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In ••t• trabajo •• pr•••nta y 1n1li11 una propue1ta de inver11dn 
en •1 '-ttito de la indu1tria M1tal•1N1can1ca nacional. El pro~11-
to principal e1 de1arrollar un e1tudio de viabilidad para una pe­
quefta •11Pre1a que fabrique buje• 91111 d• u10 industrial. El trab! 
jo •• ba1a en 1nfor111cidn tfcnica y econd•ica obtenida haata el -
.. , de julio de 1986. 
11 docWl!ento ~n for111 de proyecto de ~nv.r1i8n •• inte,ra por laa 
119uient11 part111 ... 

1. Dato• econ6~1co1 del paf• de interft para el ~royecto. 

2. !atudio de 118rcado. Mue1tra un 1N1rc1do nacional deficitario -­
que •• ab11tecido en 80t con producto• i~rtadoa diri9ido1 ~­
principalmente al aector aut0110trt1. In la ••CJUn~a parte de •! 
te e1tudio 1e pr11enta una propue1t1 de plan 1Perc1dol6~ico ·-­
para la nueva e..,re1a. 

l. Ta111ño y ubicacidn de la 911Pre11. ~1li1a diferente• opeiones 
en ••t• ••ntido y propone un crtcil'tiento pro9re1ivo de la em-­
.presa, incrementando'con1tlftteW1nte 1u produccidn ha1ta 109rar 
un pro .. dio de fabricacida. de. 500 000 .unidad•• anuale1 en tl·­
quinto afio de oparacione1, a•i•ill'IO •• elite el e1tado de Que­
rltaro COlllO el lugar -'• adec\lldo para ubicar la tl!lpre1a. 

4. En el eatudio tfcnico •• de1criben 111 caracterf1tica1 tlcni-­
cas que debe CWftPlir el producto, 11! COlllO au proce10 de ~ro-­
duccien y el equipo con1id1r1do qoll'O ll!t1 adecuado ~ara produc­
ci6n y control de calidad del producto. ff• ~retenta un ~lan de 
fabricac16n que muestra 101 requeri•iento1 de 101 in1u11101 nec! 
1ar1os. 

5. En el capttulo de inver1ione1 1e cuantifican y se o~~anizan.--
101 costos de inversi~n p~ra obtener un pro9ra~a de invereio-­
nes, el cual refleja un de1erbolso inicial de 229 millones de 
paso• a precio• del INll de a901to de 1986. 



6. La revi•16n de la• po1ibilidade1 de financiamiento del ~royec­
to indican la conveniencia de inteqrar la inverai6n inicial -­
con 65• de capital •ocial y el re•to (35•) con crfditos de FO­
GlIN. 

1. Se plantea la or9ani1ac16n le9al de la e111Pre1a como una socie­
dad de capital variable y 1e propone un 1110delo de organizac16n 
adllini1trativa. 

8. Finalmente •e calcula la rentabilidad futura de la empresa con 
dato• proyectado• para 101 diez a~o1 de vida esti•ada del pro­
yecto en 76.5 ' y ia rentabilidad ••presarial en 59.4 ' ,a~ 
ba1 t11a1 se calculan a precio• constantes para evitar errores 
en la estimaci6n de 101 fndices de inflaci6n futuros. 



SUMMARV 

In this work il pre1ented and analy1ed an inveatment ~roposal in 
the mexican metal•mechanics indu1try area. The main ~urpose is to 
develop a feaaibility study for a small industry to manufacture -
of 9uide bu1hin9s for industrial use. Thi1 work was done takinq -
in account the obtained technical and economice infomation until 
july, 1986. 

The main parta which integrate the document like an investment -
project are the following: 
1. Economics data of Mexico of interest to the project. 
2. Marketin9 study, which shows a deficit in the national market, 

that is supplied in 80\ with imported products that goes main­
ly to the motor-car sector. In the second part of the study a 
proposal marketing plan to the new industry is presented. 

3, The size and place to be 1ituated the enterprice, diffent opt­
ions are analysed in this sense, and is suggested a progresive 
growth of the enterprise, increasinq constantly their product­
ion until obtain a manufacturinq avera9e of 500 000 units per 
year in the fifth year of working. In the same way Queretaro -
state is choose as the most adequate place to stablish the en­
terprise. 

4. The characteristics that that the product should have, are de­
scribed in the technical study as ·well as.ita production pro-­
cess and the more adequate equipment for production and quali­
ty control. A production plan is presented with the necessary 
raw materials requirements. 

s. In this chapter of investments the coat are quantified an4 or­
ganized in order to obtain the investment program, with an in~ 

tial expediture of 229 millions of pesos to prices of august, 

1986. 
6. The review of the finantial possibilities indicate the conve­

nience of inte9rate the initial investment with 65' of social 
atock and the rest (35\) with FOGAIN credits. 



7. The le9al organitation of the enterpri1e 11 1u99e1ted like a 
variable capital 1ociety and a model of administrativa or9ani­
tation i• propo1ed •. 

8. The futura inco .. return of the enterpri1e 11 ca~culated with 
forca1t data for the e1ti1111ted ten year• of project life in -
76.St and the inco111e return of capital etock in 59,4t, both -­
ratea are calculated at con1tand price1 in order to avoid mi•­
take1 in the e1timation ofthe future inflation index. 
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INTRODUCCION 

La constituci6n de una unidad de producci6n orientada hacia la -
fabricaci6n industrial requiere generalmente de la participaci6n 
de especialistas de distintas dhciplinaa dada la diversidad de 
actividades involucradas en esta acci6n. El convencimiento de -
las ventajas que brinda la planeaci6n de las actividades que se 
han de realizar en este sentido ha originado 'que se induzca al 1! 
guimiento de una metodologf.a que facilite la interacci6n de act! 
vidades multidici.plinariaa para el logro de un objetivo comGn. 

Los componentes de loa estudios de preinverai6n ti.enden a ter 
conceptualmente aimi.lares y como todo proceso de investigaci6n -
se fundamentan en la aplicaci6n del ~todo cientf.fico para orde­
nar cada una de sus etapas, de esta manera el proceso de de1arr2 
llo de un proyecto de preinversi6n consiste en la identificaci6n 
de la idea, la selecci6n del camino a seguir para lograr la in-­
formaci6n necesaria, la obtenci6n de esta informaci6n y su inter 
pretaci6n analf.tica de la cual se deriven las conclusiones que 
conduzcan a la aportaci6n de las mejores soluciones al proble--
ma. 

Los estudios de preinversi6n son instrumentos usados en la adop• 
ci6n de decisiones de inversi6n y en la ejecuci6n de proyectos. 
Considerando como proyecto a toda la gama de actividades que van 
desde la intenci6n de realizar tna acci6n hasta el t~rmino de su 
ejecuci6n y puesta en marcha. 

convencionalmente, la técnica operativa para la preparaci6n del 
documento denominado proyecto se suele definir en dos partea - -
principales: la formulaci6n y la evaluaci6n del proyecto. En -
la formulaci6n del proyecto se tratara de lograr un conjunto de 
informaci6n Gtil y objetiva, que se articule en forma metodol69! 
ca, arm6nica y coherente. Por su parte, la evaluaci6n del pro-­
yecto pretende reunir los elemento& analf.ticos que permitan to-­
mar decisiones relacionadas con su ejecuci6n. 
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En la realidad pr4ctica la eeparaci.6n de estos dos aspectos 
resulta ba1tante dificil debido' a que en forma natural se re! 

lizan simult«neamente. 

Loa e1tudio1 de preinversi6n de un proyecto varían en el grado de 
detalle de la informac:i6n necesaria para la toma de diciai6n co-­
rrespondiente al nivel de avance o desarrollo del proyecto. 

Loa estudio• de viabilidad industrial no son un fin en a! mjsmos1 
son s6lo medios para facilitar la adopci6n de deci1iones relati-­
vaa a inver1ione1, decisiones que no necesariamente deben concor­
dar con las conclusiones del estudio. De hecho ser!a raro encon­
trar inversionistas cuya flexibilidad fuera tal que se conforma-­
ran plenamente a loa resultados de tales estudios. 

De1de el punto de vi1ta de 1u alcance, la constituci6n de una em­
presa industrial debe considerar todaa las actividades a desarro-­
llar y loa problemas que se le puedan presentar durante las dife­
rentes etapas que involucra el proyecto de nueva creaci6n y dura~ 
te su etapa de operaci6n productiva. La complejidad y extenai6n 
de loa estudios de preinversi6n que se realicen, depenc;ler4n de la 
magnitud, prop6aitoa y características propias de cada proyecto. 
En general la preparaci6n de todo estudio de preinversi6n debe i~ 
volucrar consideraciones de orden t~cnico, econ6mico y financiero. 

En este sentido la reaHzaci6n de un plan para la instalaci6n de 
una pequeña empresa industrial, brinda a las personas con poca -­
experiencia empresarial, la oportunidad de reflexionar sobre to-­
das las fases de un negocio en arranque, y permite la aplicaci6n 
de los conocimientos adquiridos a la busqueda de soluciones que -
contribuyan a lograr un exitoso desarrollo de la empresa y a jn-­
crementar la capacidad de an4lisis para la toma de decjsiones de 
los participantes en el proyecto. 

El estudio de preinversi6n que aqu! se presenta, esta enfocado -­
hacia la organizaci6n de una pequeña empresa que se avoque a la -
fabricaci6n de bujes gu!a para la industrja metal mec!njca y - -
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constituye un ejercicio de entrena~iento oara la preparaci6n pro• 
fesional en el campo de la adl!!inistraci6n industrial y una pro--­
puesta concreta de inversi6n. 
De esta manera con la identif icaci6n de oportunidades de inver--­
si6n y. su desarrollo en fo:rJ!la de proyectos de preinversi6n se pre - -
tende estil'l'ul~r la creaci6n de nuevas eJll!>resas aue contribuyan a 
satisfacer las necesidades ~e productos industriales que rea,uiere 
la planta productiva del pa!s y avanzar en el propdsito ~e lograr 
una 1rayor integraci6n nacional a travds d.e la sustituci6n eficie!'.!. 
te de exportaciones en este sector. 
En el desarrollo de este trabajo se ha utilizado el 11\ttodo conoc! 
do COl"O de aproxiP.1aciones sucesivas, e111.pleando las Ucnicas de i!'.!, 
vestigaci6n, estiP.1aci6n y evaluaci6n indicadas en cada capttulo. 
El criterio de aproximaciones sucesivas que consiste en estudiar 
de l'l'anera si~ult!nea y progresiva cada uno de los aspectos que i!'.!, 
tegran el proyecto, de tal suerte que en el inicio se realice en 
forma superficial y se vaya profundizancfo proqresi vaJl'ente en ca~.a 

aspecto conforme se avanza en su desarrollo. El 1'14!todo de aproxi­
maciones sucesivas facilita que la asi~naci6n de recursos a un -­
proyecto sea consecuente con las decisiones que se vayan tol"ando 
sobre el avance, ~rarlo de profundi~.ad o suspensi6n del l'l'iSJllO. 
Gran parte de la infor1raci6n utilizada en el estudio de mercado -
para la deter111inaci6n de la del".Anda de bujes ~u!a, ha sido obten! 
da por investigaciones directas a travds el.e entrevistas con em--­
pleados y funcionarios de las empresas involucradas, as! coll'O CO!'.!, 
sultando los re~istros de COl'f'Pras e inventarios de las ~ismas em­
presas. 
La profundidad y extensi6n de los estudios realizados, se determ! 
n6 por la magnitud e i1rportancia relativa del proyecto l'l'isll'O. En 
este trabajo se ha intentado abordar los aspectos sianificativos 
en la planeaci6n de la nueva empresa industrial, para que cada -­
purte del estudio aporte ele111entos que contribuyan a locrrar las -
mejores decisiones re~pecto a la constituci6n de la nueva el'!Presa. 
El enfoque que se ha tratado de dar a este estudio corresoonde al 
punto de vista el'l'presarial y cesde esta 6ptica se recol'l'ienda la -
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alternativa considerada coll'O la Jl'ejor, dados los recu~so1 di•pon! 
bles y las restricciones a su el!'Pleo. 
Col!IO en todos los estudios de preinversi6n, la vigencia de fste, 
depende de la pe:rJ11anencia en el tierpo de las condiciones genera· 
les existentes durante su elaboraci6n. Por lo que se requiere la 
constante actualizaci6n del proyecto, incorporando los ca~bio1 de 
situaci6n que afecten los planes establecidos para poder seguir -

' to~ando las ll'ejores decisiones. Este trabajo se elabor6 con inf.o~ 

~aci6n obtenida hasta el 11\81 de julio de 19R6, f.echa en que se -­
dio por concluido. 
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l. ANTECEDENTES Y PROPOSITOS DEL PROYECTO, 

La idea de desarrollar un proyecto tendiente a la orqanizacidn -
de una nueva unidad de producci6n para la industria metal•mec4n! 
ca, nacid de entrevistas efectuadas con empresarios del ramo, 
que habiendo detectado una demanda insatisfecha de ciertos pro-­
duetos industriales sugirieron realizar un estudio de inve1tiqa­
ci6n con el prop6sito de lograr la presentacj6n en forma metodo-
16gica, racional y conven!ente de oportunidades de inversi6n re~ 
tables. 

Entre las principales razones que motivaron la elecci~n de 1a C! 
tegor!a de pequeña empresa para analizar las oportunidades de 
inversi6n se encuentran las siguientes: 

l. Es precisamente en la pequeña empresa donde la escasez de pr2 
yectos de preinversi6n es mayor, y en donde, por consiquiente 
se presentan m4s fracasos por deficiente o nula planeacidn. 

2. La dif!cil si tuaci6n econdmica que vive actualmente el pds -
incrementa los riesqos de fracaso pdncipalmente en las pequ! 
ñas empresas industriales que son las m4s vulnerables a los 
altibajos de la Economfa • 

3. La escasez de recursos financieros y los riesgos de una dema~ 

da general inestable y deprimi.da hacen que los empresarios e 
inversionistas se encuentren m&s dispuestos a participar en -
empresas en donde las inversiones requeridas no sean muy ele­
vadas y por consiguiente las p~rdidas en caso de fracaso sean 
menores. 

4. Existen polfticas gubernamentales de apoyo y fomento a 1a pe­
queña industria que pueden ser aprovechados por los proyectos 
de inversi6n que entren a esa categorfa • 

5. El nivel de pequeña empresa permite analizar con mayor deta-­
lle los diferentes aspectos involucrados en la or9anizaci6n y 
funcionamiento de una unidad de producci6n. 
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La eleccidn del sector indu1trial metal•mec4nico para deaarro-­
llar un proyecto de preinversidn se debe a que constjtuye un P! 
lar indispensable en la integracidn y desarrollo de la capaci-­
dad industrial del pa!s. 

Despu8s d~ realizar alguna1 inve1tigacione1 preliminares sobre­
diversas ideas considerada1 como oportunidades de inversidn, se 
decidid desarrollar la referente a la fabricacidn de bujes gufa 
usados principalmente en operaciones de taladrado y perforacidn. 
Las primeras investigaciones realizadas revelaron la exiatencia 
de un importante mercado que es atendido principalmente con pr2 
duetos importados, y el deseo de algunos con1umidores de 1usti­
tu1r esas importaciones con productos nacionale1 de calidad que 
les permitan hacer ahorros en sus pagos de divisa• al exterior. 

La idea del proyecto se basa en la siguiente hipdte1i1 1 

Existen actualmente condiciones propicia• para el desarrollo de 
una pequeña empresa nacional dedicada a la produccidn de bujes 
gu!a de alta precisidn, que sea capaz de competir con loa pro-­
duetos de calidad provenientes del exterior, con el objeto de 12 
grar su desplazamiento y suatítucidn. 

Los prjncipales objetivos al desarrollar este proyecto son : 12 
grar un instrumento de an4lisia y evaluacidn que aumente la -
confianza en las dicisiones que se tomen al respecto, as! como 
determinar la alternativa o alternatí.vas de solucidn que sean -
m~s adecuadas para asegurar el mejor aprovechamiento de loa re­
cursos empleados, 

El desarrollo del proyecto se basa en las· siguientes considera­
ciones: 

a) La herramienta que se propone fabricar es un producto indus 
trial cuya materia prima es acero, sin embargo, el acero de 
producci~n nacional est4 asociado a altos costos de produc-­
cidn que lo hacen poco competitivo con el acero producjdo en 
otros pa!ses. Por lo cual, la oríentací.dn del proyecto es--
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tar4 dirigida fundamentalmente hacia el mercado, y al aprov! 
chamiento de las econom!aa de escala y menores costos de ma­
no de obra nacional, para compensar la desventaja con re1pe~ 
to a la materia prima. 

bt Se 1upone la existencia de promotores o patrocinadore• del -
proyecto, con inter~s en realizar inversiones rentables en -
el campo de la industria metal•mec4nica y con recursos finan 
cieroa suficientes para considerar factible la ejecuci6n de 
un proyecto en el nivel de pequeña empresa. 
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2. DATOS ECONOtUCOS ~E~JERALES DEL PAIS. 

Con el prop6sito de enmarcar este proyecto en el contexto de la -
situaci6n econ6mica del pala en el tiempo en que '.ue realizado -­
(primer semestre de 1986), se presentan datos estad!sticos y alg~ 

nas otras informaciones consideradas de utilidad ~ara conocer el 
estado de la econolll!a nacional en relaci6n con este trabajo. 

2.1 POBLACION. * 
De acuerdo con el censo de 1980 la poblaci6n de la Repdblica Mex~ 
cana era de 66.8 millones de habitantes, con una taza anual de -­
crecimiento demogr&fico de 2.7t, la cual para 1985 ha descendido 
a 2.lt. se estiJl'lil que en 1986 la poblaci6n del pata llegar& a los 
80 millones de habitantes 

2.2 PRODUCTO INTERNO BRUTO, 

De 1960 a 1971 (11 años) el PIB de MAxico a precios constantes -­
creci6 anualmente a un ritmo sostenido de 6.Bt, de 1972 a 1982 el 
crecimiento del PIB fue de 6.lt anual compuesto, a precios cons-­
tantes de 1972, registrando una declinaci6n de 0.5t en 1982. 

VALORES DEL PIB EN MILLONES DE PESOS ** 
ANO A PRECIOS A PRECIOS VARIACION 

CORRIENTES CONSTANTES DE 1970 ANUAL ' 
1970 444 271.4 444 271.4 3.5 
1971 490 011.0 462 803.8 o.e 
1972 564 726.5 502 085.9 5.0 
1973 690 891.3 544 306. 7 . 4.9 
1974 899 706.8 577 568.0 2.8 
1975 1 100 049.8 609 975.8 2.4 
1976 1 370 968.3 635 831.3 1.2 
1977 1 849 262.7 657 721.5 0.5 
1978 2 237 397.9 711 982.3 5.2 
1979 3 067 526.4 777 162.6 6.1 
1980 4 276 490.4 841 854.5 8.3 
1981 5 874 385.6 908 764.8 7.9 
1982 9 417 089.4 903 838.6 - 0.5 
1983 17 1u 693. 8 856 173.6 - 5.3 
1984 28 748 889 887 647 3.6 
1985 45 419 841 912 334 2.7 

• FUENTE: Wise Ort{z, México: Banco de Datos 1985, 
••FUENTE: Banco de ~xico, informe anual 1985. 



PIB POR HABITANTE * 

ARO POBLACION PESOS A PRECIOS 
MILES CORRIENTES 

1970 51 176 8 681. 24 
1971 52 884 9 265. 77 
1972 5.4 .661 10 331.0 

1973 56 481 12 232.28 
1974 se 320 15 427.07 
1975 60 153 18 287.53 
1976 61 979 22 119.88 
1977 63 813 28 979.40 
1978 65 658 3.4 076.55 
1979 67 518 45 432. 72 
1980 69 393 61 627.12 
1981 71 249 82 448.67 
1982 73 122 126 579 .60 

1983 74 981 230 875.6 
1984 76 887 373 910. 
1985 (P) 78 501 580 737 .3 

* FUENTE1 Banco de Naxico, Inforne "nu1'11 l9B5. 

