TOTAL FINANCIAMIENTO 2,354.0 4,669.5 976.5 12,277.4 11,553.4 11,553.4 , 

Requerimientos adicionales de financ. - - 2,969.9 9.463.7 ( 2,747.0) ( 113.2) 159.8 

* Incluye ~ 724.4 miles derivados de la venta de los desperdicios de las pruebas preoperativas ~ 
o 

FUENTE: Cálculos propios. Investiqaci6n Directa. 
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8. FINANCIAMIENTO 

El objetivo de este capitulo es el de establecer el 

total ñ~ recurec3 f~nancieros que requiere el proyecto para -

su implementaci6n, así como las posibles fuentes financieras 

y derivar del análisis, los costos de capital y las obligaci~ 

nes financieras en las que incurriría la empresa en estudio. 

8.1. Fuentes Financieras 

Para el desarrollo de este apartado, se analizaron 

como fuentes financieras a Fondos y Fideicomisos de Nacional 

Financiera, S.A., Banco de México, S.A. y Banco Nacional de 

Crédito Rural, S.A., quienes disponen de líneas de crédito 

agroindustrial, que las otorgan a tasas subsidiadas de acuer­

do con los incentivos fiscales establecidos en el Plan Nacio­

nal de Desarrollo Industrial y el Programa de Productos Bási­

cos. 

Con base en lo anterior, se investigó y se encontró 

que el presente estudio queda clasificado como una actividad 

industrial prioritaria dentro de la categoría "Otros Produc-­

tos de Consumo no Duradero", que según el Decreto del Ejecut.:!:_ 

vo Federal establece los estímulos fiscales para el Fomento -

del Empleo y la Inversión en las Actividades Industriales, p~ 
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blicado en el Diario Oficial de la Federaci6n del 6 de marzo 

de 1979. 

La planta estaría localizada en la zona geográfica 

de Desconcentraci6n Territorial de las Actividades Industria­

les denominada "Zona de Prioridad I-B para el Desarrollo Urb~ 

no Industrial", segGn Decreto del Ejecutivo, publicado en el 

Diario Oficial el 2 de febrero de 1979. 

La inversi6n total requerida, se apoya en cinco eré 

ditos, tres refaccionarios y dos de avío; considerando las si 

guientes fuentes: 

FIDEIN. Ofrece los servicios de venta de terre­

nos urbanizados para la construcci6n de naves in 

dustriales. Para este caso se requiere un crédi 

to refaccionario que cubra las necesidades de te 

rreno urbanizado y construcci6n de la obra civil. 

FOGAIN. Las líneas de crédito que opera el fondo 

en favor del pequeño y mediano industrial, son de 

avío, refaccionarios e hipotecarios industriales. 

Para este caso, se requiere de este Fondo un eré 

dito de babilitaci6n y uno refaccionario; el prim~ 

ro será utilizado para cubrir los gastos por co~ 

cepto de puesta en marcha y parte de.l capital de 

trabajo; el crédito refaccionario servirá para -



123. 

cubrir parte del equipo los engan~-~ 

ches para el terreno urbanizado y para la obra -

civil. 

Fifu~. Este Fondo actúa como banco de segundo p~ 

so, por medio del cual se otorgan criditos de 

avío y refaccionarios. De este Fondo se requie-

re cubrir parte del equipo de proceso, así como 

para los gastos de reclutamiento, el equipo de -

oficina y los gastos de instalación. 

8.2. Requerimientos de Capital 

El total de capital requerido para el proyecto en -

cuestión, es el equivalente al monto de las inversiones ini--

ciales, mismo que asciende a $53 millones, cuyos conceptos y 

fuentes son las siguientes: 

8.2.1. Créditos Refaccionarios 

Los créditos de este tipo y su uso entre las in-

versiones fijas y diferidas son tres: 

FOGAIN. Por un total de $11 millones 

FIDEIN. Por un total de $6.9 millones 

PIRA. Por un total de $11.8 millones 
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8.2.2. Créditos de Avío 

Estos créditos son dos y se requieren para la -­

realizaci6n de pruebas preoperativas y para el capital de tra 

bajo, y son: 

8.3. 

- FOGAIN. Por $8 millones 

- RECURSOS PROPIOS. Se refiere al financiamiento 

que las plantas beneficiadoras de miel podrían 

proporcionar a la fábrica de tambos a través de 

los pagos anticipados de envases. El monto as­

ciende a $15.3 millones, destinado a la adqui­

sici6n.de lámina, materiales e insUI!IOs auxili~ 

res y el pago de la mano de obra, así como el 

pago de los gastos financieros generados duran 

te el Período de Instalaci6n. 

Condiciones Crediticias 

Las condiciones sobre la recuperaci6n de los cr~di­

tos y el costo de capital de los mismos es el siguiente: 
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CUADRO !-lo. 2 7 CONDICIONES DE CR~DITO 

·---· 1 

FUENTE TIPO DE CREDITO CONDICIONES CREDITICIAS 
PIAZO DE P.l\GO TASA DE Il1TE:US 

Refaccionario 5 años 23% anual sobre sal-
FOGAIN ..:l-- .:--- "1 •• .a...---

UV<> .L!":>U -L LH.V_, 1 

Avío 18 a 30 meses 23% anual sobre sal-
dos insolutos 

FIDEIN Refaccionario 5 años 23% anual sobre sal-
dos insolutos 

FIRA Refaccionario 5 años 25. 5% amml sobre -
saldos insolutos 

' ---
FUENTE! NAFINSA, Banco de México, S.A. 

En cuanto a los Recursos Propios, la recuperaci6n -

ser& en un plazo m§ximo de tres meses y se pagar& en especie, 

esto es, con los envases metálicos. El costo de capital exi~ 

te como un costo de oportunidad: la transferencia de recursos 

(Beneficiadora de miel-Fábrica de tambos) causa un costo fi--

nanciero, que es deducible para efectos impositivos de quien 

los pague (Fábrica de Tambos y acumulablcl gravable por parte 

de quien lo recibe (PJ.antas Beneficiado~_s de Hiel) • 

8.4. Gastos Financieros 

Los costos anuales derivados del usufructo del cap~ 

tal en p~éstamo, se resumen a continuaci6n en el Cuadro No.22 
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CUADRO NO. 2 8 RESUMEN DE GASTOS FINANCIEROS 

(Miles de pesos) 

PERIODO CREDITO CREDITO TOTAL 
REFACCIONARIO AVIO 

1983-84 2,868.:'../ - 2,868 

Íl934-85 7,470 1,840 9,310 

1985-86 5,976 1,840 7,816 

1986-87 4,482 920 5,402 

1987-88 2,988 - 2,988 

1988-89 l.,494 - 1,494 

~/ Gastos financieros del periodo de instalaci6n. 

FUENTE: Cálculos propios. Investigaci6n directa. 

8.5. Estado de Fuentes y Usos del Efectivo 

Este documento permite inferir sobre la solvenci~, 

la capacidad de pago y el autof inanciamiento del proyecto du-

rante el horizonte productivo del mismo. 

El an§lisis del documento permite concluir que: el 

proyecto depende esencialmente del financiamiento bancario d~ 

rante los primeros cuatro años, así como de los pagos antici-

pados de los tambos, condiciones sin las cuales su implement~ 

ci6n estaría fuera de la realidad. Es a partir del quinto año 

cuando el proyecto em~ieza a generar utilidades, no tan solo 
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contables y para fines fiscales sino que le permitirán hacer 

frente a las necesidades futuras de reinversión y por ende, -

de financiamiento. 
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9. PRESUPUESTO 

Este capitulo tiene como objetivo realizar una pri­

mera evaluación financiera del Proyecto mediante la formula-­

ci6n de estados financieros preforma y el punto de equilibrio. 