( P) Preliminar 
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PESOS D! 
1970 

8 681.2.4 

B 751.30 
9 185. 45 
9 636.99 
9 903.43 

10 140.04 
10 258.82 
10 307.01 

10 843.80 
11 510. 45 
12 131.69 
12 75.4.77 
12 408.12 

11 415.' 
11 147.8 
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PIB SECTOR DE MANUFACTURAS 

Valor del producto interno bruto para la industria manufacture-
ra. 

AIO 

1980 
1981 
1982 
1983 
1984 

1 

A PRECIOS 
CORRIENTES 

985 013.l 
311 492.7 

2 000 785.5 
3 870 597.1 
7 021 263.l 

A PRECIOS 
CONSTANTES DE 1970 

EN MILLONES DE PESOS 

209 681.9 
224 326.2 
217 852.2 
202 026.3 
211 491.4 

\ DEL PIB 
TOTAL 

23.0 
22.3 
21.2 
22.6 
23.9 

Valor del PIB para las actividades corres~ndientes a productos 
mat~licos, maquinaria y equipo en millones de pesos. 

ARO PRECIOS PRECIOS CONSTANTES \ D~L TOTAL DE 
CORRIENTES DE -1970 . HANUPACTURAS 

MILLONES DE PESOS 

1980 204 992.2 44 455. 7 21.2 

1981 281 963.2 49 161.8 21.9 

1982 401 173.4 42 970.1 19. 7 

190 3 634 181.5 33 168.3 16.4 

1984 35 147 .s 16.6 

FUENTE: Wi .. , orti11 Banco de Datos 1985, MEXICO. 

ED.Marsa S.A. 
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In 1985 la· in~iraien privada crecid 13.1' y la pdblica disminuye -
3.1,. Durante tate afto las activid•des que mostraron mayor dinami! 
mo fueron1 produccidn de energra e18ctrica, producci6n manufactur! 
ra y con1trucci6n con crecimiento• de 6.9,, 5.8, y 2.5, re1pectiv! 
mente. lntre la1 actividad11 manufactureras deatac6 el r&pido cre­
cimiento de la industria de producto• met&licoa y maquinaria, cuyo 
volumen de producci6n aument6 14. 3'. 

La deuda externa de M8xico cercana a los 100 000 millones de d6la­
res representa una dura carga para el pafs por el pago de loa int! 
reses correspondientes, agravada por la abrupta carda de los pre-­
cios internacionales del petr6leo que ha reducido en aproximadamen 
te 2/3 partes los ingresos de divisas por ese concepto, colocan 
do al gobierno en una diffcil situaci6n financiera que lo ha llev! 
do a incrementar sustancialmente el precio de servicios y pagos de 
impuestos. Asimismo a partir del segundo semestre de 1985 se dis­
puso la elevaci6n del encaje legal ha1ta el 90' de todos los recu! 
sos que captan los bancos, lo que ha significado un panorama de -­
cr~dito caro y escaso para las industrias mexicanas, que ademas en 
frentan la reducci.6n en el dinamismo de la demanda interna. 
A part'ir del segundo semestre de 1985 se aoeler6 la sustituci6n de 
permi.sos de importaci6n por aranceles y se iniciaron las gestiones 
para el ingreso de M8xico al Acuerdo General de Aranceles y Comer­
cfo (GATT). 
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2.3 INFLACION. * 

De 1960 a 1971 el crecimiento medio anual del circulante fue de -
10.9%, la inflaci6n se mantuvo a un nivel anual aproximado de ---
2. 71. Desde finales de 1972,M~xico experiment6 un !ndice de infla­
ci6n marcadamente mis alto, En 1982 la inflaci6n lleg6 a 98.9t, en 
1983 fue 80,81, en 1984 de 59.21, en 1985 de 63.71 y se esti~a que 
en 1986 llegará al_100%. 

2.4 EMPLEO. 

Aproximadamente el 481 de la fuerza laboral nacional se emplean en 
los sectores de agricultura, comercio y construcci6n. 
El desempleo se estima en 4.51 para 1981, y en 8.01 para 1982, Es­
tos niveles pueden haberse incrementado en los dltimos años, amdn 
del crecimiento en el subempleo,* * 

2.5 COMERCIO EXTERIOR. 

En el per!odo de 1978 a 1982 las importaciones ascendieron en pro­
medio al 9.3% del PIB. Durante 1982 las importaciones primordial-­
mente bienes de capital e intermedios necesarios para el desarro--

1 
lle econ6mico se redujeron a 14 432 millones de d6lares, 39.7t --
menos que en 1981 • Las exportaciones por su parte consisten­
tes principalmente de petr6leo y productos manufacturados se incr! 
mentaron 21230 millones de d6lares o sea un incremento de 8.2% con 
respecto a 1981. 
El superavit comercial de 1982 fue de 6 792 millones de d6lares. -
En 1983 las exportaciones aumentaron 4.3% (sumando 22 239 millones 
de d6lares) mientras las importaciones descendieron 40,St para --­
situarse en s6lo 8 584 millones de d6lares, En 1983 el superavit -
comercial fue de 13 654 millones de d6lares. 

* FUENTE 1 Infonies peril5dicos del Banco de México, 
•• FUENTE Wise, Ort!z1 MEXICO: Banco de Datos 1985, Ed, ~arsa S.A. 
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A Los Es~ados Unidos de AIM!rica se envian aproxi~aaamente el'52t 
de las exportaciones wexicanas y de ah! provienen el 60% de l~s -
compras del exterior.que realiza el pa!s. 

De acuerdo con informaci6n proporcionada por el Banco Nacional de 
M•xico (Banaraex), en el Balance de la situaci6n del comercio EXt! 
rior Mexicano en 1985, la1 exportaciones manufactureras del paf1 
en ese año representaron 32.6\ del global de la1 ventas totales -
efectuadas por el sector industrial. En cambio la1 compras efec-­
tuada1 al exterior por el sector manufacturero representaron un --
98. 2\ de las adquisiciones industriales. Las exportaciones manu--­
factureras de M~xico en 1985 fueron por un total de 6'685 millones 
de d6lare1, presentfndose incrementos en los envfo1 al exterior de 
vidrio, cemento, motores, automdvile1, cerveza, hortalizas y plata 
entre otros. 
En lo que se refiere a la1 importaciones efectuadas por la indus-­
tria manufacturera, los productos met&lico1, maquinaria y equipo -

/ 

fueron los ma1 1iqnificativo1 por 6 095 millones de·d6lare1 que es 
casi la mitad de la1 adquisiciones efectuadas por el 1ector -----­
(11 527 millones de d6lares). Esta dependencia de la industria me­
xicana de insumos, maquinaria y equipo propici6 un ddfjcit comer-­
cial de 4 842 millones de d6lares del sector manufacturero. 
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2.6 ANALISIS DE LA POLITICA ECONOMICA INDUSTRIAL DEL PAIS HACIA 
LA INDUSTRIA PEQUEGA. 

A partir del segundo semestre de 198~ el gobierno mexicano ha rea­
lizado acciones que muestran un cambio sustancial en su tradicio-­
nal pol!tica prot~ccionista de la planta productiva nacional. Es-­
tas acciones ae iniciaron con la gradual sustituci6n de los permi-
1os de i~portaci6n por aranceles y 1e ha continuado con la libera­
li zaci6n de las importaciones de bienes de producci6n que incluso 
se producen internamente. El camino se encuentra dispuesto y libre 
para el ingreso de Mfxico al Acuerdo General de Aranceles y co-­
mercio (GATT), lo cual esta implicando no a6lo la liberalizaci6nQel 
comercio, sino tambifn una mayor apertura a la inverai6n extranje­
ra. Con lo que la industria nacional tendr! que enfrentarse a una 
dif!cil competencia que requiere de mayor eficiencia y productiví­
dad. 
La pol!tica del Gobierno Federal hacia la pequeña industria esta -
contenida en el programa para el Desarrollo Integral de la Indua-­
tri a Mediana y Pequeña, publicado en el Diario Oficial de la Fede­
raci6n el 30 de abril de 1985. En @l se establece que la industria 
mediana y pequeña es parte fundamental de los procesos de recuper! 
ci6n y reordenaci6n de la Econom!a y del cambio estructural del -­
aparato productivo, que es indispensable apoyar el esfuerzo que -­
realizan, tendiente a la superaci6n, de los problemas que afectan -
su eficiencia operativa y limitan su acceso a los mercados,para i~ 
crementar su participaci6n en el desarrollo econ6mico del pars.j 
Este decreto declara de inter@s pdblico el desarrollo integral le1 • 

la industria mediana y pequeña a fin de apoyar y promover la inst! 
laci6n y operaci6n de las empresas de este subsector y aprovechar 
su potencialidad y aptitudes para la generaci6n de empleo, produc­
ci6n de bienes prioritarios, integraci6n industrial y desarrollo -
regional. 
Para la aplicaci6n de acciones específicas en este subsector se e! 
tablecen los siguientes estratos (ya incluyen las modificaciones -
en los lfmites de volumen de ventas aparecidos en el Diario Ofici­
al de la Federaci6n del 17 de febrero de 1986): 



16 

- Microindu1tria, las empresas que ocupen hasta 15 personas y -

el valor de sus ventaa netas sea hasta de 40 millones de pe-­
sos al año.* 

- Industria pequeña, las empresas no comprendidas en el estrato 
anterior, que ocupen hasta 100 personas y el valor de sus ve~ 
tas no rebase la cantidad de 500 millones de pesos al año.• 

- Indu1tria mediana, la1 empre1as no comprendidas en los estra­
to• anteriores, que ocupen haata 250 personas y el valor de -
su1 venta1 netas no exceda de 1 100 mi llones de pesos al año.* 

Las empresas clasificadas como microindustria1 e industria• peque­
ñas, tienen preferencia para el otorgamiento de los apoyos que re­
fi.ere dicho decreto, independientemente de la actividad manufactu­
rera que realicen.Dentro de las medidas de fomento y apoyo a la in 
dustria mediana y pequeña destacan las siguientes: 

a) Promoci6n e incremento de la participaci6n de proveedores me­
dianos y pequeño• en las principales empresas paraestatales y 

organismos del servicio pdblico de acuerdo a sus respectivos 
programas de adquisiciones. 

b) Instrumentaci6n de acciones para elevar la eficiencia y la -­
productividad de las industrias medianas y pequeñas, mejorar 
sus productos y procesos, as! como propiciar su desarrollo -­
tecnol6gico, procurando su vinculaci6n con la infraestructura 
educativa y tecnol6gica del pa!s. Destacan la promoci6n de º! 
ganizaciones de investigaci6n y desarrollo de pequeñas y me-­
dianas industria• y los Programas de .lHesgo Compartido con el 
Concejo Nacional de Cjencia y Tecnolog!a. 

c) Asignaci6n de recursos financieros para crfditos industriales 
a tasas preferenciales, a trav~s de los diversos fondos de f2 
mento y garantf a manejados por el Banco de M~xico y Nacional 
*NOTA: A partir de enero de 1987, los límites superiores del valor de las 

ventas netas anuales para microindustria, industrias pooueña v me­
diana, se han incrementado hasta BO, 1000 y 2000 millones de nesos 
respectivamente. 
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Financiera. 

dt 0tor9111iento de e1trmulo1 fiscales a la industria mediana y -

pequefta que tiene por objeto el apoyo a la inversi6n en acti­
vidade1 productivas, regiones geogr4ficas prioritarias y gen! 
racidn de empleo, siendo el tratamiento a los benef iciario1 -
en funci6n del 11trato a que correspondan y de acuerdo con -­
los po1tulado1 contenido• en los siguientes decretos publica­
do• el 22 de enero de 1986 en el Diario Oficial de la Federa­
ci6n. 

- Decreto por el cual se est.ablecen las zonas geograficas para 
la descentralizaci6n industrial y el otorgamiento de eatlmu­
los. 

- Decreto que establece los est!mulos f iacalea para fomentar el 
empleo, la inversi6n en actividades industriales prioritarias 
y el de1arrollo regional. 
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3. ESTUDIO DE MERCADO. 

3,1. OBJETIVO Y PROPOSITOS DEL ESTUDIO DEL MERCADO. 

lita inve1ti9acidn preliminar tiene como objetivo principal conocer 
la d ... nda real y potencial de buje1 gu!a en el mercado nacional P! 
ra determinar 1i el mercado del producto seleccionado es suficiente 
para continuar adelante con la ejecucidn del plan. Sus propdsitos 
principal•• ion 101 1iguiente1 a 

a) Conocer la 1ituacidn real del mercado. 
b) Conocer la naturaleza probable y caracter!1ticas del mercado. 
c) Verificar 1i e• acertada la e1cala de la empre1a contemplada -

en 101 planes originale1 o si ea nece1ario considerar su modi­
ficacidn a una e1cala adecuada para obtener la ventaja m4xima 
de la demanda real exi1tente. 

d) Detectar posible• defecto1 en el producto y sugerir 101 cam- -
bios del mismo que sean convenientes, as! como otras suqeren-­
cia1 que deban tenerse en cuenta ante1 de lanzar a la venta el 
producto, 

e) Extensidn geogr4fica y localizacidn e1pec!fica del mercado. 
f) Determinar las clases de compradores y sus nece1idades del -­

producto. 
g) Determinar la conveniencia de fabricar un produc~o dnico o -

una l!nea de productos. 
h) Estimar la capacidad aparente de los competidores, sus cana-­

les de di1tribucidn, pol!ticas de precios, mdtodos de venta y 

los h&bito1 y costumbres de compra. 

En los estudio• industriales de mercado no existen tdcnicas estan­
darizadas que sean v4lidas, como en el caso de los productos de -
gran consumo, debido a que cada caso de estudio es diferente a los 
dem&s, no repetible, y generalmente requiere de un mdtodo particu­
lar.* 
Para la investigacidn del mercado de bujes quia se considerd de -
gran importancia el an&lisis de la informacidn macroecondmica, da­
da la relacidn directa que existe entre los niveles de activi-

• Santlnl r., •1atu4io• de ·Mercado", Index-Butfetti, Espaila, 1977, P. 111 
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dad de la indu1tria de manufacturas met4licas diver1as y la dema~ 
da del producto seleccionado. As! tambi~n se decidid apoyar el -
e•tudio con vi1ita• a planta• fabriles y entrevistas directas con 
empleado• y funcionarios de alqunas f4bricas pertenecientes a las 
indu•tria• con1iderada1 como probables consumidores. Debe hacer­
•• notar que 61ta parte del e1tudio se vid entorpecida por el ce­
lo can que aucha• c0111pañ!a1 quardan sus procesos de fabricacidn y 

que en alguno• ca101 le1 impide conceder visitas a sus plantas y 

otorgar informacidn 1obre las operaciones que en ellas se reali-­
zan. 
Como primer11 accionea de la investiqacidn de mercado y con el -­
propd1i to de ubicar a los consumidores de bujes qu!a nacionales -
dentro de la1 diferentes 4rea1 de actividad industrial se visita­
ron diver•a• empresas de la industria metal-mec&nica entre las -­
que 1e incluian fabricantes de herramientas, compresores, bomba• 
y motores de combustidn interna, muebles met&licos, automotores,­
maquinaria aqricola y para la minerh. 
En forma general las entrevistas efectuadas se basaron en la1 si­
quientes prequntas, con alqunas variantes dependiendo del puesto 
o actividad que desempeñara el entrevistado. 

CUESTIONARIO. 
l. Empresa, area de actividad y qiro. 
2 • Puesto y cateqorta del entrevistado. 
3. ¿Utilizan algCn tipo de buje qu!a en sus procesos de fabric! 

cidn? 
4 • Trabajo u operaciones en que son utilizado•. 
5. ¿cuales ion los tipos y tamaños de bujes qufa usados en sus 

proce10• de produccidn y el consumo mensual o peri6dico de -
cada uno? 

6. El origen de sus suministros actuales de bujes gu!a es: 
a) Importacidn, pa!s de oriqen, marca, precio. 
b) Fabricacidn nacional, proveedores nacionales, ¿cuales? 
c) Fabricacidn propia en la misma planta. 
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'• ¿C:Uale1 ion la• cualidad•• m&a importante• que deben tener -
loa buje1 guta para 1ati1facer 1us nece1idade1 de u•o? 
a) Preci1i6n demen1ional, 
b) Calidad de acabado (pulido fino), 
e) Duracien y re1iatencia al de1qaste, 
d) Material de fabricaci6n (tipo de acero, dureza, etc.) 
e) Facilidad para que la broca 1alqa y entre en el orificio 

(bordH 1uavizado1 o chaflln), 
f) Concentricidad. 
9) Precio. 
h) otra. 

7. ¿ Cuale1 aon la1 cualidade1 ma1 importante• con respecto a -
la atencien y 1ervicio del proveedor? 
a) Tiempo para entreqa de pedido• y puntualidad. 
b) surtido suficiente de modelo• y tamaño• eatandar para en­

trega inmediata. 
e) Fabricacione1 especiales sobre diseño o en medidas y tol! 

rancia• no e1tandar, 
d) Otro• aspecto• de diatribuci6n, ~todos de venta adecua-­

do1. 
e) otro. 

e. ¿ se encuentran aatisfechaa 1ui necesidades de bujes qufa,-­
producto, calidad, precio, atenci6n y servicio que les brin­
dan su1 actuale1 proveedores? 

9. ¿cu&l es la periodicidad en 101 pedldo1 de compra de bujes -
quf a? 
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3.2 EL PRODUCTO. 

3.2.1 D!SCRIPCION Y USO DEL PRODUCTO: BUJE GUIA. 

En la produccidn de gran escala, en la que deben taladrarse mu-­
cha• pieza• con precisidn siendo deseable su intercambiabilidad, 
e• esencial contar con un medio que permita la localizacic5n exac 
ta y r&pida dJ1 agujero eh relacic5n con la pieza. Esto se obti; 
ne con•truyendo un dispositivo guiador o plantilla para taladrar, 
que •ujete a la pieza y contenga los orificios correctamente lo­
calizado• para efectuar la• operaciones necesarias con preeisi6n, 
Lo• bujes gufa son insertos endurecidos y pulidos que se colocan 
en los orificios de la plantilla de perforacic5n para guiar la --­
broca u otra h~rramienta en operaciales de taladrado, machuelado, -
rJ.mado etc. Los bujes gura ademas de proporcionar precisidn en -
la localizacidn del lugar que ae desea perforar, brindan protecci!5n contra 
el desgaste y deterioro de la herramienta y de la plantilla o pa­
trc5n de perforacic5n. 
Aunque las plantillas varran mucho en apariencia de acuerdo con -
la forma y diseño de las partes sobre la que trabajen, todas eje­
cutan la misma funcic5n. 
Los bujes gufa son herramientas auxiliares usadas en los procesos 
industriales, generalmente de alta produccic5n, que requieren de -
operaciones de perforacic5n de precisic5n por lo que pueden clasif!. 
carse como productos industriales pues son empleados para llevar 
a cabo actividades industriales de fabricaci6n de otros productos 
y no se incorporan nunca al producto final. Son usados en algu-­
nas de las operaciones de los procesos que integran la fabrica- -
ci6n de automotores y sus partes, maquinas y aparatos electrodo-­
mdsticos, maquinas industriales, equipos diversos, muebles metal!. 
cos, etc. 
Los bujes guh pueden considerarse tambidn como equipo accesorio 
y en algunos casos dentro de la clasificacic5n de repuestos, Ya 
que dependiendo de los procesos en los que se emplean los bujes 
gufa e•tos pueden ser intercambiables o fijos, permanentes o re­
aplazables. 
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BUJE GUIA 

SecciSn A•A 

La figura nue1tra la locali1aciSn de 101 buje• qu!a 
en una plantilla para taladrar placa1. 
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Loa bujes qu!a ion herramientas de alta precisidn que 1e fabri·­
can qeneralmente en la1 medidas estandares de di&metro interior 
que coJ.nciden con las 111edidas de '101 di4metros de las brocas P! 
ra perforacidn, los controles dimensionales deben ser muy estrJ~ 
tos. 
Los bujes gu!a qeneralmente son fabricados en aceros re1istentes 
al desqaste, ya que son los encarqados de guiar la herramienta de 
trabajo cuando e1t4 en movimiento. Sus caracterfsticas deben ser 
tales que permitan la localizacJ6n exacta del sitio que se desea 
taladrar y que a la vez minimise la frlcci6n con la herramienta -
de trabajo, 101 bujes qufa deben tener elevada dureza para propo! 
cionar un larqo tiempo de vida sin deformarse y tener amplia re-­
si stencia al de1qaste. 