El desarrollo, en consecuencia, tiene corno base la elabora--­

ci6n del Estado de Resultados o Estado de Ingresos y Egresos, 

de aquí que para cumplir con el objetivo del capitulo, se 

efectuaron los presupuestos de ingresos, costos y gastos. 

9.1. Presupuesto de Ingresos 

Los ingresos son el producto del volwnen de tambos 

vendido a un precio determinado. ·El primero tiene un compor­

tamiento explicado por una curva, cuya tendencia en el caso -

de la miel (de la cual es funci6n la producci6n de tambos) es 

creciente. Los precios de venta en cambio, se suponen cons-­

tantes durante el horizonte del proyecto. 

9.1.1. Programa de Ventas 

La producci6n de tambos está en funci6n directa de 

la producci6n de miel, sin embargo, existe un distanciamiento 

entre ambas, ya que la miel se produce en ciclos que van de -

enero a agosto de cada año y la producci6n de tambos se efec­

tuará durante todo el año, según se apunt6 en el análisis cc­

rrespondiente al capital de trabajo. La venta de tambos por 
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otra parte requiere se haga en forma simultánea a la produc--

ci6n de éstos, ya que la planta, financieramente no puede 

afrontár el ·almacenamiento tlel producto terminado, 

Con base en lo anterior, el volumen de ventas anual 

programado es el mismo que se determinó en el Capítulo de Me~ 

cado, solo que su realizaci6n se llevará a cabo en periodos -

comprendidos entre septiembre y agosto segün se indica a con-

tinuaci6n: 

PERIODO 

1983-84 

1984-85 

1985-86 

1986-93 

9.1.2. Precio de Venta 

VOLUMEN DE VENTAS 
(Miles de Unidades) 

116 

l.26 

137 

l.51 

El precio de venta considerado es de $1,150 por en-

vase, sin incluir el impuesto. Para fines del estudio, el 

precio se considera como constante~durante todo el período de 

vida del proyecto. 

9.1.3. Ingresos por Venta 

Los ingresos son el resultado de multiplicar los v~ 

lúmenes vena idos -por los precios. El presupuesto de ingresos 

por la venta de envases durante el período productivo del pr~ 
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yecto, es el siguiente: 

CUADRO ?io. 30 INGRESOS POR VEl-iTA 

(Miles) 

1 PERIODO VOLUMEN DE INGRESOS NETOS 
l VENTAS POR VENTAS .!.f 
' (Unidades) (Pesos) • 1 
¡ ¡ ¡ 1983-84 116 133 400 

¡ 1984-85 l 126 144 900 
1 i 1985-86 137 157 550 

11986-93 151 173 650 
. 

y No incluye :íropuesto 

FUENTE: Cálculos propios. Investi~aci6n directa. 

9.1.4. Otros Ingresos 

En este punto se hace referencia a la obtención de 

recursos mediante la venta de residuos de lámina del proceso 

de elaboración de las tapas y fondos que, debido a su figura 

circular y a la forma de cortes rectangulares, para el cuerpo 

del tambo, resulten desperdicios. 

El monto anual por la venta de dichos desperdicios, 

se estimó multiplicando el volumen de lámina mermada por el 

precio de venta que alcanzan dichos desperdicios, es de 

$10.00 Kg. 
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Considerando que para la elaboraci6n de un tambo se 

necesitan 24.7 Kg. de lámina y que de ~stos, el 10% son roer--

mas, la recuperación por la venta de este residuo representa 

un ingreso de $24.70 por tambo, que multiplicado por el nmne-

ro total de contenedores producidos anualmente, significa un 

ingreso anual y en consecuencia durante el período productivo. 

El ingreso por este concepto durante el horizonte del prcyec­

to, se presenta en el Cuadro No. 31 

CUADRO No. 31 INGRESO 1\NUAL POR LA VENTA DE DESPERDICIO DURAN­

TE EL HORIZONTE DEL PROYEC~O. 

Miles ) 

PERIODO PRODUCCION MERMA INGRESOS 
[Unidades) (Kg •) (Pesos) 

1983-84 131 322.7 3 227 

1984-85 129 319.5 3 195 

1985-86 1.40 346.9 3 469 

1986-87 150 371-.7 3 717 

1.987-92 1.51 372.9 3 729 

FUENTE: Cálculos propios. Investigaci6n directa. 

9.2. Presupuesto de Egresos 

Para llevar a cabo el desarrollo de este apartado, 

se clasificaron los costos en variables y fijos. Los prime--

ros están relacionados directamente con las actividades de 

producción y venta !'' los últimos relacionados con la estruc-
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tura productiva que permite se lleven a cabo las actividades 

propias de la empresa. 

9.2.1. Costos Variables de Producci6n y Venta 

Son aquellos costos en que se incurre cuandc se lle 

van a cabo las actividades de producci6n y venta, es decir, -

los costos son funci6n directa de estas actividades y le son 

proporcionales. En este apartado se consideraron los siguie~ 

tes conceptos de costo: materta prima, materiales y otros in­

sumos auxiliares. El desglose es el siguiente: 

Lámina. Cosntituye la materia prima que inter-­

viene en la fabricaci6n de los tambos, constitu­

yéndose en el costo más relevante, siendo de -

697.61 $/tambo y representa el 87.5% del costo 

variable. 

Mermas de lámina. Se deriva del proceso produc­

tivo, específicamente en la etapa de corte de la 

lámina para la f ormaci6n del cuerpo y tapas del 

t~mbo. La merma por tambo producido es de $77.51, 

equivalente al costo de 2.47 Kgs. de lámina. 

Disco para máquina punteadora. Estos discos se -

utilizan para puntear los cuerpos del tambo, pa­

so previo a la de soldar por costura tales cuer­

pos. El costo variable es de $3.40 por r.arnbo. 
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Electrodos. Se refiere al material que se utili 

za para soldar el. cuerpo.de los tambos. El cos­

to por este concepto es de $0.114 por tambo. 

Selladór. Esta sustancia es elaborada a base de 

látex y se aplica al envase después de soldar el 

cuerpo y de engargolar las tapas. La función es 

evitar posibles fugas derivadas de un mal engar­

golado. El costo asciende a $5.60 por tambo. 

Recµbr:imientos. Los recubrimientos requeridos -

por cada envase producido son dos: uno sanitario 

a base de resina fen6lica que se aplica en el in 

terior con el fin de evitar el contacto del pro­

ducto con la lámina; el se.gundo es una pintura -

alquidal-acrílica que se aplica al exterior y c~ 

ya funci6n es evitar el enmohecimiento y tener -

presentación. El costo de estos recubrimientos 

es de $9.50 y $14.29 por tambo, respectivamente. 

Combustible. Es el gas natural que requiere el 

tunel para el horneado de los recubrimientos. El 

costo es de $0.782 por tambo. 

Electricidad. Incluye el consumo de energía elé~ 

trica que requiere el proceso productivo y la 

iluminación, tanto del proceso como de las áreas 

administrativas. El costo asciende a $8.97 por 

tambo. 
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Mena_s d:Eo,. ·producto te.=inado. Se refiere a la -

pa:::c .ie~ :producto te::::::dnado que sale defectuoso. 

El ,::s= .'de dic::a me=:s es de $0.431 r;or tambo. 