3.2.2 PRODUCTOS PRINCIPALES. 

Los bujes gu!a de mayor uso, son fabricados en aceros resjstentes 
al desqaste. De acuerdo con su forma y caracterfsticas de coloc! 
cidn y apUcaci6n se dividen en seis tipos que se jdentiffoan con 
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la1 letra1 P, H, r, s, L y HL, la1 caracter!1ticas de cada tipo -
de buje 1e detallan en la parte que corresponde al estudio t~cni­
co .• La1 dimensione• de los bujes qu!a de mayor uso son estandar 
para facilitar su intercambiabilidad. 

3.2.3 PRODUCTOS SUSTITUTOS O SIMILARES. 

Como 1u1tituto1 de los bujes qu!a fabricados en acero, existen -
ver1iones fabricados en carburos de tunqsteno para los tipos •p•, 
•e•, •r• y •s•, en las medida1 e1tandar mas comune1. Los bujes -
de carburo de tunqsteno tienen una dureza superior a la de cual-­
quier buje de acero con lo cual aumenta tambidn su resistencia al 
desqaste y su tiempo de vida con respecto a los bujes de acero, -
sin embarqo su precio es de 8 a 10 veces superior al de su equiv! 
lente de acero. 

3.2.4 PRODUCTOS COMPLEMENTARIOS. 

Bujes especiales en diseño, dimensiones, tolerancias etc., que no 
se ajustan a los de producci6n estandar y que son usados en proc! 
sos particulares como es el caso de bujes QOlábles que son fabrió! 
dos para permanecer fijos o embebidos en plantillas hechas de fi­
bra de vidrio laminado, compuestos que fraguan y materhles sua­
vesi o de buje• que seran usados para operaciones distintas a' las 
de taladrado, como rimado, escariado, machuelado, etc., y que re-­
quieren de medidas y tolerancias e1peciales. 
Otros bujes gu!a son requerido• con canales en su dilmetro inter­
no para trabajos lubricados con aceite o con di1eños especiales -
para casos particulares. 
r,os bujes especiales se fabrican qeneralmente bajo encargo expre­
so del cliente. 
Los tornillos de sujeci6n, y los distintos tipos de arandelas de 
fijaci6n (redondas, planas y con fjnal redondeado) son considera­
dos como accesorios para la fijaci6n y seguridad de los bujes -
qufa reemplazables, siendo los tornillos de sujeci6n los de uso -
11&1 generalizado. 
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3.3 NATURALEZA Y EXTENSION DEL MERCADO. 

).3.1 ID!NTIFICACION DE LOS CONSUMIDORES. 

Como ya se ha mencionado los bujes gura son usados como herramie~ 
tas auxiliares en operaciones de perforaci6n que requieren una 
precisa localizaci6n y dimensi6n de los agujeros sobre la pieza -
que se trabaja cuando las corridas de producci6n son elevadas, -­
existe una gran cantidad de productos que en alguna parte de su -
proceso de fabricaci6n reunen esas condjciones y requieren de es­
tas herramientas en mayor o menor medida. 
Las empresas manufactureras que son usuarios reales o potenciales 
de esta herramienta pertenecen a una amplia variedad de activida­
des industriales, la mayorra integrantes de la rama de la indus-­
tria metal-mec&nica que fabrican muy diversos productos a travds 
de diferentes mdtodos y procesos de producci6n. Entre estas empr! 
sas las hay pequeñas, con producciones relativamente bajas y por -
lo tanto con poco consumo, y grandes empresas con muy altos vold­
menes de producci6n y de consumo. Lo heterogdneo de estas empre-­
sas hace difrcil la elecci6n de una muestra verdaderamente repre­
sentativa de todas ellas, para efectuar en ella la investigaci6n 
de mercado correspondiente. Sin embargo con los datos prelimina-­
res obtenjdos en el estudio de mercado y la informaci6n sobre los 
procesos de producci6n que se obtuvo a travds de las visitas efe~ 
tuadas en algunas f&bricas del sector metal-mec&nico se determin6 
que son las empresas de la industria automotriz las que más util! 
zan estas herramientas en sus procesos de fabricaci6n y dados los 
altos volllmenes de sus producciones, ellas se constituyen en los 
prjncipales consumidores de bujes gura y por lo tanto en su mere! 
do más importante. 
Considerando las evjdencias de las investigaciones preliminares -
de mercado, se decidi6 realizar un estudio dirigido directamentP. -
hacia el mercado de bujes gura en la industria automotriz, consi­
derando que en ella se concentra el mayor consumo y que el nllmero 
de las empresas principales del ramo automotr1z es reducido en --
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comparaci~n con todas la empre1a1 del sector metal-mec&nico que -­
pueden ser con1wnidore1 potenciales de bujes gula, aunque en menor 
eacala. 
Se efectuaron visita• a la1 plantas de la indu1tria automotriz pe~ 
tenecientea a la• empresas CHRYSLBR DE MEXICO S.A., FORO MOTOR CO! 
PANY S.A., G!NIRAL MO'l'ORS DE MIXICO S.A., MOTORES PBRXINS S.A., MQ 
'l'ORIS Y REFACCIONIS S.A., NISSAN MEXICANA S.A. Y VOLKSWAGEN DE M! 
XICO S.A., en donde se observ6 el empleo de bujes gula en sus ope­
racione1 y fue posible obtener m•s informaci6n con base en entre-­
vi sta1 con personas de diferentes puestos y nivele~ principalmente 
de los departamentos de compras y almacenes y con los operarios de 
Unea, usuarios directo• de. la herramienta. 
Entre las empre1as analizadas 1e encuentran las cinco principales 
fabri.cantes de automotores de Ml!xico que repreaentan a los mayo­
res consumidore1 de bujes gufa. otras importantes empresas en las 
que se detect~ que existe consumo peri6dico de bujes gula son las 
siguientes: 

Agromak S.A. 
Diesel Nacional S.A. 
Kenworth Mexicana S.A. 
F4b. de Autotransportes Mex. 
John Deere S.A. 

Trank1omex S.A. 
Victor Patr6n S.A. 
Mexicana de Autobuses S.A. 
Motores Cummins S.A. 
F4brica de Tractores Agrfcolas S.A. 
SiderGrgica Nacional S.A. 

Tambi~n pudo comprobarse la exi1tencia de consumidores en pequeña 
escala asf como demandantes potenciales de estos productos perten! 
cientes a diversas 4reas de la industria manufacturera. 
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3.3.2 IDENTIFICACION DE LOS COMPETIDORES. 

Los datos obtenidos en el estudio de mercado indican que aproxima­
damente el 83\ de 101 bujes gula usados en las empresas de la mue! 
tra analizada son productos importados, 4\ en promedio corresponde 
a bujes gula fabricados en las mismas plantas en donde son consumi 
dos y el 13\ restante es suministrado por proveedores nacionales -
que generalmente son pequeños talleres mecanico1 que maquinan las 
piezas que les son encargadas bajo pedido expreso. 
El mercado consumidor de bujes gula en M~xico ea atendido princi-· 
palmente con productos de importaci6n que son introducidos por em• 
presas importadoras de herramientas y productos industria¡e1 o di· 
rectamente por los consumidores mayores, sin necesidad de permisos 
de importaci6n. La mayor!a de estos productos proceden de los Est! 
dos Unidos y pertenecen a las marcas: All American, Universal, --­
XLO, Acme, Dayton, Economy, ACE, Briney, Welch y United, existien­
do diferentes designaciones seg<tn la marca pero con equivalencias 
in medidas y tamaños estandar. 
La fabricaci6n nacional de bujes gu!a es baja y en general se en-­
cuentra desorganizada •. Se encargan de ella los talleres de máqui-­
nas herramientas bajo pedido expreso del cliente. Uno de loa pro-­
ductores m&s importantes es Herramientas Almek S.A. establecido -­
desde 1984 en Monterre~ Nuevo Leon con una capacidad de producci6n 
mensual de 4000 bujes. 
En el 3rea metropolitana del D.F. los talleres más solicitados -­
para la fabricaci6n de bujes gu!a son Taller Mec&nico Industrial -
S.A. y oowel Mex S.A., de acuerdo con las encuestas efectuadas a -
algunos usuarios de la herramienta en esa &rea. La mayorra de 101 
demás proveedores son s6lo fabricantes ocacionales de la herramie~ 
ta en pequeñas cantidades y cuyas principales actividades consis-­
ten generalmente en la fabricaci6n por pedido o encargo de difere~ 
tes piezas maquinadas en corridas de produccidn pequeñas. Los ta-­
lleres mec&nicos abundan en las zonas industriales dando servicio 
generalmente a las industrias locales, sin embargo, el namero de 
ellos que cuenta con el equipo adecuado y personal capacitado para 
la fabricaci6n de piezas de alta precisi6n es reducido. 
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3.4 ANALISIS DE LA DEMANDA. 

3.4.1 SITUACION DE LA INDUSTRIA AUTOMOTRIZ. 

Como se ha mencionado, el principal mercado para bujes gufa lo --­
constituye la industria automotriz, es por eso que es la variable 
clave para el comportamiento de la demanda. 
En la siguiente pSgina se presenta en forma grSfica la producci6n 
de vehfculoa en M8xico en los Gltimos 10 años, que muestra el com-­
portamiento y la tendencia de crecimiento de esta industria. 

PRODUCCION ANUAL DE VEHICULOS (1975 - 1985)* 

ARO 

1975 
1976 
1977 
1978 
1979 
1980 
1981 
1982 
1983 
1984 
1985 

UNIDADES PRODUCIDAS** 

356 624 
324 976 
280 813 
384 127 
444 426 
490 006 
597 118 
472 637 
285 485 
357 998 
430 156 

·*Cifras proporcionada• por la AMIA. 
**Incluye producci6n de exportaci6n. 

Debe hacerse la aclaraci6n de que la industria automotrjz en gene­
ral fabrjca tambi~n motores y otras partes y componentes que son -
vendidos como tales, aparte de los vehfculos terminados. Esta pr2 
ducci6n no se ha inclufdo en la elaboraci6n de las gr&ficas. 
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La !ndustria JIUtomotriz se ha caracterizado por su alta sensibili­
dad a los altibajos de la E::onomía Mexicana. En los períodos críti 
coa como el de 1975 a 1977 mostr6 una ca!da del 11\ anual y de ---
1981 a 1983 del 26\, as! mismo en los períodos de auge ha registr! 
do repunte, como en el lapso de 1977 a 1981 cuando se present6 un 
aumento en la producci6n del 28' anual. 
Durante 1984 y 1985 la producci6n automotriz ha mostrado un r! 
punte, con un aumento del 25' anual. Entre las medidas que se han 
tomado para reactivar la producci6n est!n la descentraljzaci6n, la 
especiaUzaci6n en la producci6n y la exportaci6n de sus productos. 
De esta manera se han abierto nuevas plantas y reubicado otras en 
el interior de la RepGblica. Asimismo se han incrementado las ex­
portaciones tanto de vehfoulos terminados como de motores y otros 
componentes lo cual ha 1ido posible gracias a los bajos costos de 
mano de obra en Mdxico y a la tendencia de las compañtas automo--­
tri ces internacionales de aprovechar las ventajas que ofrece cada 
regi6n para la producci6n especializada de componentes que poste-­
riormente ser!n distribuidos por todo el mundo a las diferentes -­
ensambladoras para producir los vehículos terminados. 
El Banco de Mdxico en su Informe Anual de 1985 reporta que la ope­
raci6n en territorio Nacional de plantas para la producc16n de au• 
tom6viles partes y motores destinados a la exportaci6n, contribuy6 
en 1985 con mSs de las dos terceras partes del total de las ventas 
al exterjor del sector industrial de productos met!licos, m4quinas 
y equipos que fud de 2 336 millones de d6larea. 
De acuerdo con estimaciones de BANAMF.X, las exportaciones automo-­
trjces mexicanas ascendieron en 1985 a t 581 millones de d6lares, 
cifra que representa un incremento de 10\ frente al monto de un -­
año antes. Esto podrta vincularse con la existencia de programas -
establecidos para la industria automotriz con el fin de que logre 
ciertas metas de exportaciones anuales, al mismo tiempo que dismi­
nuye sus adquisiciones del exterior, dando as! cumplimiento a los 
prop6sitos principales del Decreto {iÍara la. racionalizaci6n de la indu! 
tria automotriz publicado el 15 de septiembre de 1983 en el Diario 
Oficial de la Federaci6n. 
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!•te incremento en las exportaciones automotrices nacionales, 
principalmente de motores, reduce el impacto que pudiera causar 
una diaminuci6n del consumo interno debido a la agudizaci6n de -
la crisis, 
El informe anual de 1985 del Banco de M~xico señala que entre -­
loa productos cuyas ventas al exterior representan un elevado PO! 
centaje de la producci6n total estSn los motores para autom6vi-­
lea con 72.5\ y los a~tom6viles terminados con 8,9\, As!, recu­
rriendo al mercado exterior, aprovechando los incentivos fiscales 
y la cercan!a geogr&fica con el gran mercado de los Estados Uni­
dos, la industria automotriz nacional parece hoy menos vulnerable 
a los altibajos de la economfa mexicana que en ~pocas pasadas. 
Para 1986 se pronostica un año dif!cil para el mercado interno -
de la industria automotriz debido a.los bajos voltSmenes de ven-­
tas manifestados desde sus inicios, lo que de acuerdo con el re­
porte de la AMIA ha presentado para el primer bimestre de 1986, 
un decremento del 26.7\ en la producci6n de vehfculos para el -­
mercado nacional en comparaci6n con el mismo perfodo del año an­
terior. 
Sin embargo se ha registrado un marcado incremento en la demanda 
de refacciones y partes automotrices, asf como de tractores agr1-
colas cuya producci6n de unidades en el primer bimestre de 1986 
super6 en un 9.5\ al del primer bimestre del año anterior, 
La producci6n de vehfculos terminados de exportaci6n en el pri-­
mer bimestre de 1986 se increment6 21.8\ y las ventas al exte- -
rior 54.7\ en re~aci6n al perfo~o enero-febrero de 1985. Asf -­
mismo prosigue un continuo incremento en la producci6n y venta -
de motores y partes automotrices dirigidos al mercado externo, 
En la p4gina siguiente se presenta la producci6n nacional de mo­
tores para uso automotrfz durante loa dltimos seis años, La gr! 
fica ha sido elaborada con datos proporcionados por el Banco de 
M~xico e incluye la producci6n para consumo interno y la produc­
ci6n de exportaci6n tanto de motores instalados como de aquellos 
que son vendidos como tales. 
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De acuerdo con los informes obtenidos dir~ctamente de las princi­
pales empresas automotrices, su produccien promedio diaria de m2 
torea durante los primeros tres meses de 1986 fue la siguientes 

EMPRESA PRODUCCION DE 
MOTORES POR DIA 

FORD Planta Chihuahua 1 836 
Planta Cuautitl4n 320 

CHRYSLER Planta Saltillo 1 908 
Planta Toluca 300 

VOLKSWAGEN Planta Puebla 3 200 
GENERAL MOTORS Planta Ramos Arispe 2 618 
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3.C.2 DET!RMINACION DE LA DEMANDA. 

3.C.2.1 VOLUMEN APARENTE Y DEMANDA POTENCIAL. 

La investiqaci6n realizada en cinco empresas de la industria auto­
motriz nacional arroj6 la siquiente informaci~n: 

CONSUMO ANUAL APARENTE DE BUJES GUIA 
EN CINCO EMPRESAS DE LA INDUSTRIA AUTOMOTRIZ NACIONAL 

DURANTE 1985 

CHRYSLER 

FORO 
GENERAL MO'l'ORS 
NISSAN 
VOLKSWAGEN 

'l'OTAL 

151 057 
1'3 210 
113 610 

80 720 
198 040 

686 637 

De acuerdo con las cifras de producci6n terminal de la industria -
automotr!z proporcionados por la AMIA (Asociaci6n Mexicana de la -
Industria Automotriz), las empresas Quysler, Ford, General Motora, 
Nissan y Volkswagen en conjunto participaron con el 91% de la pro­

ducci6n nacional de veh!culos terminados en 1985 y si consideramos 
que existe una relaci6n directa entre los niveles de producci6n y 
los de consumo de los insumos necesarios para la misma,podremos in 
ferir que el consumo de bujes guh para el .total de la industda -

automotriz nacional fue aproximadamente de 7SC 5C6 unidades en ---

1985. 
Se considera de acuerdo con los resultados de la investigaci6n pr~ 
liminar, que la industria automotriz en conjunto constjtuye aprox¿ 
madamente el 73% del mercado total de bujes qu!a en la industria -
manufacturera nacional, por lo que se estima que este mercado to-­
tal fue aproximadamente de 1 033 624 unidades en 1985. 

A peHr de que en 1985 el crecimiento de la producci~n de la indu! 
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tria de productos met4licos y maquinaria-re9istr6 un aumento de -
14.3•, durante el primer trimestre de 1986 se ha observado una li 
9era disminuci6n en el r.itmo de crecimiento de esta industria de­
bido a la menor demanda interna general. Sin embargo algunos pr2 
duetos met&licos que sustituyen importaciones o que son usados en 
la fabricaci6n de otros productos dirigidos al mercado externo -
han visto incrementada su demanda. 
La estimacion' de la demanda total derivada de bujes gu!a se hara 
con base en la estimaci6n para 1985 y considerando conservadora-­
mente un incremento anual de s6lo 5\ en la producci6n de art!culos 
meUlicos y maquinaria para los siguientes cinco años. 

DEMANDA DERIVADA DE BUJES GUIA 
(en unidades) 

ARO IND.AUTOMOTRIZ(73\) RESTO DE LA IND.(27•) TOTAL(lOO\) 
METALMECANICA 

1985 754 546 279 078 1 033 624 
1986 792 272 293 032 1 085 305 
1987 831 886 307 684 1 139 570 
1988 873 480 323 068 1 196 548 
1989 917 154 339 221 1 256 375 
1990 963 011 356 182 1 319 194 

Para la estimaci6n anterjor se considera la variaci6n en la deman­
da de bujes 9u!a en relac~6n directa con la variaci6n en la pro-­
ducci6n de la industria metal-mec!nica nacional y en especial de 
la industria automotriz. 
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3.4.2.2 ESTRUCTURA DE LA DEMANDA DEL PRODUCTO 
DE ACUERDO A CARACTERISTICAS DE MODELOS Y TAMAGOS. 

Las qrlficas •obre el consumo relativo de bujes gura con respecto 
a tamaños y modelos que se presentan a continuaci~n fueron elabo­
rada• con datos obtenidos en las empresas FORO MOTOR COMPANY, GE­
NERAL MOTORS DE MEXICO, CHRYSLER DE MEXICO, VOLKSWAGEN DE MEXICO 
y NISSAN MEXICANA, a trav's de visitas a las plantas productoras, 
entrevi•tas con personal de la empresa relacionado con la compra, 
manejo y operaci6n de estas herramientas y del acceso a registros 
de inventarios y compras de cada empresa que fue permitido. 
A pesar de que la muestra tomada para el estudio de mercado co- -
rresponde •6lo a la industria automotriz, la magnitud de estas em 
presas y su contribuci6n en el consumo total estimado ~e bujes -
gura permiten considerar estos datos como representativos del me! 
cado total del producto. 
En entrevistas efectuadas con consumidores menores de buje• gura 
se pudo confirmar que en general sus necesidades corresponden con 
los modelos y tamaños de.mayor uso en las empresas de la indus- -
tria automotriz. 
A trav's del an!lisis de la fnformaci6n obtenida se pudo determi­
nar que aproximadamente el 78t del consumo de bujes gura en la in 
dustria automotriz corresponde a 210 productos diferentes en mod! 

lo o ta~ñ~. 

' \ \' 



, ·"'PORCENTAJE DE BUJES GUIA DE TAMANO ESTANDAR 
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CONSUMO RELATIVO DE LOS DIVERSOS TIPOS DE BUJES GUIA 37 
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TIPOS DE BUJE GUIA (ANSI) 

TOTAL DE LA MUESTRA : 686 637 UNIDA!)ES 



CONSUMO RELATIVO (%) DE BUJES GUIA PARA DIFERENTES TAMAAOS DE 
DIAMETRO INTERNO DE LOS TIPOS P, H, F v S 
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.126 .251 .376 .501 .626 .751 .876 1.001 

DIAMETRO INTERNO NOMINAL (pulgadas) 
A B CD E F G 

35 329 236 506 145 004 47 087 23 019 9 834 11 598 

CONSUMO TOTAL APARENTE : 534 477 

NO'l'A1 La grSfica involucra solo al 95.13' del consumo total aparente de la 
aue1tra. 
El 4.87• re1tante corresponde a pequeñas cantidades de otros rangos 
de diS..tro interno. 



ESTRUCTURA PORCENTUAL DE LAS DIMENSIONES DE DIAMETRO EXTERNO 
DE BUJES GUIA TIPOS F v S DE TAMAROS ESTANDAR 
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ESTRUCTURA PORCENTUAL DE LAS DIMENSIONES DE LONGITUD 
DE BUJES GUIA DE TAMAROS ESTANDAR 
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14 488 43 601 43 189 232 701 13 801 150 098 23 140 86 379 40 305 21 972 16 960 

LONGITUD DE BUJES (SOLO CUERPO, EXCEPTO EL TIPO HL) 

TOTAL DE LA MUESTRA 1 . 686 637 (unidades) -o 
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3.4.3 CARACTERISTICAS DE LA DEMANDA. 

3.4.3.1 SEGMBNTACION DEL MERCADO, 

El mercado nacional de bujes qu!a puede segmentarse de acuerdo al 
consumo del producto en: 

a) Consumidores Mayores, Este segmento est4 formado por grandes 
empre1as, la mayor!a integrante de la industria automotriz, 
que continuamente consumen un elevado nGmero de bujes qu!a -
de una amplia variedad de medidas y modelos que generalmente 
adquieren del exterior, utilizando sólo en pequeña escala el 
servicio de los talleres mec4nicos nacionales, 

b.) ·Consumidores Menores. Son empresas de muy diversos tamaños, 
fabricantes de una amplia variedad de manufacturas met4licas 
cuyo consumo de bujes qu!a es relativamente menor o de pequ! 
ñas cantidades de algunos pocos tipos y medidas, siendo es-­
tas e~presaa las que m!s recurren a los talleres mec!nicos -
locales. 
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3.4. 3.2 NBCBSIDADES Y PREFERENCIAS DE LOS CONSUMIDORES. 

De la inveati9aci6n de mercado relizada a travda de encuestaa a -­
los conaumidore• y del an&li1i1 de los factores condicionantes de 
la demanda 1e desprende lo 1i9uiente: 

a) Pr&cticamente todo1 loa entrevistados con1ideran como la ca· 
racter!1tica ma. importante que deben tener los bujes qufa a 
la preci1i6n en la1 dimensione• nominales y el cumplimiento 
en laa tolerancias e1peclficas. Otros factorea en orden de -
importancia promedio 1on1 
- Concentricidad del di&metro interno y externo. 
- Retiatencia al desgaate y duraci6n. 
- Calidad en el pulido final. 
- Di1eño de bordea suavizado• para facilitar la entrada y -

salida de la herramienta. 
Las cau1a1 m&s comunea de rechazo de buje1 gula por parte de 
los usuarios son en general por problemas de concentricidad 
y falta de precisi6n en laa dimensiones especificadas. 

b) El mercado nacional de bujea quia que corresponde aproximad! 
mente a un mill6n de unidades anualea es abaatecido en máa -
del 80\ con productos importadoa. 
Los con1umidores mayorea, en particular las empresas de la -
industria automotriz, basan au preferencia por los bujes --­
gura de conocidas marcaa fabricadas en el extranjero, en la 
confianza de su calidad,principalmente en lo referente a co~ 
centdcidad y toleranciaa dimensionales, ademas de su mayor 
tiempo de vida que consiste en un desgaste menor en la supe! 
fjcie que esta en contacto directo con la herramientade ~ 
jo, debido a la calidad del acero con el que esUn fabrica-­
dos. 

e) Bl alto consumo de productos de importaci6n se debe a la fal 
ta de un producto nacional de calidad suficiente y precio --
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competitivo. 
Laa empresas que ion consumidores importantes del producto -
programan sus pedidos de bujes a sus proveedores en el ex--­
tranjero. Sin embargo existen algunos bujes gufa en modelos 
y tamafto1 de menor consWllO, o algunos otros que son requerj­
do1 en forma ocacional o fuera de sus programas de adquisi-­
ciones establecidos y que debido al bajo volumen o a la pre­
mura de su necesidad no resulta conveniente esperar el abas­
tecimiento de sus proveedores habituales y son solicitados -
en pedidos especiales de pequeñas cantidades a los talleres 
mecinicos de maquinado locales. 

d) La mayor cantidad de los bujes gu!a que son fabricados en -­
los talleres mec!nicos nacionales, generalmente bajo encargo 
expreso, esta dirigida a 101 consumidores menores cuyos volú , -
menes de compra muchas veces no son suficientes para intere-
sar a los proveedores de bujes y herramientas importadas. 

e) A pesar de haberse disminuido las restricciones para la im-­
portacidn de insumos para la produccidn y la roonfii:mad~ entr! 
da de M•xico al Acuerdo General de Aranceles y Comercio ---­
(GATT), la demanda de bujes qu!a fabricados en el pafs se ha 
visto incrementada debido a la escasez de divisas para la -­
compra de importaciones, a las pol!ticas de mayor integra·-­
ci6n nacional y a la inconveniencia de la d~pendencia de in­
sumos del exterior. 

f) Con re1pecto a la atencidn y servicio de los proveedores de 
bujes qu!a,las encuestas realizadas a los consumidores reve­
lan inseguridad y desconfianza hacia proveedores nacionales 
debido a la irregularidad en la calidad del producto y fre-­
cuentes demoras en las entregas. En general los consumjdore­
res manifestaron sus deseos de obtener un mejor servicio de 
los proveedores nací.onalcs que les permita disminuir la de-­
pendencia que con respecto a ese insumo tienen del exterior. 
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La1 demanda• y 1u9erencia1 para mejorar el servicio 1e bas! 
ron en la dilminuci6n del tiempo:: de entrec¡a y en la dispo­
nibilidad de un 1urtido 1uficiente de tamaño• ~modelos. 
Al9uno1 u1uario1 manife1taron tener problemas oon la calidad y 
el tiempo de entreqa que le1 brindan 1us actuale1 proveedo-

r••· 
9) Debido a la cada ve1 menor di1ponibilidad de recurso1 para 

la importaci6n de in1umo1 , a 101 pelic¡ro1 y dificultades -
que implica la dependencia de proveedore1 extranjero• y a ~ 
la au1encia de un producto nacional adecuado, al9uno1 impo! 
tante1 con1umidore1, han visto la conveniencia de producir 
en 1u1 propias f&brica1 parte de los buje1 gu!a que requie­
ren en 1u1 operaciones. 

3.4.3.3 PERIODICIDAD BH LAS COMPRAS Y CONSIDERACIONES COMBRCI! 
LES. 

Loa consumidore1 mayores efectdan 1u1 pedidos de compra en forma 
peri6dica de acuerdo con su nivel de inventarios, generalmente -­
sobre la base de 60 ~ 90 dia1. 
Algunas compañ!a1 siquen como pol!tica de compra• la adquisici6n 
de sus suministros con alc¡uno1 me1e1 de anticipaci6n a su utiliz! 
ci6n con el objeto de aprovechar 101 descuentos y garantizar la -
continuidad de 1us procesos. Otros con con1umo peri6dico muy re-

_ gular realizan contratos con 1us proveedores para entreqas proqr! 
madas,con lo cual logran disminuir 1u1 coitos de almacenamiento -
de inventario1. 
Las compras que reali1an los con1umidore1 menores son en qeneral 
poco regulare• tanto en periodicidad como en la cantidad demanda­
da, dentro de este grupo se encuentran tambi~n los consumidores -
ocasionales. 
Las grandes empresa• automotrices mantienen sistemas y pol!ticas 
de compras ,que deben 1er ob1ervadas por sus proveedores, lo cual 
le1 permite tener cierto control sobre ellos. Bn general, antes 
de aceptar a una empre1a como proveedor habitual, es sometida a 
un per!odo de prueba variable durante el cu!l es evaluado con --
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re1pecto a calidad, servicio, precio y cW11plimiento de entregas -
etc. 
como polttica general, estas empresas procuran tener varios pro-­
veedore1 de un mismo bien o servicio con el prop6sito de poseer -
un mayor poder de ne9ociaci6n y evitar que alqdn proveedor le ca~ 
se proble111as de abastecimiento. En el caso particular de los bu­
jes qufa 1e ha podido observar que a pesar de que loa mayores pe-­
didos de e1to1 productos se abastecen desde el extranjero. Siempre 
se mantienen como proveedores a alqunos talleres mec4nicos a los 
que 1e lea hacen pedidos mfnimos aGn absorviendo altos costos, -
s6lo con el prop6sito de mantener el contacto comercial por si -
es requerido algdn trabajo extraordinario u por si se quiere su! 
tituir a alqdn otro proveedor. 
La mayoría de las empresas consumidoras de bujes qufa tanto may2 
res como menores que fueron entrevistadas, manifestaron la nece­
sJ.dad de lograr un sistema mis din&mico y apropiado que el que -
existe actualmente para la venta del producto, a travfs del cudl 
se logre reducir el tiempo de entreqa de los pedidos, Pues ac--

' tualmente resulta mas f4cil y r4pido recibir un pedido de bujes 
importado1, .a pesar de la mayor distancia que lo separa de su -­
origen, que surtirlos con productos de proveedores nacionales. 
Adem4s debe añadirse, en general, un precio relativo mayor por -
los producto• nacionales. 
A pesar de que el precio de los bujes qu1.a es un factor importan 
te en la preferencia de los consumidores industriales del produ~ 
to, las entrevistas efectuadas a los consumidores mayores, reve­
lan que un mayor peso en la selecci6n y preferencia de los pro-­
veedores lo constituye la .calidad del producto, la confianza y 
seguridad de un buen servicio del proveedor. 

3.4.3.4 EXTENSION GEOGRAFICA DE LA DEMANDA Y SU LOCALIZACION .. 

Los demandantes potenciales de bujes qu1.a se localizan en gene-­
ral en las zonas industriales del pa1s, siendo las regiones Cen-­
tro y Norte las de 111ayor activ.idad industrial. Los mercados m!s 
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jll!plrtlntll para el producto ion la Ciudad de M8xico y la zona Me­
tropolitana, Guadalajara, Monterrey, Toluca y Puebla, y los luqa­
re1 donde •• han e1tablecido nueva• planta• automotricea, como -
NiHan en A9uaacali1ntea, General Motora y Chryaler en RUIOa Ari! 
pe, Coahuila,. rord en Hermoaillo, Sonora y Chihuahua. Sin olvi-­
dar otro• importantH polo• indu1triale1 como Ciudad 6ahagQn en Hi. 
dal90 y CIVAC en Cuernavaca. 



3.5 ANALISIS DE LA OP!RTA. 

3.5.1 CARACTIRIS'l'ICAS G!NBRAL!S D!L MERCADO OFIRIN'l'! D! 

BUJES GUIA. 

Las inveati9acionea realizadas .en el mercado de bujes quía indi·­
can que la mayor oferta de estos productos corresponde a art!cu·­
loa de importacidn (aprox. 85t), y que a6lo una reducida parte -
de la oferta total corresponde a manufacturas nacionales (15•). 
La importacion al paf a de bujes 9u!a no requiere de permiso• pre­
vio• por estar considerados como insumos necesarios en la indus-­
tr ia productiva nacional. La oferta de productos importados se -
realiza a trav•• de empresas importadora• de herramienta y maqui· 
naria que actdan como representantes o concesionarios de las em-­
preaas productoras en el extranjero, aunque tambi•n ae dS el tra­
to directo entre loa 9rande1 consumidores y loa fabricantes. 
La atencidn de loa distribuidores de loa productos importados es­
ta dirigida hacia los 9rande1 consumidores de la herramienta per­
tenecientes en su mayoría a la industria automotriz, loa cuales -
adquieren con regularidad cantidades importantes del producto pa­
ra reponer sus inventarios y 9aranti1ar la cantidad de sus opera­
ciones evitando as! au1penai6n de activid..JdH por falta o retrazo 
én las entreqa1 de aua proveedores. 
El resto del mercado, constituido por muchos con1W11idorea menores 
resulta poco atractivo para loa abastecedores de 101 productos -

.importados, debido a 101 bajo1 vollllnenea de compra y a la disper­
si6n de las empreaaa. Este mercado trata de ser cubierto por al­
gunos tallere1 meclnicoa que fabrican esta herramien~a bajo enea! 
go, qeneraimente en cantidad•• pequeñas. La 111ayor!a de estos ta­
lleres de maquinado fabrican una amplia micel&nea de piezas para 
la industria en ndmero reducido y bajo pedido expreso de los - -
clientes. La falta de espec~alizaci6n de estos fabricantes hace que 
aua produetoa, en p~rticular las pie.zas de alta precisidn como -
los bujes gu!a sean frecuenteaiente de baja .calidad, Debido a las 
corta• carreras de produéei~n, ,a la diveraidad de piezas que les 
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IODencarqadaa y al hecho de que el equipo con que cuentan no siem 
pre resulta el mas adecuado para la variedad de trabajos que de-­
ben realizar, aus costos de operaci6n son elevados, lo cual reper 
cute en precio• altos al consumidor. 
En el mercado de bujes qu!a, los productos importados se adquie-­
ren por medio de pedidos hechos a trav~s de los representantes 
concesionarios de la• empresas productoras. Los representantes -
comerciales establecen un nGmero mfnimo de unidades (que general­
mente ea superior a 200) que debe tener cada pedido para poder -
aer ataw:lido rentablemente por la empresa importadora, por lo que 
muchos consumidores del producto al menudeo prefieren solicitar -
su fabricaci6n en menor cantidad a pesar de que unitariamente el 
precio del producto sea mayor y la calidad menor en comparaci6n -
con sus similares importados. i 

Para reducir sus costos de operaci6n, alqunoa talleres de maquin! 
do tambi~n han establecido un nGmero mfnimo de piezas iquales pa­
ra considerar los pedidos. Este ndmero varfa qeneralmente entre 
5 y 10 piezas. Las condiciones de venta son diversas y dependen 
de acuerdos particulares con aus clientes aunque imperan las ope­
raciones de contado. S~lo uno de los talleres cuestionados infor 
m6 contar con pequeñas existencias en bodeqa de bujes qu!a pero -
s6lo de alqunos pocos tipos y medidas. Sin embarqo el caso gene­
ral es el de fabricaci6n bajo pedido con tiempos de entreqa vari! 
bles que van desde 15 dias hasta varios meses para un pedido de -
unas cuantas unidades. 
La mayorfa de los bujes qu!a importados provienen de fSbricas ub! 
cadas en los Estados Unidos que cuentan qeneralmente con maquinas 
automatizadas y equi.pos de control num~rico de alta producci6n -­
que les permiten tener bajos costos de fabricaci6n. Normalmente 
cuentan con qrandes cantjdades de producto terminado en amplja -
varjedad de modelos y medidas para entrega inmediata, 
Los bujes gufa se fabrican por rnftodos conocidos de trabajado me­
c4nico de los metales,con maquinas y herramientas que pueden ser de 

uao general, por lo que varios talleres de maquinado est!n en po­
sibilidad de producirlos, aunque con djversos niveles de caljdad 
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y eficiencia y no siempre en forma rentable, debido principalmen­
te a la falta de orqanizaci6n de la producci6n y comercializaci6n 
del producto de fabricaci6n nacional. 

3.5.2 PRECIOS. 

Lo• buje1 qula fabricado• en el exterior se ofrecen a trav•a de -
1u1 concesionario• nacionale1 generalmente a precio• fijos en d6-
lare1 y bajo cat&loqo, ma. 101 qa1tos de introducci6n, flete y c2 
misione1, otorgando de1cuento1 pro9re1ivo1 en compra• por canti-­
dades. De tal forma que el precio unitario disminuye conforme -
aumenta la cantidad solicitada de un mismo tipo y tamaño de buje, 
de acuerdo con 101 ran901 y llmite1 fijados por ellos. Estos de! 
cuentos son hasta del SO• del precio unitario en compras mayores 
de 500 unidades. 
LO• precios de los productos varlan en funei6n del tipo y t1111afto 
solicitado. 
Los preci.01 entre la1 distinta• marcas de productos importados, -
presentan pocas diferencias entre 1f para una misma cateqorra de 
producto. Como es natural, un factor clave en la determinaci6n -­
del precio en moneda nacional de todos los productos de importa-­
ci6n lo constituye la paridad cambiaria del peso con respecto al 
d6lar. 
En el caso de los bujes gula de fabricaci6n nacional,101 precios 
son determinados casi invariablemente por 101 costos de produc--­
ci 6n de cada fabricante, siendo estos generalmente altos debido a 
las cortas carreras de producci6n y al tipo de equipo con que se 
fabrican. 
Los precio• de 101 bujes qula nacionales ion muy variables y en -
general son superiores a los precio• de los productos importados 
hasta en un 50\ aproximadamente. 



3.6 BALANCE DE LA SITUACION ACTUAL Y PERSPECTIVAS 
DEL PROYECTO. 

so 

De acuerdo con el an&li1i1 del estudio del mercado realizado para 
buje1 gu!a, la iniciacidn de una empresa productiva en esta acti­
vidad encontrad 111 siguientes ventajas y desventajas. 

VENTAJAS: 
Importante demanda del producto. 

- Estabilidad en la demanda debida al mayor impulso hacia los 
mercados exteriores de los principales consumidores de bujes 
guh. 

- Deficiente organizaci6n y altos costos de 101 competidores -
nacionales. 

- La escasea de divisas y el diferencial cada vez mayor de la 
paridad cambiaria del peso con respecto al d6lar favorecen -
la sustituci6n de importaciones por productos nacionales. 

- Un importante mercado al menudeo que es deficientemente aba! 
tecido y que puede ser absorbido a trav~s de un efectivo me­
canismo de distribuci6n. 

- Estrmulos fiscales favorables hacia las empresas productivas 
medianas y pequeñas. 

- Mano de obra mas barata que en el exterior. 
- Deseos de las empresas consumidoras de bujes gufa de dism:i-

nu1r su dependencia de los proveedores extranjeros y lograr 
una mayor integraci6n.nacional. 
Posibilidad de extenderse hacia el desarrollo de otros pro-­
duetos usando la misma maquinaria e instalaciones. 

DESVENTAJAS: 
Incierta situaci6n de la industria y el mercado nacionales. 

- Preferencia de los consumidores por los productos importados 
y una mala imagen de los fabricantes nacionales. 
PoUtica estatal de mayor apertura comercial CQ'l el exterior 
que puede aumentar la competencia de los bienes importados. 



- Alto coito de la materia prima nacional. 