Br.:.~.:..s.. a~ara la inte:;ración del producto se re­

qu:::ze ~ dos b:::idas C:e diferente tar.iafi.o. El 

juso de ~stas tiene ;;.n costo de $6 7. 68. Estos 

111atr.:.al::i.=rr; no se cons:i.::leran para efectos de mer­

ma$ ::'..·:?h:iii:.io a q¡_;e si ·el envase resulta defectuoso 

y t:::ie.t:\la que desecha::-se, simplemente se le qui-

9.2.2. ~e~n del Costo Variable 

En est 2.?a=-_::.ado se reali.za la adici6n de los costos 

considerados ant:r.::.:::::~nte y cuyo costo total asciende a 

$885. 9 por envas ::::::-cci"m'"'ido. A cor:;tinuaci6n se presenta en 

el Cuadro No. 3; 



CUADRO No. 3 2 RESUMEN DEL COSTO VARIABLE 

C O S T O S PES:)S/l'AHOO 

Lámina 697.61 

~lerrna de la l.'.irnina 

Discos para máquinas 
punteadoras 

Electrodos 

Sellador 

Recubrimiento sanitario 

Recubrimiento exterior 

Combustible (gas natural) 

Electricidad 

Hermas del producto 
terminado 

Bridas 

T O T AL 

FUENTE: Cálculos propios 

9.2.3. Costos Fijos 

1 

¡ 
1 

! 
1 
' ¡ ¡ 
1 
j 

77.51 

3.40 

0.114 

5.59 

9.50 

14.29 

0.782 

8.970 

o. 431 

67.68 

885. 877 

Investigación Directa. 
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Este apartado se refiere a los costos y gastos en -

que se incurre antes y durante el desarrollo de la actividad 

produc=iva de la empresa y su erogaci6n efectiva o virtual, -

es una obligaci6n períodica para la empresa. 
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Los costos considerados para este caso son: mano de 

obra; operativa y administrativa, combustibles y lubricantes, 

mantenimiento preventivo y correctivo, agua potable, segu=os, 

teléfono, depreciaciones y amortizaciones y gastos financie-­

ros. Los costos de estos conceptos son los siguientes: 

. Mano de obra. Este gasto incluye la mano de obra 

operativa y administrativa, así corno la adición -

de un 40% sobre el sueldo base a manera de prest~ 

cienes. El número total de personas es de 35, de 

las cuales 31 son operativas. El monto mensual de 

este gasto asciende a $732.2 miles • 

• Combustibles y lubricantes. El costo anual se es­

tima en $8 mil y se refiere exclusivamente al con 

sumo del montacargas. 

Agua potable. El consumo de agua es el que se 11~ 

va a cabo en el aseo, tanto de las áreas product~ 

vas como administrativas, ya que el agua que se -

consume en el proceso productivo, se recicla des­

pués de ser utilizada. El costo anual asciende a 

$23 .1 miles . 

• Teléfonos, correos y telégrafos. Se estim6 que -­

por este concepto se erogarían $180 mil a~uales. 
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• Seguros. El monto por este concepto se estim6 c~ 

mo un porcentaje del 1% de la inversi6n fija, -

la cual asciende a $294.0 miles . 

• Depreciaciones y amortizaciones. Estos costos se 

calcularon según establecimiento de la Secretaría 

de Hacienda y Crédito Pdblico, vigentes para 1982, 

de acuerdo a los artículos 42, 43 y 44 de la Ley 

del Impuesto Sobre la Renta. 

Para el cálculo de las depreciaciones del activo f~ 

jo, se aplicaron los porcentajes señalados en el artículo 44 

de la Ley del Impuesto Sobre la Renta cuyos conceptos de in-­

versi6n y tasa anual de depreciación son: 

Construcci6n e instalaciones 5% 

Equipo de transporte 20% 

Maquinaria y equipo 10% 

Mobiliario y equipo de oficina 10% 

Dados y troqueles, moldes, ma-
trices y herramientas 35% 

. El cálculo para las amortizaciones de activos in-

tan~ibles, se realiz6 de acuerdo al Artículo 43 -

de la r-isma Ley. Las tasas a aplicar, en función 

del tipo de activo intangible son 5% para cargos 

diferidos y de 10% para los gastos diferidos y --

erogaciones preopera~ivas. El resumen del cargo 

anual por depreciaciones es el siguiente: 



139. 

CUADRO No . 3 3 RESUMEN DEL CARGO ANUAL POR DEPRECIACION 

CO~CEPTO DE INVERSION 

,FIJA: 
Obra Civil 

Maquinaria y Equipo 

Montacargas 

Troqueles y Aditamentos 

l"obilioxio y Equipo de Oficina 

Gastos de Instalación 

DIFERIDA: 

Gastos preoperativos 

Puesta en Marcha 

Estudio de Preinversi6n 

COnstituci6n Legal de la Empresa 

Intereses Diferidos!/ 

CARGO 
{Hiles 

ANUAL l 
de (?E!SO!;) l 

j 

360 

1 696 

237 

145 

18.S 

75 

s 
333 

100 

2.5 

573.6 

1 
1 
1 ¡ 
i 

y Se refiere a gastos generados durante el :¡:eríodo de in..c::talaci6n. 

FUENTE: cálculos propios. Investigaci6n directa. 

Gastos financieros. Este costo se refiere a los 

intereses que la empresa debe realizar anualmente 

como pago por el capital de los cr€ditos refaccio 

narios y de avío. El resumen se presentu en el -

Cuadro No. 34. 



CUADRO No. 34 

PERIODO 

1983-84 

1984-85 

1985-86 

1986-87 

1987-88 

1988-89 

RESUMEN DE GASTOS FINANCIEROS 

(Miles de pesos) 

REFACCIONARIO AVIO 

2 868.1 -
7 470.3 1 840.0 

5 976.3 1 940.0 

4 482.2 920.0 

2 988.1 -
1 494.1 -

Y Del periodo de construcci6n. 

FUEMIE: cálculos propios. Investiqaci6n !)irecta. 

140. 

TOTAL 

2 868.ly 

9 310.1 

7 816.3 

5 402.2 

2 988.1 

1 494.1 

El resumen del conjunto de gastos fijos, se presen­

ta a continuaci6n en el Cuadro No.35. 
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CUADRO NO. 3 5 GASTOS FIJOS TOTALES 

( Miles de pesos) 

A f:I O GASTOS GASTOS GASTOS GASTOS 
EFEX:TIVOO VIRTUALES Fll~IEROS 'lWALES 

1983 - 84 9 586.8 3 545.5 12 178.4 25 310.7 

1984 - 85 9 586.8 3 545.5 7 816.3 20 943.6 

1985 - 86 9 586.8 3 545.5 5 408.2 18 534.5 

1986 - 87 9 586.8 3 545.5 2 98a.1 16 
120.' 1 

1987 - 88 9 586.8 3 545.5 1 494.1 14 626.4 

1988 - 89 9 586.8 3 545.5 13 132.3 l 
1 

1989 - 90 9 586.8 3 545.5 13 132.3 

1990 - 91 9 586.8 3 545.5 13 132.3 

1991 - 92 9 586.8 3 545.5 13 132.3 

1992 - 93 9 586.8 3 545.5 13 132.3 

FUENTE~ Cálculos propios. Investigaci6n directa. 

9.3. Punto de Equilibrio 

El punto de equilibrio, punto o nivelaci6n, se defi 

ne como el volumen de venta requerido para que una empresa o-

pere sin pérdidas ni utilidades. 

Considerando que los gastos fijos pueden ser opera-

tivos o totales, el punto de equilibrio puede obtenerse a es-

tos dos niveles de gasto (operativo y total) y puede expresa~ 

se en unidades monetarias o en unidades físicas. 
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9.3.1. Punto de Equilibrio Operativo 

La importancia de este indicador reside en que per­

mite evaluar la eficiencia de la gesti6n administrativa ya 

que los gastos operativos son, en su mayoría, controlables 

por el empresario. Para el caso de la fábrica de tambos, el 

gasto operativo es bajo, ya que apenas si representa un 10.3% 

del costo total anual. Esta situación aunada al hecho de te­

ner una utilidad marginal que representa el 23% del precio de 

venta, implica que el punto de equilibrio operativo se logre 

mediante la venta de volúmenes relativamente pequeños: 49,725 

tambos anuales, volumen que representa el 43% de la venta -

del primer año y el 38% de la producción del mismo. Conside­

rando que el volumen de ventas anual tiende a incrementarse -

hasta 1987, a.ño a partir del cual se mantiene, la relación de 

equilibrio y ventas tendería a reducirse hasta llegar a un 

Jj% en este último ano y hasta e! U~timo cte1 perioao proauc~~ 

vo. 

9.3.2. Punto de Equilibrio Total 

En este caso el gasto fijo (GF) está representado 

por las erogaciones efectivas que debe realizar la empresa, 

es decir se excluyen las virtuales y se adicionan los gastos 

financieros. Los resultados obtenidos obviamente se ven in-­

fluidos fuertemente por las obligaciones financieras, de don­

de cabe destacar su importancia como factores limitantes de -
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la :impleinei-itación del proyecto. 

En efecto, los volúmenes que la empresa requeriría 

vender anualmente van desde 50 mil a 116 mil tambores, segGn 

se puede observar en el siguiente cuadro. 

CUADRO No. 3 6 PUNTO DE EQUILIBRIO. 1983 - 1993 

PERIODO GASTOS GASTOS PAGO DE MARGEN PUNTO DE 1 
OPERATIVOS FINAN:.::IEROS PRmCIPI\L UNITA.'UO ~ILIBRIO 

'IDTAL ¡ 
1983-84 9 586.8 12 

1984-85 9 586.8 7 

1985-86 9 586.8 5 

1986-87 9 586.8 2 

1987-88 9 586.8 1 

. ,,. """' ::; :;;:;~.o .a.,..,1vu UJ 

1989-90 13 132.4 

1990-91 13 132.4 

1991-92 13 132.4 

1992-93. 13 132.4 

Se calculó en base a la fórmula 

178.4 

816.3 

402.2 

988.1 

494 .• 1 

-
-
-
-
-

Pe= 

8 S.07. 6 264.1 

5 939.5 264.1 

13 939.5 264.1 

5 939.5 264.1 

5 939.5 264.1 

- -- ¿º'* • .1. 

- 264.1 

- 264.1 

- 264.1 

- 264.1 

C.F.O + G.F + P.P 
MU 

FUENTE: Cálculos propios. Investiqación Directa. 

9.3:3. Estado de Resultados 

116 

88 

109 

70 

64 

:JU 

50 

50 

50 

50 

Este documento financiero prev~ utilidades para todo 

1 
' ¡ 
1 

1 
¡ 

¡ 
1 
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el período productivo, mismas que van en ascenso en el transcurso 

de los años. Este documento, sin embargo, es más para fines 

fiscales que para realizar una verdad~ra evaluación financie- . 

ra, función que cumple más cabalmente el Estado de Fuentes y 

Usos del Efectivo, mismo que se presenta en el capítulo de fi 

nanciamiento, y que permite advertir que la vulnerabilidad 

del proyecto está en la parte financiera, como' se concluy6 en 

el punto de equilibrio. 

A.continuación se presenta un resu.~en can los resul 

tados obtenidos para cada año de la etapa productiva: 

CUADRO No • 3 7 UTILIDADES NETAS 

(!1iles de pesas) 

PERIODO UTILIDADES 

1983 - 84 3 024.6 

1984 - 85 7 938.8 

1985 - 86 10 750.8 

1986 - 87 13 944.1 l 
1 

1987 - ªª 14 702.4 l 
f 

1988 - 89 15 449.4 l 
1989 - 90 15 449.4 1 
1990 - 91 15 449.4 

1991 - 92 15 449.4 

1992 - 93 15 449.4 

FUENTE: Cálculos propios. Investi~aci6n 
directa. 



CUl\DRO ?lo. 36 

--
1983 - 84 1984 - 85 1985 - !!6 1986 - ª' 

Jn'ITesos por ventas 146,740.0 159,390.0 173,305.0 191,015.0 

li:1 ucsto al wlor acn:'e<Jado 13,340.0 14,490.0 15, 155.0 17,365.0 

I.n<.trcsos netos p:ir 'llentas 133,400.0 144,900.0 157,550.0 113,650.0 

O::lstos variables 102,264.4 111,623.4 --- ·--- - .4"' .... .. _"' 
u~.~"•,,, .,,, ,,..,., 

l\11:'\)cn Total 30,635.6 33,276.6 36,181.7 39,879.l 

e.estos fijos operativos 13,132.4 13,132.4 13,132.4 13,132.4 

- 'f' .. foct.ivo 9 1 586.8 9,586.B 9,586.9 9,586.9 

- Ocpreciaci6n 3,545.6 3,545.6 3,545.6 3,545.6 

Util.iclnd ~e ~ 174503.'2 20, 144 .2 23,049.3 26, 746. 7 

r~.ros lJl9reSOS 724.4 3,550.2 3,854.S 4,129.6 

c.1,,tos Financieros 12,179.4 7,816.J 5,402.2 2,9B8.l 

Utiliñad Gravable 6,049.2 15,878.1 21,501.6 27,888.2 

;,•r>rtizaci6n de la pl!nilrla . 
,¡,,\ ejercicio anterior 

r~ •n,rto de Utilidadé!I 4BJ.9 1,210.2 1,720.l 2,231.1 

lnrocsto febre la Renta 2,540.7 6,668.6 9,030.7 11,713.0 

lltili'111•1 Neta 3,024.6 7,93lt.8 101 750,8 l3,9U.l 

FllENTE• C4lculos propios. Investi911c:i6n directa. 

ESTADO O& R;suLTADOS 

(Miles de peeoa) 

1987 - ea : 9l'B - 89 

191,015.0 l91,01S.O 

17,365.0 17,365.0 

173,650.0 l73,6SO.O 

ll~,770.~ l:!:!~??0.9 

39,879;1 39,879.l 

13, 132.4 13,132.4 

9,586.8 9,586.8 

3,545.6 3,5-45.6 

26,746. 7 !6,746.7 

4,144.l 4,144.l 

1,494.l 

29,404. 7 30,898.8 

2,352.4 2,411.9 

12,350.0 12,977.S 

14,702.4 15,449.4 

1989 - 90 

191,015.0 

17,365,0 

173,650.0 

133,770.9 

39,879.l 

13, 132.4 

9,586,9 

3,545.6 

26~ 746. 7 

4,144.l 

30,898.8 

2,471.9 

12,977.S 

15;449.4 

1990 .;. 91 1991 - 92 

191,015.0 191,015.0 

17 ,365.0 17,365.0 

173,650.0 173,650.0 

133, 770.9 133,770.9 

39,879.1 39,979.1 

13,132.4 d,132.4 

9,586.B 9,586.8 

3,545.& 3,545.6 

26,746.7 26~746.7 

4,144.1 4,144.l 

30,898.8 30,898.8 

2,471.9 2,471.9 

12,977.S 12,977.5 

15,449.4 15,449.4 

1992 - 93 

191,015.0 

17,365.0 

173,650.0 

133, 710.9 

39 ,979.1 

13,132.4 

9,586.B 

3,545.6 

26, 746. 7 

4,144.l 

J0,998.8 

2,471.9 

12,971.S 

15,449 ,4 

.... ... 
"' . 
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10. EVALUACION ECONOMICA Y SOCIAL 