Inforaacion11 reciente• 11ftalan una importante ca!da en la pr2 
ducci6n automotriz para el con1W110 dom8atico durante el primer 
1eme1tre de 1986, originada por un mercado nacional deprimido, 
1in embar90,tambi8n 1e reportan incremento• constantes en la -
producci6n automotriz para exportaci6n, principalmente de mot2 
res,en cuya fabricaci6n 1e con1wae qran parte de bujes 9u!a. 
Dada la pol!tica de mayor apertura a la inversi6n extranjera -
1e puede e1perar un aUl'lento de la ~emanda de bujes qufa y de -
herramienta• de preci1i6n en 101 dltimos años. 
B•t• panorama pre1enta oportunidades favorable• para la in1ta­
laci6n de una pequefta empresa en la producci6n de bujes qula • 
para perforaci6n, que mantenga una posici6n competitiva con -
los productos actuales del mercado a trav8s de un buen pro.due­
to y una or9anizaci6n adecuada para lograr una situaci6n vent! 
josa de costos en el mercado. 
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3.1 PLANEACION MERCADOLOGICA DEL PROYECTO. 

3.7.l IS'l'RAT!GIA DI MIRCADOTICNIA. 

MlSION DI LA IMPllSA1 Fabricaci6n y comercializaci6n de he­
rramienta• y acce1orio1 indu1triale1 de alta precisi6n para 
la indu1tria metal-mec4nica. 
La empresa se concibe en forma inicial como un pequeño ta-­
ller meaanico e1pecializado en la fabricaci6n de un produc­
to con demanda suficiente que penetre en el mercado indu1-· 
trial de herramienta• de preci1i6n con base en su calidad, 
precio y servicio. Se buscara el crecimiento sano y desa·· 
rrollo firme de la empre1a dentro de la actividad seleccio• 
nada a trav~s del producto ele9ido, antes de con1iderar la 
expansi6n del mercado hacia nuevos productos. 

3.7.1.1 LINEA DE PRODUCTOS, 

Los productos principales con los que saldremos al mercado -
son bujes gu!a de los tipos ANSI, P, H, r, s, L y HL funda-­
mentalmente para operaciones de perforaci6n en la1 medidas -
estandar y milim8tricas de mayor demanda, con la estricta -
aplicaci6n de normas de calidad internacionales que loa ha-­
gan competitivos con los productos similares de importaci6n. 
Se pre1entar4n empacados individualmente en bolsa de polie·­
tileno y caja de cart6n, para protegerlos de golpes y de los 
efecto• corrosivo• del medio ambiente y facilitar su identi­
ficaci6n y manejo. 

52 
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Se brindara tambi'n el •ervicio de fabricaci6n de buje• guía en -
estilo• y medida• e1peciale1, para u1oa diversós o bajo diseño -­
particular, cuando el nt!mero de piezas ordenado sea •uperior a un 
mínimo co•teable establecido de antemano. 
Un producto •ecundario son los tornillos de f ijaci6n para nuestra 
línea de buje• reemplazable• que •e apegaran a la1 norma1 de di&! 
ño y dimensiones estandar Htablecidas por ANSI. Debi.do a su ba­
jo precio y demanda relativa reducida, resulta poco conveniente la 
produccien en planta de lo• tornillo• de sujecien, Sin embargo,­
debido a que ion complemento• nece•ario1 en alguno• de nue•tros -
buje• qu!a de línea, se considera conveniente encar9ar su produc­
ci6n a una compañía e1pecializada para venderlo• a nuestros clie~ 
tes al coito, como un servicio de apoyo. 
La estrat,qia fundamental del producto ••tara basada en ofrecer -
precisi6n, calidad y servicio. 

3.7.1.2 MERCADO OBJE'l'IVO. 

El producto va dirigido principalmente a la suatituci6n de las im­
portaciones de buje1 quia que realiza la indu1tria manufacturera 
nacional y en particular la indu•tria automotríz que de acuerdo a 
las estimaciones realizadas ab1orbe aproximadamente el 73\ del -­
volumen total de bujes gula que se consumen en el pala. De esta 
manera el mercado objetivo para el producto esta integrado por -
orden de importancia de la siguiente formas 

l. Las grandes empre••• fabricante• de automevile1, camiones, -
tractore• y carros de ferrocarril, principalmente las unida­
des dedicada• a la producci6n de motores. 

2. Empresas fabricantes de motores de combusti.6n interna para -
usos distintos a los automl5viles, compresoras y otros equi-­
pos. 

3. Fabricantes de maquinaria y equipo pe•ado principalmente pa­
ra la• industrias agrfcola y minera. 

4. Fabricantes de aparatos electrodom~sticos y muebles met4li-­
cos, 
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S. r&brica1 y talleres, mediano• y pequeño• dedicados a la pro-
ducci6n de diversas manufactura• met4lica1. 

La penetraci6n en el mercado 1era qradual pero firme y so1tenida, 
basada en un producto de calidad y un sistema de distribuci6n r&­
pido y eficiente, para llegar a 101 distinto• nivele• del mercado 
industrial, de1de 101 qrande1 consW11idore1 ha1ta 101 pequeños ta­
lleres con conaumos pequeño• u oca1ionales de bujes gu!a. La - -
fuerza de penetraci6n 1e incrementar& con la reducci6n de los CO! 

to1 de producci6n que permitir& competir con precio• bajos. 
Durante el primer año de operacione1 la meta consistir& en captar 
10\ del consumo de bujes gu!a de los grandes consumidores nacio-­
nales, principalmente de la indu1tria automotriz y el 17t de la -
demanda de los consumidores menore1, con lo cual se e1pera obte-­
ner aproximadamente el 11.9' del mercado total nacional de esta -
herramienta, correspondiente aproximadamente a 129 000 unidades. 
Para el segundo y tercer año de operaciones se pronostica un cre­
cimiento anual del lOOt en el ndmero de unidade1 vendidas con re! 
pecto al primer año, reducilndo1e este crecimiento a 50% y 30t en 
los años cuarto y quinto de operaci6n respectivamente, siendo en 
los posteriores adn mas reducido hasta loqrar el so• del mercado 
total nacional. 
Considerando conservadoramente un crecimiento del S\ de la deman­
da total anual de bujes gu!a. Las ventas estimadas por unidades·· 
para los primeros cinco años de operacH'ln acn las siguientes : 

ASO ESTIMACIOH DE LAS VINTAS 
EN UMIDADES 

1 129 042 
2 258 084 

3 387 126 
4 451 647 
.5 490 359 
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PRECIMEX 
VENTAS ESTl~DAS PARA LOS PRIMEROS CINCO AROS DE OPERACION 
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3.7.1.3 DISTRIBUCION. 

Dada• las caracterrstica1 del producto y de su mercado, se esta-­
blece una estrategia mixta de comercializaci~n basada en la seqme!!. 
taci6n del mercado en consumidores mayore1 y consumidores menores, 
teniendo por objeto hacer acce1ible el producto a todos los nive­
les de consumo. 

CONSUMIDORES MAYORES. Debido a que el ndmero de empresas que in­
tegran este 1eqmento es reducido y dada la importancia relativa -
de su• vo1dmene1 de con1umo, e1te segmento del mercado ser4 aten­
dido directamente por agentes de la compañra que e1tar4n organi-­
zados por zonas geogr4ficas. Bate mdtodo de adqui1icione1 en fo~ 
ma directa .. congruente con las polrticas de compra de la mayorra 
de las grandes empresas automotrices, que pueden obtener descuen­
tos por cantidades adquiridas o hacer contratos de abastecimiento 
programado de bujes gura de acuerdo a sus planes de producci6n P! 
ra evitar un elevado mantenimiento de inventarios. Por otra par­
te la distribuci6n directa a los grandes consumidores reduce el -
financiamiento de ventas y los costos de di1tribuci6n. 
Dada la ubicaci6n geogr4fica de los consumidore1 mayores 1e esta­
blecer&n inicialmente tres zonas de distribuci6n directa a travds 
de agentes, integrados de la forma 1iguiente: 

ZONA NORTE. Bitados de Sonora, Chihuahua, Coahuila y Nuevo Leon. 

ZONA CENTRO.A: Agua1caliente1, Jalisco, San. Lui1 Poto1r. 

ZONA CENTRO B: Hidalgo, D.F., Querdtaro, Edo. de Mdxico, Tlaxca­
la, Puebla y Morelos. 

La empresa contar4 con un almacdn de producto terminado en el -
que se tendr& en existencia un ndmero suficiente de bujes gura -
en los tamaño1 estandar y milimftricos de mayor demanda para en­
trega· inmediata, ademas de un almacdn de productos semitermina--



dos o blancos para ajuste a dimen1ione1 f inale1 en corto tiempo -
y poder brindar un servicio de entreqa r&pido y eficiente. 
Para cubrir el mercado de bujes qu!a e1tandar de 101 con1wnidores 
menores, caracterizado por compra• al menudeo que no pueden ser -
atendidas directamente por agentes, se utilizara el sistema de -­
comercializaci6n a travds de distribuidores de herramienta• y ma­
quinaria establecidos. El sistema de di1tribuidores indu1tria-­
les se adoptara desde el inicio de las operacione1 en las plazas 
de mayor·actividad industrial comprendido• dentro de la1 zonas d! 
nominadas Norte, Centro A y Centro B que son atendidas con agen-­
tes regionales. Posteriormente, de acuerdo con la capacidad de -
la empresa y la demanda existente del producto podr& extenderse -
este sistema a nuevas localidades. 
Los distribuidores concesionados deber4n mantener un nivel mfnimo 
de existencias necesarias para el abastecimiento.de los clientes, 
y su atenci6n se llevara a cabo a trav~s de los agentes regiona­
les de comercializaci6n directa de la compañía •. Se tratara de e! 
tablecer cierto control sobre el nivel de inventario• de los dis­
tribuidores con el objeto de brindar un mejor servicio a los cli­
entes. 
La venta de bujes guía a trav~s de distribuidores de herramientas 
industriales se hace conveniente debido a las características es­
tandarizadas del producto y a que evita el mantenimiento directo 
dc,elevados inventarios en almácenes regionales por parte de la -
empresa, para r~pida entrega a los clientes. Ademas de ser un C! 
nal flexible que generalmente permite extenderse a nuevos merca-­
dos a travds de la diversificaci6n de producto1. 
De acuerdo con los resultados del estudio de mercado, los consumi­
dores industriales consideran como importante factor de preferen­
cia, la atenci6n y rapidez de servicio de sus proveedores y en -
el caso particular del mercado de bujes gu!a, ello se traduce en 
la disponibilidad y r~pida entrega de los modelos y medidas requ~ 
ridaa por los clientes, tarea que es facilitada con el empleo de 
los distribuidores locales. Aquellos consumidores que lo prefie­
ran podr4n optar por el sistema de compras directas a través de -
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pedidoa a la f&brica por v!a telef~nica o por correo bajo el si•· 
tema COD. 
Con e1tos mecanismo• de comercializaci6n se eapera lograr una im· 
portante penetraci6n en el mercado de los conaumidorea menores. 
Peri6dicamente, de comdn acuerdo entre la empresa y los distribu! 
dores se podr&n efectuar revisiones anuales de las existencias de 
los di1tribuidores con la posibilidad de la devoluci6n de modelos 
y tamaños de bajo movimiento.comercial mediante un car90 del lOt 
por gastos de devoluci6n con lo cual se brinda respaldo y protec­
ci6n a los distribuidores y se espera obtener de ellos coopera- -
ci6n en la retroalimentaci6n de informaci6n sobre la demanda y en 
los programas de mantenimiento de inventarioa. 

3.7.1.3.1 SISTEMA OB DISTRIBUCION, 

El sistema de distribuci6n al menudeo se implantad inicialmente 
en las siguientes ciudades: Mdxico, Puebla, Quer~taro, Guadalaja­
ra, Monterrey y San Luis Potos!, en donde se otorgar& la conce- -
si6n para la venta de nuestrosproductos a 101 distribuidores de -
herramientas de mayor prestigio local. 
Será polf.tica de la empresa llevar un control peri6dico de los in­
ventarios de los distribuidores, a travds de los agentes regiona-­
les para efectuar la reposici6n de sus inventarios en el menor - -
tiempo posible y as! poder brindar un mayor servicio a los clien-­
tes, 
La distribuci6n f1sica del producto, tanto a las 9randes empresas 
consumidoras como a los distribuidores establecidos se efectuara 
por medfo de transporte propio de la empresa o a travb del tran! 
porte prtblico federal segQn convenga de acuerdo a la distancia y 
al volumen de la mercancía. En las plazas donde no exista un di! 
tribuidor regional, el encargo y entrega de pedidos pequeños po-­
dr! realizarse por medio del correo bajo el sistema COD, 
En general, los gastos de transporte correr4n por cuenta de los -
compradores, as! como los gastos de embalaje y protecci6n necesa-
rios para garantizar su conservación durante el transporte. 
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3.7.1.3.2 CONDICIONES DI VIMTA. 

Bn forma qtneral, para el trato con los con1umidores mayores y -· 
los di1tribuldores •• u1ara el mecanismo de efectivo neto, es de· 
cir, •• espera que el comprador pague la cantidad total de la fa~ 
tura dentro de los diez dia• siguientes a la fecha de la factura• 
ci6n, tambi•n podran efectuarse contrato• de abastecimiento pro·· 
qramado sujetos a neqociaci6n. 

3.7.1.4 PRECIO. 

Con· reapecto al precio, la. estrategia estad basada en niveles de 
precio• competitivos con los de los bujes qu!a importados. Lo.:•• 
cual podr! lograrse a pesar del mayor costo del acero nacional •• 
por 101 menore1 costos de mano de obra del mercado de trabajo do· 
mbtico. Adicionalmente y de acuerdo con lo• costos de produc- • 
ci6n, se ofrecer!n descuentos por cantidades de un mismo modelo y 

tamaño de buje qu!a. Estos de1cuentos en el precio base son pos! 
bles debido a la reducci6n en 101 costos de producci6n y venta de 
elevados voldmenes como consecuencia de aprovechamiento en las •• 
economías de escala. 11 monto del descuento se ira incrementando 
conforme aumente el nGmero de piezas iguales que se adquieran y • 

podr! ser, de acuerdo a cflculos preliminarea como sigue: 

NUMERO DE PIEZAS DESCUENTO SOBRE 
EL PRECIO UNITARIO 

de 1 a 5 sin descuento 
de 6 a 10 10• 
de 11 a 25 15• 
de 26 a 49 20• 
de 50 a 99 25• 
de 100 a 149 30• 
de 150 a 249 35\ 

4e 250 a 350 40• 
de 351 a 490 45\ 

mas de 500 SO• 
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11 1i1tema de descuentos por cantidade1 permite que los di1tri-­
buldore1 obtenqan un mayor mlrqen deutilidad al awnentar el vo­
lumen de 1u1 venta1, con lo cual se promueve el interls del di1-
tribuidor por vender.mayor ndmero de unidade1 del producto. 
Eatoa descuentos se aplicar'n en general a todos los pedido1 que 
1e haqan en forma directa o a trav4a de loa agentes reqionale1. 
Adicionalmente al aumentar la1 venta1 en el tiempo, las econom!­
aa de e1cala loqrada1 en los procesos de produccidn permitir&n -
reducir 101 precios unitario• y continuar la política de de1cue~ 
tos, con lo cual 1e espera una mayor penetracidn del producto. 
Con la estrategia de precios con de1cuento1 por cantidades, ae -
atenuan los ries901 que pudiera cauaar una diaminucidn del volu­
men de las ventas, que serta compenaada en cierta proporci6n con 
la aplicacidn d.e los precios de venta correspondientes a menorea 
voldmenes. 

3.7.1.4.1 DETERMINACION DEL PRECIO. 

El precio de venta unitario se determina para cada tamaño v mode­
lo de buie qu!a en funcidn de .los siquiente1 factores& 

(1) Costo de la materia prima que estar& determinado p0r el pre­
cio de compra correspondiente al tramo de barra u1ado en la 
fabricaci6n de cada buie, que a su vez esta en funci6n de su 
peso, diimetro de la barra y tipo de acero. 

(2) Costo del tiempo de maquina y mano de obra directa empleado 
en el maquinado de cada pieza. Para calcular eate costo de­
be tomar1e en conaideracidn el tiempo necesario para prepa-­
rar , herramentar y ajustar la1 mfquinas de acuerdo con las 
operaciones que requiera cada pieza. Cabe mencionar que la 
producci~n de cantidades grande• de un mi1mo tipo y tamaño -
de buje reduce significativamente el costo del· tiempo hombre 
•m&qqina debido al importante ahorro en el tiempo de prepar! 
cHSn y ajuste de m&quina, por lo que las piezas de mayor de­
manda podr&n tener un precio relativamente menor con respec­
to a sus aimilares de demanda reducida. 
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In la pr4ctica e• comdn la aaiqnacidn de una tarifa por hora 
-hombre-m,quina de acuerdo con el equipo y habilidad de loa 
operarios. Para este caso se estima un costo hora-hombre-m! 
quina actual (Julio de 1986) de $ 10 000.00* M.N. para la 
etapa inicial del proyecto. 

(3) Costos de producci6n adicionale1. Costo promedio de trata­
mientos t•rmicos, limpieza, control de calidad y empaque que 
representa aproximadamente el 101 de los costos de produc-­
ci6n directos : 

(3). 101 ((1) + (2)) 

(4) Gastos qenerales. Admini1tracidn, mantenimiento de inventa­
rios y almac~n, di1tribucidn, ventas y promocidn. Estimado 
en 701 de los gastos de fabricacidn totales: 

(4) = 701 [ (1) + (2) + (3)) 

(5) Margen de utilidad aaiqnado. 501 de loa qastos totales de 
produccidn definido• por loa puntos 1 a 4 : 

( 5) • so 1 [ (1) + ( 2) + ( 3) + ( 4) ) 

El precio de venta directo de f4brica se inteqra con la adicidn -
de los cinco factores mencionados 

PRECIO UNITARIO DE VENTA • (1) + (2) + (3) + (4) + (5) 

En t~rminos qenerales, los precios estimados para nue1troa produ~ 
tos estadn entre un 7t y un 101 por debajo de loa precios de sus 
sjmilares importados.• 

3.7.1.5 PROMOCION. 

La estrategia de promocidn tiene como objetivo dar a conocer la -

• se esper~ reducir el costo hora·hombre~quina despuis del segundo año de -
producciSn COllO conaecuencia de un calllbio en la escala de producci6n que -
peraitirl ofrecer precio• aenores en comparaci6n con los precios de los pri 
lléros dos años, y as{ incrementar la penetraci6n del producto en el mercado 
cona .. idor. 



nueva ,.mprel~ y 1u1 producto• al mercado potencial a travb de -
una imagen de empre1a 1eria y re1pon1able y un producto de cali­
dad y confianza, que motive a los consUlftidores industrialea a -­
probar nue1tro1 producto1. 
Una de las primera1 tareas de la campaña de promoci6n sera lo- • 
grar la incorporaci6n de nue1tro producto a 101 directorio• y -­
archi vo1 de mercancia1 y proveedore1 que generalmente mantienen 
101 encargado1 de compra1 de la1 empre1a1 indu1triales. 

ACCIONES. PROMOCION Y PUBLICIDAD. 

l. Blaboraci6n de cat&logoa con la1 e1pecificacione1 t'cnicaa y 
condicione• de venta del producto, que 1eran enviado• a 101 
encargados de compra• y gerente• t8cnico1 de 101 principales 
consumidores de buje1 gu!a identif icadoa en el estudio de -­
mercado, a los distribuidores al menudeo y a los agente• re­
gionales. 
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2. Asistencia como expositores a feria1 y exposiciones de la in­
dustria metal-mecanica con el objeto de mostrar nuestros pr2 
duetos y hacer contacto con clientes potenciales. 