La presencia de los efectos inflacionarios en la -

economfa mundial, y específicamente la mexicana conduce a re 

flexiones sobre el dinero y su pérdida de valor adquisitivo 

en el tiempo. Por esta raz6n y a pesar de la evaluación f i­

nanciera realizada a través del Estado de Resultados, Estado 

de Fuentes y Usos y el Punto de Equilibrio, se requiere la -

aplicaci6n de un método económico y financiero que tenga en-

cuenta la depreciación de la moneda. Este método se conoce 

como Método de Flujos de Efectivo Descontados y su aplica--­

ci6n para el presente estudio se realiz6 a través de dos té~ 

nicas: la del Valor Actual Neto (VAN) y la de la Tasa Interna 

de Rentabilidad (TIR), técnicas cuyos criterios de evaluaci6n 

se describen a continuaci6n: 

10.1. Valor Actual Neto 

Consiste en actualizar los flujos de inversiones y 

beneficios que un proyecto requiere. Lo anterior se realiza 

mediante un factor de descuento seleccionado para una tasa de 

interés que represente un costo de capital, en caso de que el 

proyecto sea financiado con recursos ajenos o bien una tasa -

que represente un costo de oportunidad para el empresario-in­

versionista, cuando el proyecto se financia con recursos pro-

pios. Una vez actualizadas las inversiones y los beneficios, 

se restan algebráicamente sus valores absolutos, y la diferen 
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cia de éstos (denominada valor actual neto) define la acepta­

c i6n o el rechazo del proyecto, de acuerdo con el siguiente 

criterio de selecci6n: 

a) Si el VAN es positivo, el proyecto se acepta, 

b) Si el VAN es cero o negativo, el proyecto se -

rechaza. 

De acuerdo con lo anterior se calculó este indica-­

dor considerando como tasa relevante al costo más alto del 

financiamiento, es decir 28%, que representa la tasa de inte­

rés de los créditos de FIDEIN, o sea, la tasa que define el -

mínimo de los compromisos financieros de la empresa. Otra ta 

sa considerada es la de 47.0% que representa el costo de OPOE 

tunidad que un inversionista tiene cuando dispone de dinero -

propio, e implica el interés mínimo que debiera ofrecerse a 

tal inversionista para lograr su decisi6n de invertir en un -

negocio muy seguro, en este caso bonos o dep6sitos financie-­

ros a un plazo fijo de dos años, como míni~o. 

10.2. Tasa Interna de Rentabilidad 

Este indicador financiero representa el límite máxi 

mo al cual un empresario puede aceptar un crédito, ya que por 

arriba de ella sería· perder la diferencia. ~ste indicador sig 

nifica también la tasa a la cual el V.A.N. de un proyecto es 

igual a cero, es decir, es la tasa que hace que los ~lujos de 

inversiones y beneficios sean iguales. Pe= ~tra parte, este -
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indicador no requiere para su cálculo de la presencia de una 

tasa relevante, solamentf'> la considc:::a como un "[)Unto de ref~ 

rencia, con la que se compara. 

Los criterios para decidir la aceptaci6n o rechazo 

de un proyecto bajo esta técnica, son los siguientes: 

a} Si la TIR es mayor que la Tasa relevante, el 

oroyecto se acepta. 

b) Si la TIR es menor o igual que la Tasa releva_!! 

te, el proyecto se rechaza. 

La evaluaci6n se realizó desde un punto de vista eE! 

presarial -como un negocio- y considerando los efectos que el 

proyecto pueda tener en el Producto Nacional Bruto del país. 

En el primer caso se realizaron dos análisis; uno 

que considera que los recursos financieros son préstamos en 

un 100% y otra que considera que parte de éstos son recursos 

propios, a la primera se le conoce como la evaluación del pr2_ 

yecto en sí y a la segunda como evaluación para el empresario. 

Evaluación nel Proyecto en Sí 

Los resultados obtenidos implican que el proyecto -

en sí, -considerando que el 100% de los recursos son financi~ 

dos con recursos ajenos- es rentable, ya que el valor actual 
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neto, eón una tasa relevante de 28%, es de $3.l millones. --

n-- .-...J...-~ T"\:=t,,..+-o .&.. _ .... _._. __ t"-- -- r la tasa interna-de retorno.es-de 30% l.igera-

mente superior a la tasa relevante. 

Evaluaci6n para el Empresario 

En este caso, considerando la parte de recursos fi­

nancieros propios que requiere el proyecto, los resultados -

obtenidos fueron similares a los anteriores, aunque ligera--

mente inferiores. El valor actual neto,considerando una tasa 

relevante del 47%, es de $0.6 millones, mientras que la tasa 

interna de retorno es de 48%, apenas un punto arriba de la -

tasa relevante. 

10.3. Análisis de Sensibilidad de la Evaluaci6n Empres~ 

rial 

La incertidumbre sobre el futuro implica necesaria--

mente la consideraci6n de hechos pesimistas respecto a los -

factores cuya intervenci6n es determinante en la rentabilidad 

de un proyecto. Es decir, la sensibilizaci6n de un proyecto 

se efectúa para identificar a las variables que influyen rna--
' 

yormente en su rentabilidad con el fin de realizar las accio-

nes tácticas o estrat~gicas que permitan fortalecer tales va-

riables o eliminarlas, según el caso. 

Para el presente estudio y a pesar de que los indica 
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~eres resultantes favorecen la aceptación del proyecto, se -

realizaron dos análisis de sensibilidad relativos a los pre­

cios de venta y a los costos variables. 

10.3.1. El Precio de Venta 

Este análisis se realizó para conocer cuán sensible 

es la rentabilidad del proyecto ante reducciones en los in-­

;resos, derivadas de un descenso del 10% en el precio de ve~ 

ta de les contenedores. Los resultados indican que el pro--

yecto es muy sensible ante cambios en el precio de venta, ~'ª 

que tanto la rentabilidad del proyecto en si corno la del em­

presario disminuyeron. En el primer caso en forma proporci~ 

nal y en el segundo más que proporcional. De tal manera se 

afecta la rentabili¿ad 3el proyecto, ~ue los criterios de s~ 

:ecci6n en ambos casos le son adversos, es decir, implican -

el rechazo de los mismos y en consecuencia llegan a tener en 

cuenta que una reducci6n en el precio de venta de los conte­

nedores sería desastrosa para la empresa. 

Lo anterior pu~de deduci:::se del siguiente resumen: 



IND!~ncP...ES 
FINANCIEROS 

V.A.N. Original 
( $ mi .11.ones) 

V.A.N. Sensibilizada 
($ millones) 

Diferencia 
($ millones) 

TIR Original 

TIR Sensibilizada 

Diferencia 

PARA EL 
PROYECTO E..11.:! SI 

3.1. 

(12.4) 

15.5 

30% 

20% 

10% 

10.3.2. Los Costos Variables 

151. 

PARA EL 
EMPRESARIO 

0.6 

(37.1) 

37.7 

48% 

5.6% 

42.4% 

Dado que estos costos representan aproximadamente -

el 77% del precio de venta, se realizó un análisis considera~ 

do que tales costos se vieran incrementados en 10%. El resul 

tado obtenido permite concluir que al igual que en el caso an 

terior, el proyecto es sensible ante cambios en el costo va--

riable, aunque no en la misma intensidad ':l magnitud que para 

el caso del precio de. venta. 