3. Obsequio de muestra• gratuitas del producto a las empre1as -
pertenf!9cientes al segmento\de los consumidores mayores con el 
objeto de que puedan ser probada• y analizadas con toda con­
fianza por ese importante grupo de clientes potenciales. Las 
muestras aer&n entregada• junto con 101 cat&logos y publici­
dad impreaa del producto en forma personal por los agentes -
regionalea para a1egurar1e que son recibidas por la peraona 
indicada. En este caso cada muestra entregada deber& coinc! 
dir con un modelo y medida usado normalmente por el cliente 
potencial. 

t. Integraci~n o suscripci6n a 101 djrectorio1 y boletines pe­
ri6dicos de productos industriales dirigidos a 101 agentes 



de C011pr&1. A9f COllO anuncio• pllblicitarioa en alquna re--· 
vi1ta t•cnica de aaplia circulaci6n nacional en el '1nbito -
de la indu1tria aeta1 .... canica. 

5. llaboraci6n de cartele1 prOllOCionalas del producto para ser 
peqado1 en 101 e1tablecilliento1 de 101 di1tribuidore1 regio­
nal••· 

La publicidad y pr0110Ci6n del producto e1tar4 ba1ada en las ca-­
racterf 1tica1 de alta preci•i6n dimencional y larga duraci6n de -
nue1tro1 buje1 9ufa, a1f como en variedad de lllOdelo1 y tamafto1 -­
estandar para rapida entrega y la conveniencia de poder hacer la• 
compra1 a travf1 de div1r101 canale1. 

...-·· 
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3.7.2 ESTIMACION DE INGRESOS POR VENTAS 
llf IL PRillD do DI OPIRAClOM 

PRODUC'l'O DlllAllDA VOLU!lllf ISTI PllCIO UNID VINTAS ISTIMDU PAM IL 
TIPO DI RILATIVA JIAOO DI va= RIO PROMEDIO ARO 1 'IM MILES DI PISOSl 
BUJE GUIA TAS PARA IL • A PRECIO APLICANDO 40• 

' ARO 1 UNITARIO DI DISCUIN'ro 
UMIDADIS PESOS •• 

p 15.33 19 782 2 355 46 586 27 952 
H 5.87 7 574 2 832 21 449 12 870 
F 52.34 67 540 3 514 237 335 142 401 
s 4.3 5 549 3 950 21 918 13 151 
L 5.73 7 394 2 722 20 126 12 076 

HL 11.57 14·930 3 192 47 656 28 594 
ESPECIALES 4.86 6 271 8 158 51 159 30 695 

'l'O'l'ALIS 1 100.00 129 042 446 229 267 739 

• Precio unitario prallldio de acuerdo a la aixtura de lledide1 de mayor conlllllO 
obtenida en el e1tudio de Mrcado 

** se con1idera que el valor prClllldio de 111 venta• 1er& en 9ener1l el equiva·­
lente a aplicar el de1cu1nto de 40• en el precio unitario de 101 producto1. 

ESTIMACION DE LAS VENTAS MENSUALES 
IN IL PRilllJl do DI OPEllACICll 

....!!!.. UNIDADES MILIS DI PISOS 

1 1 160 2 407 
2 1 930 4 005 
3 3 870 8 030 
4 6 200 12 864 
5 8 022 16 644 
6 11 350 23 549 
7 12 900 26 765 
8 14 190 29 443 
9 16 000 33 197 

10 17 420 36 143 
11 18 000 37 346 
12 18 000 37 346 

'ro'J'AL ARO 1 1 129 042 267 739 
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ESTIMACION DE LAS VENTAS PARA LOS AROS 1 A 10 
APLICANDO EL 40• DI DlllCUIRTO AL PRECIO UNITARIO ACTUAL 

VM'AS ISTIMDU 
AilO UIIINllS MILU DI nsos 

DI nccuc'l'O A PRICIOS DI 1986 

1 129 042 267 739 

2 258 084 535 478 

3 387 126 803 217 

4 451 647 937 086 

S-10 490 359 1 017 408 
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3.7.3 COSTOS ISTillADOS DE PROMOCION Y PUBLICIDAD !N EL ARO 1 

D 1 s c R I ' e I o N COSTO EN PESOS 

Blaboraci6n de cat&loqo1 y carteles 800 000 

1Xpo1icione1 y feria• 1 800 000 
Mue1tra1 de ob1equio 180 000 

Anuncio• en revi1ta1 t•cnica1 y directorio• 
indu1trialea 550 000 

TOTAL 1 3 330 000 

GASTOS DI VENTA PARA IL ARO 1 

sueldo• y comi1ione1 de agentes reqionale1 
(7• del valor de venta• loqrada1 

Ga1tos anuale1 de vehlculo 

Ga1to1 de promoci6n y publicidad 

Gastos de comunicaci6n telef6nica 
de larga distancia 

Ga1to1 de viaje 

TOTAL 1 

MILES DE PESOS 

18 742 

1 900 

3 330 

1 350 

1 646 

26 968 . 
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4. T~O Y UBICACION. 

4.1 FACTORES DETERMINANTES DEL TAMAAO. 

En el ana1i1i1 para la detenninaci6n del tamaño mas adecuado de -
la unidad de producci6n 1e conaideraron fundamentalmente los 1i-­
quiente1 factoreaa 

• Tamai\o y caracter!1tica1 del mercado. 
• Limitaciones en la disponibilidad de recur101 y financiamie~ 

to. 
• A1pecto1 tfcnico1-econ6mico1 de la producci6n. 

4.1.1 TAMARO Y CARACT!RISTICAS DEL MERCADO. 

De acuerdo con el eatudio del mercado realizado, el tamaño apare~ 
te del mercado nacional de bujes qu!a es superior a un mill6n de 
unidades anuales, y ea cubierto actualmente con productos proven! 
entes en. su mayor!a del exterior. Se eatima que la empresa cap•. 
te aproximadamente 12l (129 000 unidades) de este mercado duran­
te el primer año de operaciones y a travd1 de una penetraci6n 
constante loqrar ventas cercanas a las 500 000 unidades en el año 
cinco. 
Considerando lo anterior se estima la conveniencia de un creci- -
mjento gradual de la producci6n a travds del tiempo de acuerdo -­
con el incremento en laa ventas y tomando en cuenta que la estra­
tegia de co1111rcializaci6n definida para el.proyecto requiere de 
mantener un nivel suficiente de producto terminado y 1emitermina­
do para garantizar un adecuado abastecimiento a clientea. 
Durante loa primeros meses de operaci6n la1 ventas esperadas son 
bajas y podr!a aprovecharse el excedente en la capacidad de pro­
ducci6n para la integraci6n de inventarios del almacdn de produ~ 
to terminado. 
La baae de producci6n 1ugerida de acuerdo al an!lisis del merca­
cado ea de 150 000 unidades para el primer año de operaciones, -



con caractert1ticas para poder crecer conttnuamente durante los 
pr6ximo1 años. 

4.1.2 LIMITACIONES DE RECURSOS Y FINANCIAMIENTO. 

La e1ca1ez de recur1os di1ponibles para el financiamiento de una 
nueva empresa y el aumento en el riesgo de fracaso de algunas em­
presas de la Industria de la Transformaci6n de metales debido a -
la inestabilidad econ6mica que se vive en el pata, hace poco con­
veniente la consideraci6n de proyectos que involucran grandes in­
versiones de1de sus etapas iniciales. Por otra parte los estrmu­
los fi.scales y financiamientos a la industria por parte de la ba!! 
ca estatal se canalizan principalmente hacia el de1arrollo de em­
presas pequeñas, 
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Se considera en estas condiciones que los proyectos con mayor po­
sibilidad de lograr recursos para llevarlos a cabo son los que co­
rresponden a las menores inversiones iniciales, y cuyo valor de -
recuperaci6n en caso de fraca10 es mayor. 
Desde este punto de vista, la recomendaci6n esta dirigida hacia la 
consideraci6n de desarrollo del proyecto por etapas, partiendo -
del tamaño mrnimo posible que permita disminurr el esfuerzo ini-­
cial de inversi6n, 

4.1.3 ASPECTOS TECNICO-ECONOMICOS DE LA PRODUCCION, 

La oportunidad existente para integrar1e con fxito a la fabrica­
ci6n de bujes gufa se ba1a en una organizaci6n adecuada de la - -
producci6n que conduzca al abatimiento de los costos y a la 
obtenci6n de economías de escala en los procesos producti.vos y 
en la comercializaci6n del producto, 
La capacidad de producci6n de las maquinas para la·fabricaci6n -
de bujes gub ead en funci6n de su grado de automatizaci6n y de 
control. La variedad de equipos existentes va desde los senci-­
llos equipo1 de control manual, equipos semi-automSticos y auto­
maticos,. ha1ta las modernas maquinas controladas numéricamente. 
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A travd1 de la informaci6n proporcionada por los fabricantes y -­
distribuidores de maquinas-herramienta, las diferentes categorlas 
de equipos mencionados son adecuadas para la producci6n de bujes 
gula con la1 características de1eada1 dentro de los siquientes -
ranqo11 

Control manual* 
Control 1emiautom&tico 
Control autom&tico 
y control nGmerico 

PRODUCCION PROMEDIO 
POR DIA DE 8 HRS. 

(piezas) 

de 20 a 40 
de 150 a 300 
de 400 a 800 

Descontando 101 equipo• manuale1 por 1u bajo rendimiento, la ele!:_ 
ci6n de la capacidad de producci6n deber& e1tar basada en la con­
sideraci6n de estos ranqo1 o sus mdltiploa. 

Con respecto al costo de adqui1ici6n de los equipos mencionados,­
en promedio, loa de control numdrico representan entre una y cua­
tro veces mas el costo de adqui1ici6n de los equipos semiautomat! 
cos, requieren de especialistas para la programaci6n de operaci2 
nes y trabajos, as! como para el ajuste de herramienta•. Sus cO!, 
tos de mantenimiento y reparaci6n son altos y requieren de poca -
atenci6n del operario durante el trabajo. Las m&quinas de con- -
trol num~rico aumentan la productividad y precisi6n en los proce­
sos de producci6n hasta en un lOO• con respecto a los semiautom4-
ticos. 
Sin ~mbargo, los equipos semiautom&ticos resultan mas adecuados -
para carreras de producci6n media debido a su mayor rapidez, y f!, 

cjlidad en el cambio y ajuste de herramjentas y versatilidad. 

4.1.4 CAPACIDAD DE PRODUCCION. 

De acuerdo con las con1ideraciones anteriore1 se estima como la -
mejor opci6n, el establecimiento de una capacidad inicial de pro-

• Depende •n 9ran medida de la habilidad del operario. 
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duccidn normal de 150 000 unidades anuales durante el primer año 
de operaciones. Esta primera etapa se cubrir4 con la adquisicidn 
de equipos de la cate9oda semi-autom&tica, 9.1e ae trabajar!n en dos y 

tres turno1 para obtener el nivel de produccidn deseado en ese pe• 
dodo. 
La segunda etapa de crecimiento se iniciar& con el 1e9undo año de 
operaciones y sera determinada por la ampliacidn de la capacidad 
de produccidn de blancos y productos terminados hasta una canti-­
dad normal aproximada de 500 000 unidades al año, con la adquisi­
cidn de una m&quina de control n~rico para el maquinado burdo -
y dos unidades 1emi-autom&tica1 de rectificado de precisidn. Una 
tercera etapa de crecimiento se implementar4 durante el año tres, 
con la inte9raci6n de dos nuevas unidades de rectificado para cu­
brir el crecimiento de la demanda esperada. 

Con el plan de crecimiento por etapa• establecido para la unidad . 
de produccidn se cubren las ventas estjmadas para los primeros -
cinco años de operacidn y se mantiene la posibilidad de aU111ento1 
futuros de la capacidad con inversiones menores. A1!mi1mo per­
mite el aprovechamiento de 101 apoyos e incentivos otorgados a -
la industria pequeña. 
Al iniciar la operacidn con equipos de menor precio y de uso m&s 
general y versatil que 101 de control num8rico se permite una -­
mayor flexibilidad en la programacidn de los trabajos y para el 
inversionista que aporta capital de ries!J> :reaulta mb atractivo y 
confiable invertir en bienes con 101 que puede recuperar f&cil­
mente su inversi6n en ca10 necesario. 
Ademas de reducir el monto de la inversidn inicial, la planea- -
ddn por etapas permite un desarrollo n,4s sano y firme de 101 d.! 
rectivos y empresarios que se inicien con poca experiend a, dis­
minuyendo al mismo tiempo el riesgo que· involucra todo proyecto 
de inversi6n, da flexibilidad a los planes y la oportunjdad de 
tomar mejores decisiones. 



4.2 UBICACION 

4.2.l CARACTERISTICAS Y RIQUISITOS QUE DBBE REUNIR EL LUGAR 
ELEGIDO. 

- Ubicacien en las zona1 norte o central del Territorio Na-­
cional debido a que en estas zonas se encuentran la mayo-­
r!a de loa con1umidorea del producto. 

- Cerca de aba1tecedore1 de materia prima. 
- Contar con buenas v!a1 de comunicaci6n. 
- Bitar comprendido dentro de las zonas qeoqr4f icas para el 

otorqamiento de e1t!mulo1 a la industria. 
- Contar con infrae1tructura y 1ervicios adecuados para el -

emplazamiento de la unidad de produccien. 
- Contar con mano de obra calificada y disponible, 

4.2.2 PLAZAS PROBABLES. 

Las plazas siquientea reunen en mayor o menor medida las carac­
ter!sticas anotadas para ser considerada• para la ubicaci6n de 
la unidad de producci6n. 

4.2.3 

Aquascalientea 
Quedtaro, Qro. 
san Luis Poto1!, B.L.P. 
Saltillo, Coah. 

San Juan del Rio, Qro. 
Duran90, Dqo. 
Celaya, Gto. 
Leon, Gto. 

SELECCION DE LA PLAZA Y SU JUSTIFICACION. 

La plaza seleccionada para la localizaci6n de la unidad produ~ 
tiva es San Juan del Rio Quer•taro por loa siquientes motivos1 

1 Se encuentra localizado a diatancias relativamente cortas 
de importantes centros industriales: Quer~taro 52 Km. To­

luca 141 Km, Ciudad de Mdxi.co 170 Km, San Luis Potos! 262 

Km, Ciudad SahaqGn 239 Km, Puebla 296Km, Aquascalientes -
335 Km, y Guadalajara 400 Km. 

72 



73 

2 Cuenta con excelente• vlaa de comunicaci6n hacia la zona no! 
te del pala y hacia los nGcleo• industriales del centro, ta~ 
to por carretera• como por vlaa fdrreas. 

3 Su ubicaci6n con re1pecto a 101 proveedorea de materia• pri­
ma1 e1 excelente por 1u cercanla a las fabricas de aceros -­
grado herramienta en 101 E1tado1 de M~xico e Hidalgo y sus -
di1tribuidore1 al menudeo en la Ciduad de Querdtaro. 

4 El lugar elegido cuenta con buenas condicione• generales de 
vida e infraestructura y servicios adecuados para la activi­
dad industrial. En el municipio de San Juan del Rio Qro. 
se ubica el parque indu1trial con el mi1mo nombre. 

5 La poblaci6n es de aproximadamentede·lOO 000 habitantes en -
donde existe mano de obra disponible en diversos grados de -
calificaci6n. 

6 El municipio de San Juan del Rio Qro. está considerado como 
uno de los centros motrlce1 para el desarrollo industrial y 

pertenece a la zona I de m&xima prioridad nacional, de acue! 
do con el Decreto por el cual se establecen las zonas geoqr! 
ficas para la descentralizaci6n industrial y el otorgamiento 
de estfmulos, aparecido en el Diario Oficial el 22 de enero 
de 1986. 

4.2.4 UBICACION Y CARACTERISTICAS GENERALES DEL SITIO ELEGIDO 
PARA EL EMPLAZAMIENTO DE LA UNIDAD PRODUCTIVA. 

El parque indu1trial de San Juan del Rio Qro., ubicado en el Km 
156 al 200 de la autopista Mlxico Querdtaro, inscrito en el Re-­
qiatro Nacional de Parques Industriales con el nGmero 063/99-22-1 

(RV) desde el 17 de julio de 1985, cuenta con buenas condiciones 
de urbanizaci6n, f&cil acceso, servicio de transporte pdbl]co y 

aba1tecimiento de agua y energla el~ctrica suficiente que lo --
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hacen adecuado para la localizaci6n de la unidad productiva. 
Lo1 terreno• en el Parque Indu1trial de San Juan del Rio tienen -
un precio promedio de $12 000.00 m2: y estln disponibles en pre-­
dio1 deade 300 m2• 11 tipo de propiedad del parque es pdblico, 
La localizaci6n de la1 in1talacione1 indu1triales en el sitio -
aeñalado ea congruente con los planes de desarrollo urbano in-­
du1tr ial federalea y e1tatale1. 

4.2.S SUELDOS Y SALARIOS EN LA ZONA. 

El Estado de Quer•taro pertenece a la zona salarial del grupo 1 

en donde los salarios mtnimoa diarios vigentes a partir del 1º -

** de junio de 1986, para 111 categortas mencionadas son 101 sigui-
entess 

4.2.6 

Salario mlnimo general 
Chofer de camioneta de carga en general 
Meclnico fresador oficial 
Meclnico operador de rectificadora 
Meclnico tornero oficial 

(pesos) 
1 675.00 
2 425.00 
2 470.00 

2 380.00 

2 380.00 

BENEFICIOS Y ESTIMULOS QUI PUEDEN APROV~CHARSE ~ON 
RESPECTO A LA LOCALIZACION DE LA UNIDAD DE PRODUCCION, 

A travds del decreto publicado en el Diario Oficial de la Federa­
ci6n del 22 de enero de 1985.que establece las zonas geogrlfica1 
para la descentralizaci6n industrial y el otorgamiento de estlmu­
los, se determina que 101 e1tfmulo1 fiscales, apoyos crediticios, 
obras de infraestructura y de agrupamiento urbano y dem&1 incen-­
ti vo1 que provea el Ejecutivo Federal para promover y consolidar 
las ciudades de tamaño medio definidas como motrices del desarro­
llo industrial se canalizaran en forma preferente al fomento in-­
du1trial en los municipios de la zona I. Por su parte la aplica­
ci6n de eatfmulos para nuevas inversiones en la zona I estar! co~ 
dicionada a que las instalaciones industri.ales se localicen de --

* In Junio de 1986, 
•• En este 11tudio no se considera los a11111entos que se autoricen despu~~ del 

JO de Julio de 1986, 



75 

conformidad con 101 Planes de Desarrollo Urbano, municipales o de 
centros de poblacidn. A1illlisl!IO 101 recur101 crediticios en con­
dicione• pref1renciale1 que destine la Secretar!a de Hacienda y 

Crfdito Pdblico de conformidad con las reqlas de operacidn de los 
fondo1 de fomento al apoyo de actividades industriales estar4 t'!!! 
bi'n en 101 t•rmino1 de lo dicho anteriormente. 

ISTIMULOS FISCALES. 

Alquna1 de las caracter!1tica1 del proyecto de bujes qu!a que a-­
fectan 1u aspecto fiscal ion las siquientes: 

- Pertenece al ranqo de pequeña empresa. 
- Ubicaci6n en la zona I de m4xima prioridad nacional. 
- Promueve la actividad indu1trial y el desarrollo reqional. 
- Sustituye importaciones y promueve la inteqracidn nacional. 
- Promueve a travf1 del empleo de sus productos la fabrica- -

cidn de bienes para exportacidn. 
- Generacidn de nuevos empleos. 

Con base en estas caracter!1tica1 y en los po1tulado1 contenidos 
en el decreto que establece 101 est!mulos fiscales para fomentar 
el empleo, la inversidn en actividades industriales prioritari.as 
y el desarrollo regional publicado el 22 de enero de 1986 en el -
Diario Oficial, se describe en forma general los eat!muloa y ben! 
ficios fiscales que 1e pueden obtener. 

- Otorqamiento de un crfdito fiscal contra impuestos federales 
no destinados a un fin e1ptic!fico por el JOt de las inversi2 
nes beneficiables (con1t~ucci6n o adquisici6n de edificios e 
instalaciones y maquinaria y equipos nuevos~ 

- 11t!mulo fiscal para el fomento del empleo, correspondiente 
al 30t que resulte de multiplicar el total de empleos direc­
tos generados durante el primer año de operacidn de los acti 
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vo1 fijo1 productivo• que dieron oriqen al nuevo empleo por 
el salario mfnimo qeneral anual de la zona econ~mica corre! 
pondiente viqente a la fecha de la solicitud y multiplicado 
por tre1. 

• l1tfmulo adicional equivalente al 30t de 101 obtenidos en --
101 do1 punto1 anteriore1. 

Lo1 e1t!mulo1 e1tablecido1 en el decreto mencionado 1e otorgan -­
mediante Certificado• de Promoci~n riscal (CBPROFI) con una vi-­
gencia de cinco año1. 



5, ESTUD 1 O TECNICO 

5,1 CARACTERISTICAS DE LOS PRODUCTOS PRINCIPALES V ESTANDARl 
ZACION DIMENSIONAL, 

77 

Lo1 diferentes tipos de buje1 gufa de mayor uso han sido identi­
ficado• y clasificados por el Am•rican National Standard• Insti­
tute (ANSI) de 101 Estados Unido• de Amdrica en un 1iatema unif! 
cado de sfmboloa que permite a loa proveedores y consumidores i~ 
duatrialea tener el beneficio de la eatandarizaci6n dimensional 
para identificar loa diver1oa tipos de bujes gufa. 
En M•xico e1 practica comdn referirse a esta deaignaci6n para -­
identificar loa bujes gufa de dimensione• eatandar y en virtud -
de que no existe una norma nacional de aceptaci6n general, se e! 
tim6 adecuado el empleo de ••te sistema de afmboloa que propor-­
ciona el siguiente c6di90 que describe el tipo de buje y sus di­
mensiones •. Ejemplo: 

o.sooo - p - 56 - 22 

~"~--DIAMETRO INTER 
NO con cuatro­
cifr&1 decima­
les de pulgada 
para medidaa -
estandar, mili 
mdtricas o ••= 
peciales. 

TIPO DE BUJE 
P••in cabeza 
H•Con cabeza 

fijo a pr! 
1i6n. 

F•Fijo reem­
plazable. 

S•Desli zante 
reemplaza­
ble. 

L•Alineador 
1in cabeza 

HL•Alineador 
con cabeza 

DIAMETRO EXTERNO LONGITUD en 16ª 
en 64ª vos. (1/64) vos. (1/16) de 
de pulgada. pulgada. 

La adici6n de la 
letra u deapu•a 
de ••te ndmero -
e1pecifica un --
exceeo dimen1i o--
nal en el di.Ame-
tro exterior (16 
lo bujes a pre-= 
si6n). 

Lo1 tamafto1 estandar en un rango dado de di&metro interno ae 
listan en la carta de equivalencia decimal como fracci6n de pul 
gada, nOmero o letra. 
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EQUIVALENCIAS DECIMALES DE BROCAS TAMANO ESTANDAR 
en pulgadas 

80 .0135 46 .0810 13 .1850 
79 .0145 45 .0820 3/16" .1875 
1/64• .0156 44 .0860 12 .1890 
78 .0160 43 .0890 11 .1910 
77 .0180 42 .0935 10 .1935 
76 .0200 3/32" .0938 9 .1960 
75 .0210 41 .0960 8 .1990 
74 .0225 40 .0980 7 .2010 
73 .0240 39 .0995 13/64" .2031 
72 .0250 38, .1015 6 .2040 
71 .0260 37 .1040 5 .2055 
70 ,0280 36 .1065 4 .2090 
69 .0292 7/64" .1094 3 .2130 
68 ,0310 35 .1100 7/32" .2188 
1/32" .0313 34 .1110 2 .2210 
67 ,0320 33 .1130 1 .2280 
66 .0330 32 .1160 A .2340 
65 .0350 31 .1200 15/64" .2344 
64 .0360 1/8" .1250 8 .2380 
63 .0370 30 .1285 e .2420 
62 ,0380 29 .1360 D .2460 
61 .0390 28 .1405 1/4" .2500 
60 .0400 9/64" .1406 F .2570 
59 ,0410 27 .1440 G .2610 
58 .0420 26 ,1470 17/64" .2656 
57 ,0430 25 .1495 H .2660 
56 .0465 24 .1520 I .2720 
3/64" .0469 23 .1540 J .2770 
55 .0520 5/32" .1563 K .2810 
54 .0550 22 .1570 9/32" .2813 
53 .0595 21 .1590 L .2900 
1/161 .0625 20 .1610 M .2950 
52 .0635 19 .1660 19/64" .2969 
51 .0670 18 .1695 N .3020 
so ,0700 11/64" .1719 5/16" ,3125 
49 .0730 17 .1730 o .3160 
48 .0760 16 .1770 p .3230 
5/64" .0781 15 .1800 21/64" .3281 
47 .0785 14 .1820 Q ,3320 

• AMSI 894. 11-1967 



EQUIVALENCIAS DECIMALES DE BROCAS TAMARO ESTANDAR ~ 

en pulgadas 

J!Q. EQ. J!Q. 
mcK\I, IEmL f.ECM.\L 

R .3390 13/16" .8125 1-27/64" 1.4219 
11/32" .3438 53/64" .8281 1-7/16" 1.4375 
s .3480 27/32" .8438 1-29/64" 1.4531 
T .3580 55/64" ,8594 1-15/32" 1.4688 
23/64" .3594 7/8" .8750 1-31/64" 1.4844 
u .3680 57/64" .8906 1-1/2" 1.5000 
3/8" .3750 29/32" .9063 1-33/64" 1.5156 
V .3770 59/64" .9219 1-17/32" 1.5313 
w .3860 15/16" .9375 1-35/64" 1.5469 
25/64" .3906 61/64" .9531 1-9/16" 1.5625 
X .3970 31/32" .9688 1-37/64" 1.5781 
y .4040 63/64" .9844 1-19/32" 1.5938 
13/32" .4063 1" 1.0000 1-39/64" 1.6094 
z .4130 1-1/64" 1.0156 1-5/8" 1.6250 
27/64" .4219 1-1/32" 1.0313 1-41/64" 1.6406 
7/16" .4375 1-3/64" 1.0469 1-21/32" 1.6563 
29/64br .4531 1-1/16" 1.0625 1-43/64" 1.6719 
15/32" .4688 1-5/64" 1.0781 lTll/16" 1.6875 
31/64" .4844 1-3/32" 1.0938 1-45/64" 1.7031 
1/2" .5000 1-7/64" 1.1094 1-23/32" l. 7188 
33/64" .5156 1-1/8" 1.1250 1-47/64" 1.7344 
17/32" .5313 1-9/64" 1.1406 1-3/4" 1.7500 
35/64" .5469 1-5/32" 1.1563 1-49/64" l. 7656 
9/16" .5625 1-11/64" 1.1719 1-25/32" 1.7813 
37/64" .5781 1-3/16" 1.1875 1-51/64" 1.7969 
19/32" .5938 1-13/64" 1.2031 1-13/16" 1.8125 
39/64" .6094 1-7/32" 1.2188 1•53/64" 1.8281 
5/8" .6250 1·15/64" 1.2344 1•27/32" 1.8438 
41/64" .6406 1-1/4" 1.2500 1•55/64" 1.8594 
21/32" .6563 1-17/64" 1.2656 1•7/8" 1.8750 
43/64" .6719 1·9/32" 1.2813 1•57/64" 1.8906 
11/16" .6875 1•19/64" 1.2969 1•29/32" 1.9063 
45/64" .7031 1-5/16" 1.3125 1-59/64" 1.9219 
23/32" • 7188 1-21/64" 1.3281 1•15/16" 1.9375 
47/64" .7344 1·11/32" 1.3438 1-61/64" 1.9531 
3/4" .7500 1-23/64" 1.3594 1-31/32" 1.9688 
49/64" .7656 1-3/8" 1.3750 1-63/64" 1.9844 
25/32" .7813 1-25/64" 1,3906 2" 2.0000 
51/64" .7969 1-13/32" 1.4063 

*ANSI 194.11-1967 



Las tolerancias dimencionales para el di!metro interior de los -
bujes gu!a de tamaño estandar fijados por el ANSI* son los si--­
guientes: 

TAMAIO ESTANDAR DIAMETRO TOLERANCIA 
DE BROCA INTERIOR 

de 0.0135" a 1/4" Nominal de + 0.0001 a + 0.0004 
de 1/4" a 3/4" Nominal de + 0.0001 a + 0.0005 
de 3/4" a 1·1/2" Nominal de + 0.0002 a + 0.0006 
de l·l/2" a 2 3/4" Nominal de + 0.0003 a + 0.0007 

Las tolerancias para di!metros exteriores en bujes reemplaza--­
bles son: 

DIAMETRO EXTERIOR 

de 5/16" a 1" 
de 1" a 1-3/4" 
m!s de 1-3/4 " 

TOLERANCIA 

+ 0.0000 a - 0.0002" 
+ 0.0000 a - 0.0003" 
+ 0.0000 a • 0.0004" 

En el caso de los bujes gura fijos a presi6n y de bujes alinea­
dores a presi6n se requiere un pequeño excedente de las dimen-­
siones nominales del di!metro exterior que proporcionen una in­
terferencia de fijacidn entre el buje introducido a presi6n y -

la placa de la plantilla o patr6n que lo retiene. Una excesiva 
interferencia de fijaci6n puede ocacionar distorci6n tanto en -
el buje como en la placa por lo que es recomendable el uso de -
la mrnima interferencia necesaria para retener el buje .en la -­

plantilla. 
Para el caso de bujes gura y bujes alineadore1 sin cabeza fijos 
a presidn una interferencia diametral de 0.0008 de pulgada es a­
decuada para la mayorfa de los casos y para los:~ bujes gura y -­

los bujes alineadores con cabeza fijos a presi6n, las interfe-­
rencias mAs adecuadas en general son de 0.0003 a 0.0005 de pul­
gada para su instalaci6n~· 

* ANSI B 94,44-1972, 
** ANSI B 94.23-1969 (Rl984), 

80 



Lo1 buje1 a pre•idn 11 proporcionan con un terminado fino en el 
dUmetro exterior, listos para su ineersidn en la plafttillll,: ·o 
cuando •ea 1olicitado, con un excedente en la1 dimen1ione11 del 
di&metro exterior y 1in acabado fino para 1er rectificado por -
el cliente a •u• nece1idadea e1pec!ficas con el aju1te de1eado. 

En l•te ca10 1e adiciona la letra u a la clave ANSI que los -­
identifica • 
Lo1 bujes gu!a tienen el borde superior interno 1uavemente des­
vanecido evitando bordea aqudos y permitiendo una correcta en-­
trada y salida de la broca, facilitando la lubricacidn y la re­
mocidn de rebaba. 
Bajo pedido especial pueden requerirse sin Esta caracter!stica. 
As! mismo en forma general los buje1 gu!a pre1entan en la parte 
inferior de la superficie externa un chaflln a 45° que facilita 
la colocacidn y alineamiento de los bujes y evita la formacidn 
de boqueras en la fijacidn de bujes a presidn. 
La concentricidad de las superficies exterior e interior de los 
bujes gu!a debe c\11\plir con lo siguiente: 
Para di4metros internos de l/B•,a l~ m4ximo 0.0003• TIR. 
Para otros tamaño~m4ximo O.OOOS• TIR (indicador de lectura to­
tal).* 

CARACTBRISTICAS DE BUJBS GUIA ESTANDAR ANSI 

En las p4ginas 1iguiente1 1e presentan esquem4ticamente las ca­
r acter ! sticas dimensionales y de diseño generales establecidas 
por las normas ANSI para bujes gu!a y alineadores estandar en -

sus diferentes tipos. 

* ANSI 894, 23-1969 (R 1984) 

81 



82 

BUJE 'l'IPO •p• FIJO A PRBSION SIN CABEZA. * 

l1t1 •• el buje qufa ma1 popular y ma1 barato. Se fija perman1nt! 
r111nte a pre1i6n en la plantilla o placa patrdn y •• usa general•• 
mente para producciones corta• donde el des9a1te no 1e anticipa -
a la vida Gtil de la herramienta y en donde por lo tanto no hay -
nece1idad de reemplazarlo. El tipo •p• 1e emplea donde 1olamente 
1e requiere efectuar una operaci~n (1610 taladrado o s6lo rimado, 
etc). 
Lo• buj11 fijos a pred6n 1Jn cabeza ofrecen dos ventajas, pueden 
ser in1talados a tope con la superficie de la plantilla sin nece· 
sidad de abocardar el orificio de montaje y pueden 1er montados a 
di1tancia1 muy cercana• de otros buje1. Sin embargo donde el e•P! 
cio lo permita debe preferirse el uao de bujes a presi6n con cab!_ 
za,1obre todo en donde pesadas carqa1 axiales podrfan eventualmen 
te forzar a un buje sin cabeza fuera del orificio de montaje de -
la plantilla. 

.-....., _______ _ 

B 

- -i,,--------- .. -

L· 
~ 

* AICSI B 94, 23-1969 (R 1981) , 



83 

BUJE TIPO •a• FIJO A PRESION CON CABEZA.* 

El buje qufa con cabeza fi.jo a preai6n ea similar al fijo a pre--
1i6n 1in cabeza excepto que tiene un soporte saliente o cabeza en 
la entrada de la broca y tiene que abocardarse la placa de la -­
plantilla para emparejar o poner el buje .montado al mism6 nivel -
de la placa. 
Al iqual que el anterior, e1te buje se instala en forma permanen­
te montandolo á pre1i6n en la plantilla y es usado qeneralmente -
en cortas carreras de producci6n en donde el deterioro por desga! 
te del buje no se presenta antes del termino de la vida Gtil de la 

plantilla y en donde ae requiere realizar una sola operaci6n y -­
y por lo taftto no se necesita el intercambio de otro tipo o ta­
maño de buje. 

B 

* .RI 894 .14-1968 
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DIMENSIONES PARA BUJES FIJOS A PRESION CON CABEZA (ANSI)•, 

(En Pulqadaal 

B F G 

5/32 1/4 3/32 

13/64 19/64 3/32 

1/4 23/64 3/32 

5/16 27/64 1/8 

3/8 1/2 3/32 

13/32 1/2 5/32 

7/16 9/16 3/32 

1/2 39/64 7/32 

9/16 11/16 3/32 

5/8 51/64 7/32 

3/4 59/64 7/32 

7/8 1-7/64 1/4 

1 1-15/64 5/18 

1-1/4 1-112 1/4 

1-3/8 1-39/64 3/8 

1-3/4 1-63/64 3/8 

2-1/4 2-31/64 3/8 

* ANSI 894.14-1968 
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BUJE TIPO •s• DESLIZANTE REEMPLAZABLE, * 

11 buje tipo •s• se usa conjuntamente con un buje alJneador tipo 
•L• y 1e recomJenda para elevada• carreras de produccJ6n en donde 
1e neceaiten realizar dos o m&1 operacJones en el mJsmo orificio 
tales COllO taladrado y deapuea rimado o escariado. 
11 buje lleva un acabado de pulido fino en la 1uperficie exterJor 
que facJlita el deslizamiento en el interior del buje alineador, 
permitiendo 1u r&pida y facil inatalaci6n y remoci6n con s6lo gi­
rarlo 45• y es a1e9urado en 1u lugar debido a la muesca milimC!tr! 
ca en la cabeza del buje que ajusta con el tornillo sujetador 

\1 J 
-+-~--F---+~- t-t-c-+ 

t 
B 

* ANSI 894.44-1972, 
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DIMENSIONES PARA BUJES DESLIZANTES REEMPLAZABLES 
(en pulgadas) 

B F G H J L M R 

3/16 S/16 3/16 3/32 3/32 SS 17/64 
1/4 7/16 3/16 3/32 9/64 30 21/64 
S/16 3S/64 3/8 1/8 11/64 6S S/8 1/2 
3/8 S/8 1/4 1/8 lS/64 30 29/64 

7/16 S/8 1/4 1/8 lS/64 30 29/64 
1/2 Sl/64 7/16 1/8 19/64 6S 3/4 5/8 
9/16 7/8 3/8 3/16 21/64 30 37/64 
5/8 7/8 3/8 3/16 21/64 30 37/64 
3/4 1-3/64 7/16 1/8 27/64 so 7/8 3/4 
7/8 1-1/4 1/2 1/4 33/64 30 S3/64 
1 1-27/64 7/16 3/16 19/32 3S 1-7/64 S9/64 

1-3/8 l-Sl/64 7/16 3/16 2S/32 30 1-19/64 1-7/64 

1-3/4 2-19/64 5/8 3/16 1 30 1•41/64 l-2S/64 

2-1/4 2-51/64 5/8 3/16 1-1/4 2S 1-57/64 1-41/64 

* ANSI 894,44-1972 
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BUJE T?PO •r• FIJO REEMPLAZABLE,* 

E•te di•eño ea el mis adecuado para altas producciones en donde -
el ndmero de partea que se van a perforar o a rimar exeden la vi­
da promedio normal del buje 9ura y por lo tanto nece1ita ser reem 
plazado ocacionalmente debido a la amplia carrera de producci6n. 
Lo• buje• tipo •r• tienen un acabado de pulido fino en su auperf! 
cie e~terior para ser u1ado1 en conjuncidn con un buje alineador 
Co camisa) tipo "L• y poder deslizar•• 1uavemente en su interior. 
El buje fijo reemplazable e1 mantenido permanentemente en su lu--
9ar por una mue1ca milimftrica en la cabeza del buje y a1e9urada 
por un tornillo de aujeci6n o un barrilete de fijacidn. Este di&! 
ño permite un f&cil reemplazamiento con la simple remocidn del -­
tornillo de aujeci6n sin necesidad de mover la plantilla o patr6n 
de perforacidn de la lfnea de produccidn. 

·B 

---.-.-

i 
1 

* ANSI 894.39-1972 (R 1978), 
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DIMENSIONES PARA BUJES FIJOS REEMPLAZABLES (ANSI)~ 

(en pulgadas l 
B . F G H J K M N R 

3/16 5/16 3/16 3/32 3/32 17/64 

1/4 7/16 1/4 1/8 9/64 23/64 

5/16 35/64 1/4 1/8 11/64 11/64 5/8 11/16 1/2 
3/8 5/8 1/4 1/8 15/64 29/64 
7/16 5/8 1/4 1/8 15/64 29/64 

1/2 51/64 1/4 1/8 19/64 17/64 3/4 25132 5/8 
9/16 7/8 1/4 1/8 23/64 37/64 
5/8 7/8 1/4 1/8 23/64 37/64 

3/4 1·3/64 1/4 1/8 27/64 25/64 7/8 57/64 3/4 
7/8 l•l/4 3/8 3/16 31/64 53/64 
1 1-27/64 3/8 3/16 19/32 1/2 1·7/64 1-9/64 59/64 

1·3/8 1-51/64 3/8 3/16 25/32 11/16 1-19/64 1-21/64 1-7/64 
1·3/4 2·19/64 3/8 3/16 1 7/8 1•41/64 1-33/64 1-25/64 

2-1/4 2-51/64 3/8 3/16 1-1/4 1-1/8 1-57/64 1-49/64 1-41/64 

* ANSI 894.39-1972 (R1978) 
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BUJB TIPO "L" ALINEADOR SIN CABEZA. * 

Lo1 buje1 alineadore1 1e usan conjuntamente con 101 buje1 reempla­
zable1 y ion montados permanente1"9nte a pre1i6n en la placa mante­
niendose ahf durante toda la vida de la plantilla o patr6n de per­
foraci6n. Los bujea Upo "L" permiten la 1ocalizaci6n precisa y e! 
table para la colocaci6n de 101 bujes quía renovable1, protegen -
el orificio en la placa de la plantilla del desqaate causado por-. 
el frecuente reemplazamiento de los bujes. Bl di'11letro interior -­
del buje se pule finamente para un correcto deslizamiento con 101 
bujes qu1a reemplazables. 
El buje alineador sin cabeza puede ser instalado a tope con el ni­
vel de la superficie de la placa del patr6n de perforaci6n sin ne­
cesidad de ensanchar el orificio de montaje y puede ser montado a 
distancias muy pequeñas de otros bujes quía con cabeza • 

I 
/ 

L--A 
• ANSI 894.23-1969 (Rl981). 