Esta conclusi6n es obvia, dado que el precio de ven 

ta condiciona más a los flujos de efectivo que los costos va-
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riables ya que ~stos representan el 77% de aquél. Los efec--

tos resultantes son, sin embargo, similares. En efecto, la -

rentabilidad del proyecto en sr se reduce en forma m~s o menos 

proporcional, mientras que la del E~presario lo hace de mane-

ra m~s proporcional, segdn se puede apreciar en el siguiente 

resumen: 

INDICADORES PARA EL PARA EL 
FINANCIEROS PROYECTO EN SI EMPRESARIO 

V.A.N. Original 3.1 0.6 
($ millones) 

V.A.N. Sensibilizada (4.3) {25.6) 
($ millones) 

Diferencia 7.4 26.2 
($ millones) 

TIR Original 30% 48% 

TIR Sensibilizada 25.6% 13.5% 

Diferencia 4.4% 35.5% 

10.4. Evaluaci6n Social 

Independientemente de la evaluaci6n con carácter em 

presarial, presentada en los párrafos anteriores, el proyecto 

tiene repercusiones de orden social, tales como: la genera---

ci6n de nuevos empleos; la generación de utilidades cara um--
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pleados y socios de la empresa y la generación de impuestos -

(al valor agregado y sobre la renta). Tales repercusiones se 

evaluaron desde el punto de vista social, utilizando para su 

realización los mismos criterios de evaluaci6n: para el pro--

yecto en si y para el empresario. Asimismo las técnicas uti 

lizadas son las mismas que para la evaluaci6n empresarial, 

excepto en la determinaci6n de los flujos de efectivo requerl 

dos para esta nueva evaluación cuyo objetivo es medir el im-­

pacto que el proyecto tendría sobre el Producto Nacional Bru­

to del pais. 

El flujo de efectivo, denominado en este caso, flujo 

de valor agregado de la p~oducci6n, se calculó adicionando 

los siguientes conceptos: Impuesto al Valor Agregado; depre-­

ciaciones y amortizacio~es de activos intangibles; gastos fi­

nancieros; reparto de utilidades a empleados; impuestos caus~ 

dos sobre la venta y utilidades netas. 

Los resultados en este caso, a diferencia de la ev~ 

luaci6n de carácter empresarial, resultaron positivos y atra­

yentes, afin para el caso en que se considere la tasa relevan­

te para el empresario. En efecto, el valor actual neto resul 

tante fue de $127.3 millones y de $62.4 millones, segfin sea -

1<1 tasa relevante de descuento empleada, 28% 6 47% respectiv~ 

mente. 



La tasa interna de rendimiento, en consecu.encia es 

de 116%. 

10.5. Análisis de Sensibilidad de la Evaluación Social 

En este caso se realizaron los mismos an~lisis de -

sensibilidad que para la evaluación empresarial, y los resul­

tados aunque similares en cuanto a los efectos de dichas sen­

sibilizaciones, no implican el rechazo del proyecto, dado que 

la rentabilidad en ambos casos continGa siendo atrayente según 

lo dispuesto por los criterios de selecci6n que emplean las -

técnicas utilizadas (V.A.N. Y T.I.R.). Lo anterior se resu 

me en el cuadro No. 39. 
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CUADRO NO. 3 9 RESULTADOS DEL ANALISIS DE SENSIBILIDAD 

1 
.. 

1 
INDICADORES Resultados· Del Análisis de Sensibilidad 

ln;CTn;..,,.-.;~- ...;:i_, 4ftn 1 FINANCIERO!'; ! ___ .__. .. .._._..._v, 1 Ut::.J. .1.U15 In~remento del 10% 
¡ en el precio de ve!:!_ en.los costos va-
1 ta riables 1 

V.A.N. Original al í 
28% 

1 
127.3 127.3 

($ millones) 

i 
V.A.N. sensibilizado i 
al 28% 

1 

71.2 78.8 
($ millones) 

' 1 Diferencia ! e:"' , 48.~ ¡ -'-'·"'-

($ millones) 1 
l 

: ¡ 
V.A.N. original al 62.4 

·~ 47% 

1 
($ mi) lones) 

V.A.N. Sensibilizado 1 1 al 47% i 26.9 29.8 
($ millones) i 1 

1 ¡ 

1 
Diferencia ! -35.5 32.6 

($ millones) 

1 
¡ TIR Original 116% 116% 

1 
r 

1 1 TIR Sensibilizada 77% 89.5% 
1 

Diferencia 39% 26.5% 

FUENTE: Cálculos propios. Investigaci6n directa. 



A N E X O 



ORGANIZACION DE LA EMPRESA 

Para llevar a efecto la organización de la empresa 

productora de tambos, es necesario abordar dos aspectos irn-­

portantes (médula espinal de la empresa) a saber: la elec--­

ci6n de la forma jurídica de la empresa y la organización 

técnica y administrativa que permitan operar la misma. 

La selecci6n de la forma juridica que se adopte, 

para la formación de la empresa, ser~ reflejo del éxito o 

fracaso de la misma. Dadas las características que presenta, 

se persigue integrar esta empresa al sector agroindustrial -

con los apicultores de la Península de Yucatán. Es por ese 

simple hecho, que se vería al aI!!paro de la Ley de Crédito ~ 

ral en los términos del Artículo 102 de la misma, al inte--­

grarse en una Asociación Rural de Interés Colectivo. 

La Asociaci6n se integrará mediante la asociaci6n 

de individuos conocidos, los cuales deberán responder de las 

obligaciones sociales. El capital se forma vía asociación -

de capitales de sus miembros. En las sociedades colectivas,­

la capacidad de endeudamiento de la empresa es proporcional 

a la suma de los bienes de los socios. 

La organización técnica y administrativa de la em­

presa, son los elementos que darán viabilidad y ejecución al 



proceso productivo, de aquí la necesidad de establecer el ti 

po de organizaci6n que puede adoptar la empresa, la cual se-

rá una organización con direcci6r1 l.ir1eai, c:;uyo organograma 

es: 



··r~---. 
AUXILIAR 

DE 
CONTABILIDAD 

ORGANOGRAMA DE LA EMPRESA 

CONSEJO DE 
ADMINISTRACION 

GERENTE 

SECRETARIA 1 

JEFE DE 

PRODUCCION 

OPERADOR DE 
MAQUINAS 

1 i __ ?BREROS 
~-~F_:i:._c~~os 

MECANICO 

AI11ACENISTA OPERADOR 
DE l'INI'ACARGAS 

OBREROS 
EVENTUALES 



e o N e L u s I o N E s 
y 

R E e o M E N D A e I o N E s 



CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 

Las ~onclusiones generales a las cuales se lleo6 son: el Proyec­

to es viable desde el o.unto de vista técnico, econ6mico y finan­

ciero; aunque cesde la 6ptica empresarial, en un momento dado, -

apenas si es rentable, pues el Proyecto tiene las características 

de integraci6n agroindustrial aue actúan como contraparte de los 

efectos financieros que en este sentido pudieran derivarse. Las 

particulares, para cada uno de los capítulos analizadcG son las­

siguientes: 

1.- Los envases se identifican por el tipo de material que se u­

tiliza para su fabricación: textil, madera, cart6n, papel, plás-

tico, vidrio, fibra de vidrio y metal. Del grupo de los envases 

metálicos destacan: bolsas de aluminio, cubetas de hojalata, bo­

tes de lámina neqra y lat6n, cajas de hojalata, estuches, cilin­

dros, tanques, vasos, tambos, etc. 

Por lo que respecta a los tambos, éstos san de forma cilíndrica, 

de pared sencilla y con capacidades que oscilan entre 29 y 300 -

litros. Se caracterizan o.or las nervaduras o costillas que tie-­

nen en cada tercio de altura; se fabrican bajo dos presentacio-­

nes: abiertos y cerrados. Se destinan a preservar el producto así 

como a facilitar su manejo, trar.s:::iortación, almacenamiento y di.§. 

tribuci6n. Los productos que usualmente se envasan son: los derl 

vados del petróleo, pinturas, lacas, barnices, thinners, alimen­

tos, aceites, productos de asfalto, adhesivos, tintas, coloran--



tes, etc. 

En particular, los tambos deben llevar recubrimientos especiales 

cuando se destinan al envasado, tanto de productos químicos como 

de alimentos, con el fin de evitar reacciones en los primeros y 

descomposici6n y mermas en los segundos. Los recubrimientos in-­

teriores más usuales son: fosfático, pintura, galvanizado, la--­

queado, resina a base de fenol y epóxicos, epoxifen6lico, poliu-, 

retano y plástico. 

Para el presente estudio solo se consideraron los tambos de 19 a 

23 kilogramos de peso bruto y con una capacidad de 208 litros, 

que son los envases utilizados para la comercializaci6n de miel 

a granel con destino al mercado externo. 

2.- El análisis del mercado de los tambos metálicos se encuen-­

tra distribuído en los parques, corredo~es industriales y princi, 

pales ciudades donde tienen asiento las actividades industriales 

destacando los de Monterrey, Guadalajara, Querétaro, Puebla y el 

Area Metropolitana de la Ciudad de México. 

La rama industrial que participa con el mayor porcentaje de de-­

manda lo constituye sin duda, la industria del petr6leo en la f~ 

bricaci6n de derivados, a cargo de las industrias de petroqullüi­

ca y química básica. De igual manera, las industrias de alirnen-­

tos y bebidas, combustibles y lubricantes, pinturas y adhesivos, 

se constituyen en demandantes del producto. Se estima que estas 

industrias, en conjunto absorben aproximadamente el 80% de la 

producción nacional de tambos. Lo que explica el que la industria 



gue los produce haya registrado un desarrollo paralelo con las 

ramas industriales demandantes. 

La demanda por parte de los apicultores de la Península de Yu­

catán ha variado de 59 mil en 1972 a 88.4 mil en 1980. Por lo 

que las necesidades fueron aparejadas a la producci6n y expor­

taci6n de la miel producida. Se -es.tima· que en la P'enínsula de­

mandará 151 mil tambos en 1990. 

La rama productora de envases metálicos está integrada por 21-

empresas. De este total de empresas, 13 son las más importan-­

tes. Ia mayoría de éstas se localizan en el Edo. de México: 

fuera de él, solo existen plantas en el Distrito Federal, Mon­

teri:;-ey.,• Guanajuato y Tamaulipas. 

De las empresas mas grandes destacan la de Balsa Rassini, S.A., 

y sus sucursales Resirnex del Estado de México y de Monterrey 

gue son empresas filiales de Altos Hornos de México, S.A., y 

son las encargadas de suministrar el mayor volumen de tambos a 

PEMEX. 

Los precios de los tambos con capacidad de 55 galones (208 li­

tros), fueron proporcionados por fabricantes y se puede decir 

que éstos no varían mucho de productor a-productor, tanto para 

el tambo cerrado como el abierto. Adem~s de que la comerciali­

zaci6n se realiza mediante canales directos, ya que es difícil 

encontrar intermediaci6n en este producto pues se identifica -

como canal de primera mano. 



3.- El mercado de materias primas de los productos laminados 

planos, está representado por las industrias de línea blanca, 

transporte, fabricaci6n de tubos, envases, automotriz, indus---

tria de la construcci6n, etc. 

Por lo que respecta al precio de la materia prima {l~mina) en -

rollo y en hoja, rolada en frío, con calibre del 10 al 20, se--

gú.n informaci6n proporcionada por las empresas productoras: Al-

tos Hornos de México,S.A. (AP.MSA) y Hojalata y Lámina,S.A. -

(HYLSA) con representaci6n en el Distrito Federal fueron: AHMSA, 

$30,499 y $28,390; HYLSA, $27,692 y $25,777, con presentaci6n -

en hoja y rollo, respectivamente. 

4.- En la determinaci6n del tamaño que debe tener la planta pr~ 

ductora de tambos se consideraron cuatro factores fundamentales: 

1) Del pron6stico de la demanda, que proviene del estudio 

de mercado; 

2) De la disponibilidad de la miel que se va a envasar en 

la Península; 

3) De la disponibilidad y característica de la maquinaria 

que se ofrece en el mercado especializado; y, 

4) De la disponibilidad, en la zona de localizaci6n, de -

los recursos adicionales utilizados en el proceso, ta­
les como: materia prima, mano de obra, agua, combusti­

bles, etc. 

~ara afinar el tamaño adecuado, se consideraron los porcentajes 

mensuales de adquisici6n de miel por las plantas que van a env~ 

sar. Este indicador se torró caro base para establecer el progr~ 



ma de producci6n, el cual depende de la capacidad del equipo 

de fabricaci6n de tambos, en sus diferentes procesos. Como -­

resultado del análisis de esta situación prograi.ua-cap~cidad, 

es la que conduce a diferentes opciones para que la planta -

opere con el menor número de horas ociosas. 

Por lo que respecta al tama~o en funci6n de la demanda de los 

apicultores de la Península, se espera que ésta alcance 151 -

mil tambos en el año de 1990, 1o cual representa una tasa me­

dia anual de crecimiento de 4.1%. 

5. La localizaci6n para la instalaci6n de la empresa product2 

ra de tambos, es en la Ciudad Industrial de Mérida. Adicional­

mente los factores considerados para la localizaci6n son: la -

infraestructura de comunicación existente en carreteras y fe-­

rrocarri les; teléfonos, telégrafos, télex, energía eléctrica y 

la disponibilidad de algunos insumos básicos y de mano de obra 

disponible. 

De acuerdo con los factores de localizaci6n, se conviene en que 

el Estado de Yucatán presenta las mejores condiciones para que 

se instale la planta. 

El terreno de la zona industrial se encuentra totalmente urba­

nizado, encontrándose seccionado para su venta en lotes de 

tres diferentes tamaños que pueden albergar a las industrias -

cuyas características sean de: grande industria con superficie 

de 5 mil metros cuadrados o más; mediana industria de 2.5 mi--



les de metros y la pequeña industria con una superficie de 1.25 

miles de metros. La cotizaci6n del metro cuadrado en la cd. I~ 

dustrial asciende a $800.00. 

La disponibilidad de recursos financieros no representa proble­

ma alguno, pues se cuenta con los apoyos financieros que otor-­

gan los Fideicomisos de Nacional Financiera corno son: FOMIN, 

FOGAIN y FIDEIN. 

Además de los estímulos fiscales que otorga la Secretaría de P~ 

trimonio y Fomento Industrial, hoy, Secretaría de Energía, Mi-­

nas e Industria Paraestatal, el Presidente de la República sus­

cribi6 un decreto por medio del cual se establece los estímulos 

fiscales para el fomento del empleo y la inversión de las acti­

vidades industriales, publicado el 6 de marzo de 1979. 

6.- La Ingeniería del Proyecto está determinada de acuerdo con 

los factores del tamaño de la planta, al mercado como restric-­

ci6n superior y los aspectos tecnol6gicos como límite inferior. 

La selección del proceso de producción tom6 en cuenta las espe­

cificaciones que marca el mercado acerca de la fabricación de -

envases metálicos para el envasado de miel. 

En cuanto a procesos de fabricación, éstos no son muy variados 

ni diferenciados, excepto por la marca de los equipos de fabri­

caci6n, la cual puede ser la de integración nacional o extranj~ 

ra y la automatización o no de éstos, inclusive de los equipos 

llamados "hechizos". Por otra parte, la elección del tipo de 



proceso productivo se debe más a las distintas maquinarias y 

equipos que la integran que al proceso mismo, ~sto se debe a 

que en el mercado no existe un proveedor que surta todos los e­

quipos, sino que éstos producen maquinaria con variadas aplica­

ciones, lo cuál significa procesos diferentes aunque de etapas 

similares. 

Considerando los elementos básicos anteriores, se inició el aná 

lisis y selección de la maquinaria y el equipo que deberían in­

tervenir en el proceso productivo, obteniendo en consecuencia, 

las cotizaciones de la maquinaria tanto de fabricación nacional 

como extranjera, logr~ndose tener las especificaciones y los 

costos de cada una de las que intervienen en dicho proceso. 

7.- El análisis de los requerimientos del proyecto en términos 

financieros de las inversiones y reinversiones a lo largo del -

horizonte fue: 

El monto total de la inversión inicial es de $52,999.9 miles de 

los cuales, a la inversión fija le corresponde el 55.6%; a la 

inversión diferida el 12.2% y al capital de trabajo el 32.3%. 

8.- El financiamiento del proyecto se hizo de acuerdo con el 

Programa de Construcción, Instalaci6n y Puesta en Marcha de la 

Planta, se elaboró un calendario de ministraciones de fondos, -

con objeto de calendarizar los requerimientos de financiamien-­

tos. Por otra parte, se analizaron como fuentes financieras a -

Fondos y Fideicomisos de Nacional Financiera, S.A., Banco de 



México, S.h. y Banco Nacional de Crédito Rural, S.A., quienes -

disponen de líneas de créditos agroindustrial y las otorgan a t~ 

sas subsidiadas¡ de acuerde ~en los ince11tivos fiscales establ~ 

cidos para los distintos fines por la Secretaría de Patrimonio 

y Fomento Industrial, hoy Secretaría de Energía, Minas e Indus­

tria Paraestatal. 

La inversi6n total requiere de 3 créditos refaccionarios y 2 de 

avío, considerados en las siguientes fuentes de financiamiento: 

FIDEIN, FOGAIN y F!R.~. 

9.- Los presupuestos de Ingresos, Costos y Gastos, se conside-­

ran en la forma siguiente: 

a) Presupuesto de Ingresos. Los ingresos son el producto del -

volumen vendido y el precio de venta. El primero tiene un com-­

portamiento explicado por la curva, cuya tendencia en el caso -

de la miel es creciente. Los precios de venta en cambio, se su­

ponen constantes durante el horizonte del proyecto. 

En otros ingresos, se refiere a la obtenci6n de recursos media~ 

te la venta de los residuos de lámina resultantes del proceso -

productivo, específicamente del corte de las tapas y fondos por 

su figura circular y de los cortes rectangulares para el cuerpo 

del tambo. Los ingresos por este concepto son de poco más de 3 

millones de pesos durante el período 1983-1992. 

b) Presupuesto de Egresos. Para la realizaci6n de esta fuente 

se clasificaron los costos en variables y fijos. Los primeros -



=elacionados directamente con las actividades de producción y 

venta y los últimos relacionados con la estructura productiva 

operativa que permite lleven a cabo las actividades propias de 

la empresa. 

c) Los Costos Fijos, por su parte, se integraron por tres co~ 

ceptos: efectivo de operación, virtuales de operación y gastos 

financieros. Los gastos efectivos son constantes durante el h~ 

rizonte del proyecto y ascienden a $9.6 millones, incluyendo -

conceptos tales como la mano de obra, los energéticos, combus­

tibles, agua y otros gastos derivados de la administración y 

venta. Los gastos virtuales se refieren a las depreciaciones 

de los activos sujetos al desgaste físico y las amortizaciones 

de los activos que no sufren desgaste, los que en conjunto 

ascienden a $3.5 millones y son constantes durante el horizonte 

del proyecto. Los gastos financieros se refieren a los pagos -

hechos a las fuentes financieras, derivadas del costo de capi­

tal de los créditos obtenidos de éstas. Debido a los abonos 

que anualmente se realizar~n con cargo al capital en préstamo, 

los gastos financieros disminuyen anualmente, hasta 1988, in-­

clusive, año en el cual se cubre la deuda 

d) Estado de Resultados. Este documento financiero prevé uti­

lidades para todo el período productivo, mismas que van en as­

censo en el transcurso de los años, desde 3.0 millones de pe­

sos en 1984 hasta $15.5 millones en 1989. 

10.- La evaluaci6n económica y social del proyecto se realizó 

tanto desde el punto de vista empresarial como del social, con 



siderando que el capital requerido para las inversiones fuese a 

crédito total o parcialmente. Las tasas consideradas como refe­

rencia para decidir sobre la bondad del proyecto fueron dos: la 

primera, 28% que representaba el costo del capital en préstamo 

y la segunda, 47% que significa el costo de oportunidad del ca­

pital propio. 

Los resultados obtenidos indican que el proyecto es muy sensi-­

ble ante este tipo de variaciones. Para el primer caso, el va-­

lor acual ascendió hasta hacerse negativo: $12.4 millones y 

$37.1 millones¡ mientras que la TIR descendió hasta 20% y 5.6% 

considerando que los recursos financieros sean ajenos o propios 

respectivamente. 

Respecto al incremento del costo variable, los resultados son -

similares aunque su efecto tiene menor intensidad: el valor ac­

tual neto alcanza valores negativos de $4.3 millones y $25.6 mi 
llones, en tanto que la TIR desciende a 25.6% y 13.5% para el -

capital en préstamo y propio, respectivamente. 

La evaluaci6n social, a diferencia de la empresarial presenta -

resultados favorables y atrayentes, siendo el valor actual neto 

de $127.3 millones así como una Tasa Interna de Retorno de 116% 

para el capital en préstamo. El análisis de sensibilidad reduce 

el VAN y la TIR a niveles aceptables ya que en el 9aso de la 

disminuci6n del precio de venta (10%) los indicadores señalados 

fueron de $71.2 millones y de 77% respectivamente. Mientras 



que en el caso del incremento de costos variable (10%), el 

VAN fue de $78.8 millones y la TIR de 89.5%. 

De acuerdo al análisis realizado a lo largo del pr~ 

sente estudio, se derivaron algunos aspectos que deben consi­

derarse para la implementación del proyecto. En este sentí-­

do, las recomendaciones más relevantes del documento son: a -

nivel general y particulares. 

La recomendación de care!ícter general, es que se ins 

tale la planta productora de envases met~licos. Las particu­

lares son: 

Se adquiera la materia prima en la empresa HYLSA, 

ya que ofrece precios me!ís bajos,y la misma cali­

dad que AHMSA. 

Se mantengan actualizados los precios y el tiem­

po de entrega de la materia prima. 

Se concerte con oportunidad el pedido de la mat.!2_ 

ria prima. 

Se soliciten en su oportunidad los cr~ditos nec~ 

sarios para la implementación del proyecto. 

Se verifique permanentemente que la miel conser­

ve la calidad de exportación. 



Se procure que la producci6n de los envases con­

serven las caracteristicas f!sicas que permitan 

mantener en óptimas condiciones el producto, has 

ta su consumo final. 

Que el volumen de producci6n se ajuste a lo pla~ 

teado en el cuerpo del documento, ya que de no -

hacerlo, provocar!a serios problemas econ6micos. 
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