.__ -------- . ~ 
j 

... ---- B 

,,.·-.--------· 
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BUJE TIPO •fft• ALINIADOR CON CABllA. * 

11 buje alineador con cabe1a 1e u1a con 101 buje• 9ufa renovables. 
Se in1tala permanentemente a pre1i6n en la plantilla de perfora•• 
ci6n. Loa buje• alineadore1 con cabe1a ion indicado• cuando se a~ 
ticipa 1u u10 bajo pe11da1 carq11 axiale1. Sin embargo siempre •• 
que el e1pacio lo permita deber& usarse este tipo de buje alinea­
dor en ves del tipo •t•. 
11 buje alineador con cabeza •et• e1 similar al tipo •L•, con la 
excepci6n de que tiene una cabeza 0·1oporte en la entrada de la -
broca que evita que alta1 carga1 axiale1 puedan desplazarlo del -
orificio de montaje, pero requiere el ensanchamiento de late ori­
ficio para poder montarse a tope con la plantilla. 

B . 

/ + 
/ A • 

1 * AHSI 894.23-1969 (R 1981) 



DIMINSIONES PARA·BUJ!S ALINEADORES CON CABIZA (ANSI). 

(In pulqadaal 

B F G 

1/2 5/8 3/32 
3/4 7/8 3/32 
1• 1-1/8 1/8 
1•3/8 1-112 1/8 
i-3/4 1-7/8 3/16 
2-1/4 2-3/8 3/16 
2-3/4 2-7/8 3/16 

LINEA DE BUJ!S GUIA ESTANDAR 

Con base en 101 resultado• del e1tudio del mercado de bujes gula . / 
efectuado · en la indu1tria automotriz nacional 1e han determina-
do los tipos y tamaño1 de buje1 de mayor demanda que 1er&n fabr! 
cados como producto de linea e1tandar en la unidad depioduccJ&t 
que se proyecta. 
A continuaci6n se pre1enta un cuadro que re1ume todo1 e1tos pro­
ductos de acuerdo con 101 ran901 dimen~ionale1 de dilmetro jnte! 
no, di&metro externo y longitud en que 1e fabricaren. Las rela­
ciones dimensionales se regirCn por lo establecido en las normas 
para bujes 9u!a de ANSI mostradas en las pC9inas precedentes. 

91 



DIAMBTRO INTERNO 

A 

(BROCAS BSTANDAR) 
(Nam,) Plll9ada1 (llca,) 

3/16-r .1875-.2570 13-32 
3/16-0 .1875-.3160 1/2 
5/16-7/16 .3125-.4375 5/8 
5/16-17/32 ,3125-.5312 3/' 
1/2-21/32 , S000•,6562 7/8 
1/2-49/64 • soco-. 7656 1 
5/8-1-1/32 • 6250-1.0321 1-/8 
1-1-25/64 1.0000-1.3906 1-3/4 
l•J/S-1•49/64 1. 3750-1. 7656 2""1/4 

LINEA DE BUJES GUIA ESTANDAR 

TIPO •p• FIJO A PRESION SIN CABEZA 

DIAMETRO EXTERNO LONGITUD DB BUJIS 

8 e 

(PULGADAS) (PULGADA~ 

(Acabado) De Iba atado 1/4 5/16 3/8 1/2 5/8 3/4 l l•l/4 1-3/B 1•1/2 1•3/4 2 2-1/8 2-1/2 3 

,4078-4075 .421-416 t t • • t t 

.5017•5014 .520-515 t t • • • t 

,6267•6264 .645-640 t t • • • t t 

,7518•7515 • 770-765 t • • t • • • 
,8768•8765 .895-890 t • • • • • 
1.0011-1.0015 1.020-1.015 • • • • 
1.3772-1.3768 1.395-1.390 • • • • 
l. 7523•1, 7519 1.770-1.765 • • 
2. 2525-2. 2521 2.210-2. 265 • 

• t • 
• t • 

t • • • 
t • • • 
• • • • 
t • • • 
t • • • 

• • • 
t • • 

• 
• • 
• • • • • 
• 
• 

.. 
N 

• • • • • • 
• • 
• • 
• • 



DIAMITIO INTBRNO 

A 

(llOCAS ESTAIDAl) 

~Mea.). PlllgadH (lm.J 

3/16-r .1875-2570 U/32 
3/16-0 • 1875-3160 1/2 
5/16•7/16 .3125-4375 5/8 
5/16-17/32 .3135-5312 3/4 
1/2-21/32 .5000-6562 7/8 
l/2•49/64 .5000-7656 1 
5/8-1-1/32 .625001.0312 1-3/8 
1•1•25/64 1.0000-1.3906 1-3/4 
1•3/8·1-49/64 1.3750-1.7656 2-1/4 

LINEA DE BUJES GUIA ESTMDAR 
TIPO •H• FIJO A PRESION CON CABEZA 

~IAMl'l'RO BX'l'IRllO LOllGl'IVD DI IUJll 

1 e: 
(PULGADAS> (PULGADAI) 

(Acabado) '.pielbaat.lo 1/4 5/16 3/8 1/2 5/8 3/4 1 1•1/4 1•3/1 1•1/2 1•3/4 2-1/I 2-1/2 3 

• 4078-4075 .421-416 • • • • • • 
.5017-5014 .520-515 • • • • • • 
• 6267-6264 .645-640 • • • • • • • 
• 7518-7515 • 770-7fi5 • • • • • • • 
.8768-8765 .195-890 • • • • 
1.0011-1.0015 1.020-1.015 • • • 
1.3772-1.3763 1.395-1.390 • • • 
l. 7523-1. 7519 1.770-1.765 • • • 
2.2525-2.2521 2.27o-2.265 • 

• • • 
• • • 
• • • • • • • 

• • • • 
• • • 
• • • • • • 
• • • 

• 
• 
• 
• • 
• 
• • • 

• • 
• 
• • 
• 
• 

" w 

• • • 
• 
• 



LINEA DE BUJES GUIA ESTANDAR 

TIPO •s• RENOVABLE DESLIZANTE 

DIAMETRO INTERNO DIAMETRO EXTERNO LONGITUD DI IUJIS 

A B g 
SOLO CUllPO 

IBroca1 E•tandar) IPulqadH) IPul9ada1) 
(Noll.) l'Ulqada• (Noll.) Jlcab&4o U-DHbaatado 1/4 5/16 3/8 1/2 5/8 3/4 1 1•3/8 1~1/2 1-3/4 2•1/8 2•1/2 3 

128-3/16 .1405-1875 1/2 .5000-4998 • • • • • • • • • 
112•11/32 .1890-3437 1/2 .5000-4998 • • • • • • • • • 
9/32•9/16 .2818-5625 3/4 .7500-7498 • • • • • • • • • • 
15/32-25/32 .4687-7812 1 1.0000•9998 • • • • • • • • 
2J/32•1•1/16 7 .187-1.0625 1·3/8 1.3750-1.3747 • • • • • • • • 
31/32•1•13/32 .9687-1.4062 1·3/4 l. 7500•1. 7497 • • • • • • • • 
1•11/32•1•1/8 1.3437-1.8750 2•1/4 2.2500-2.2596 .. • • • • • • • 

TIPO •F• FIJO RENOVABLE 

DIAMETRO INTERNO DIAMETRO EXTERNO LONGITUD DB BUJES ISOlo cuerpo) 
A B e 

IBroca1 Estandar) IPulqadH) IPulqadH) 
(Nolll.) Pulgadas (NOlll.) Acabado U•Delbaatado 1/4 5/16 3/8 1/2 5/8 3/4 1 1•3/8 1•1/2 1•3/4 2•1/8 2•1/2 3 

112-11/32 .1890-3437 1/2 • 5000-4998 • • • • • • • • • 
9/32•9/16 .2812•5625 3/4 • 7500-7498 • • • • • • • • • • 
15/32-25/32 .4687-7812 1 1.000-9998 • • • • • • • • 
23/32•1•1/16 • 7187-1.0625 1·3/8 1.3750-1.3747 • • • • • • t 

31/32•1•13/32 .9687-1.4062 1•3/4 1.7500-1.7497 • • • • • • • 
1-11/32•1•7/8 1.3437-1.8750 2·1/4 2.2500-2.2496 • • • • • • t 

.. • 



DIAMETRO INTERNO 
A 

(Brocas Estandar) 
(Nom.) Pulgadas 

5/16 .3126-3129 
1/2 .5002-5005 
3/4 • 7503-7506 
1 1.0004.0007 

1-l/8 1.3756-1.3760 
1•3/4 l. 7508•1. 7512 

DIAMETRO INTERNO 
A 

(Brocas estandar) 
(Ncm.) PUlgadaa 

5/16 .3126•3129 
1/2 .5002-5005 
l/4 • 7503-7506 
1 1.0004-1.307 

1•3/8 1.3756-1.3760 
l·l/4 l. 7508-1. 7512 

LINEA DE BUJES GUIA ESTANDAR 

TIPO •L• CAMISA ALINEADORA SIN CABEZA 

DIAMETRO EXTERNO LONGITUD DI BUJIS 
8 e 

(Pulqadas) (Pulqadae) 
(Hm.) Acabado u-DeabaatadÓ 1/4 5/16 3/8 1/2 5/8 3/4 1 1-3/lt·l-1/2 1-3/4 2•1/8 2•1/2 3 
1/2 .5017-5014 .520-515 * * * * * * * * 
3/4 • 7518-7515 • 770-765 * * * * * * * * • 
1 1.0018-1.0015 1.020-1.015 * * * * * * • * * 

1-3/8 1.3772-1.3768 1.395-1.390 * * * * * * • * * 
1·3/4 1.7523-1.7519 1.770-1.765 * * * • * • * * 
2-1/4 2.2525-2.2521 2.270-2.65 * * * * • • * * 

TIPO •HL• CAMISA ALINEADORA CON CABEZA 

DIAMETRO EXTERNO LONGITUD DE BUJES (Incluye cabes&) 
B e 

(Pulgadas) (Pulgadas) 
(Hall.) Acabado U-De aba atado 1/4 5/16 3/8 1/2 5/8 3/4 1 1•3/8 l•l/2 1•3/4 2•1/8 2•1/.2 l 

1/2 .5017-5014 .520-515 * • • * * * 
l/4 • 7518-7515 • 770-765 • * • * * * * • * 
1 1.0018-1.0015 1.020-1.015 • • * * * • • * • 

1-3/8 1.3772-13768 1,395-1.390 • • * * * * • * * 
1-3/4 1.7523-1.7519 1.770-1.765 * * * * * * • * 
2·1/4 2,52s-2.2521 2.270-2.265 * * * * * * • * 

.., 
"' 



5.2 PIOC!SO PRODUCTIVO. 

5.2,1 ALTIRNATIVAS TICNICAS DI PRODUCCION. 

La tecnoloc¡ta uaada en 11 producci6n de herrlll\ient11 de prec is 1.6n 

••t• ba11da e~ el u10 de m•quina1•h1rramient11 con di1eño1 y cara~ 
tert1tia11 diver1a1 para difer1nt11 trab1jo1 y nivele• de produc-­
aien, 1u conociaiento •• del d0111inio pdblico y no requiere de per­
llJ101 ni pa90 de re9ali11 por der1cho1 o patent11. 
La elecai6n de la1 mlquinat y equipo• ma1 adecuado• para la fabri­
cacidn eaondllica de buj11 9uf1 requiere de un antli1i1 tlcnico-ec2 
n611ico de toda• 111 oper1cion11 involucrada• en la producci6n con-
1i derando 101 1i9ui1nt11 a1pecto11 

1. Niv1l de produaci6n y 9r1do de 1utomati11cidn, 
a. Ver1atilidad y po1ibilid1d de adaptaci6n para diferente• ope-

racion11. 
3. Coito del equipo y di1ponibilid1d. 
4, Vida dtU. 
s. Capacidad mlxi1111 y mfni1111 en 11 tamafto de 111 pie1aa a traba· 

jar. 
6. Grado de preci1idn dimen1ional que •• puede obtener en el tr! 

bajado de cada m&quina. 
7. Facilidad de operaci6n o nece1idad de capacitac16n e1peciali· 

11da. ~ ' 
8. Co1to1 de mantenimiento y 1umini1tro1 de ener9fa. 

con r11pecto a la materia pri111 b111 para l'a fabricacidn de buje1 
9ufa,1e requiere de un material que tenga ~uena maquinabilidad du· 
rante el procHo de trabajado mec4nico para darle forma y que P.ue· 
da 1er endurecido poateriormente para cumplir con 101 requisitos -
de.alta dure1a y re1i1tenci1 al de19a1te que ion nece1ario1 en es· 
to1 producto1. De acuerdo con lo a~terior 1e con1ideraron las sí·· 
9uiente1 alternativa11 
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a) 11 empleo 4t acero con alto contenido de carbono que pueda --
11r templado directamente de1puf1 de la1 operacione1 de corte 
de metal. 

b) 11 u10 de acero de bajo carbono que de1puf1 dtl maquinado dt• 
be 1er IOllltido a un proce10 de tndurtcimiento 1uperficial c2 
mo 11 c ... ntacidn, cianuracidn, nitruracidn, etc., que invol~ 
era la adicidn en la 1uperficie de 11 pie1a de el1vado1 cont! 
nido1 de carbono u otro1 el1111ento1 que aumtnttn 1u dure1a. 

s.2.2 DllCllPCibN y JUITlPlCAClON DI LA ALTIRNATlVA TICHlCA s~ 
ClONADA. 

Para la primera etapa 411 proyecto y dt acuerdo con 1u1 caracterf 1 
tica1, la alternativa dt produccidn 1el1ccionada 1e ba1a en torno 
r1vdlv1r dt tipo 1emiautom&tico y r1ctificadora1 cilfndrica1 de -
alta preoi1i6n. In 91n1ral la maquinaria de e1te nivel 1ati1fac1 
la1 nec11idad11 de produccidn plan11d11 para el pri1111r año de ope­
ci6n. Lo1 torno1 rev&lver pueden controlar herramient11 mtUtiple1 
de corte que pueden 1eleccion1r1e y colocar1e en un tiempo mfnillftO 
li1ta1 para u1ar1e en la 1ecuencia apropiada. Una 9r1n ventaja de 
e1to1 torno1 e1 la reduccidn en tl tiempo de preparacidnt la1 he-· 
rramienta1 una ve1 colocada• en la torreta 1010 ae quitan para af! 
larla1, y no 11 requiere gran habilidad para op1rarlo1. E1t1 equi· 
po 11 adecuado para la produccidn dt lotea relativ11111nte pequeño• 
que deben ier fabricado• tn un tiempo mfnimo po1ible. L11 berra-· 
mi1nt11 ion normal•• y cuando 1e han montado permanentemente ae -· 
pueden aju1tar r&pidamente para vario• trabajo1. Su coito de ad~. 
qui1icidn e1 menor que el de 101 1quipo1 autom&tico1 o de control 
numlrico que aunque Uenen un ritmo mb r&pido de produccHSn re- -
quieren de mayor tiempo y habilidad para el 1ju1te de herramientaa. 
Para la 1egunda etapa del proyecto, de acuerdo con 101 planea de -
venta• e1timado1 para loa años siguientes al de su arranque, sera 
nece1ario un incremento sustancial de la produccidn, por lo cual -
1e con1idera la categorfa de tornos controlados numericamente como 
la opcidn ma1 adecuada debido a su alto nivel de producci6n, y la 
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incorporacidn de un mayor ndmero de rectificadora• cilfndrica1. 
con rHpecto al material de fabricac.idn la alternativa (a) resulte. 
la 111&1 conveniente por la1 1iquiente1 razone11 

l. Se obtienen pie1a1 m'• hOllOC),nea1 en au1 propiedades ff1ica1 -
de dureza y rHiltenci.a al dH9a1te. 

2. Se obtiene mayor e1tabilidad dimenlional con menor ri.Hqo en -
e1 temple que en la opcidn (b). 

3. Facilita el rectificado de prec::i•idn de1puf1 del tratamiento -
tfrmico de endurecimiento. 

4, Lo1 ahorro• que 1e pueden lograr con el menor coito de adqui•! 
cidn de acero• de bajo carbono 1e ven muy di1minuido1 e inclu­
ao anulado1, debido al mayor coito del tratamiento de cementa­
ci6n con re1pecto al temple directo, a la di1minuci6n en la1 -
cualidade1 9eneralH de la pieza y a que. debido a lH caracte-­
rbticH dinmnsiooales generales de 101 buje1 qufa, la contribu-­
ci6n del coito de la materia prima al coito total de produc--­
ci6n e1 relativamente baja (normalmente meno• del 10\). 
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5.2.3 DISCRIPCION D!L PROCISO. 

El proce10 de los productos de l!nea (buje• 9u!a e1tandar y mi­
li-'trico1 de mayor con1umo) consiste b&1icamente en dos etapass 

La primera etapa e1 la fabricaci6n de blancos• en la proporci6n 
de cantidade1, tamaño1 y medidas indicadas por los e1tudios de 
mercado o directamente por 101 clientes. Se inicia con la ae-­
lecci6n del material de fabricaci6n de acuerdo con la calidad y 
tamaño -'• adecuado, Parte muy importante e1 tambifn la 1elec­
ci6n, montaje y ajuste de las herramienta1 necesaria• en la m&­
quina, de acuerdo con el programa secuencial de operaciones in­
dicado en 101 plano• y dibujo1. 
En la corrida de producci6n lH operacione1 de maquinado reque­
rida• dependen del modelo que se fabrique 1iendo la1 ma1 comu-­
nea a taladrado torneado, rimado, ranurado, moleteado, tronzado, 
fresado y en algunas oca1iones roscado o machuelado. Loa cor-­
tea mGltiple1 y combinado• que junto con la alimentaci~n y vel2 
oidad usada determinan el tiempq real de corte. 
Posteriormente las pieza• se limpian de rebabas o virutas deja­
das por el maquinado. 

• llO'l'A1 Lo• blanco• 10n pi11a1 .. 1teniinada1 que untienen una holguro\ su 
ficiente para .. r aju1tado1 po1terioniente a au1 dimensiones fina': 
le1 de acuerdo a la• nor1N11 da ANSI. El 111pleo da eato1 blancos -
penaite di .. inulr 101 inventarios de producto totalmente terminado 
debido a que con poco1 tallaños de estos blancos se puede fabricar 
11111 18plia variedad de buj11 de diver1os modelos y medidas en ti1111 
poi relativmnente corto1. -
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In la 1e9unda etapa,101 blanco• 11! producido• ion cla1ificado1 y 

al .. cenado• para po1teriormente 1er maquinado• a 1u1 dimen1ione1 -
finale1 y 1ometido1 a un tratamiento t4rmico de temple y revenido. 
11 1i9uiente p110 con1i1te en.aju1tar la• dimensiones de las pie-­
••• tratada• t6rmicamente h11t1 101 nivele• de tolerancia fijado• 
en la• norma• ANSI y corregir 111 po1ibl•• deformaciones ocaciona­
da1 en el tratamiento termico, a tr1vf1 de la operaci~n de rectif! 
cado de preci1i6n, De1puf1 111 piezas ion marcadas y empacadas co­
llO producto terminado. 

Loa proceso• 1e9uido1 en la fabricaci6n de buje1 eapecialea u o--­
tr11 pieza• sobre pedido, son determinados por el an&li1i1 de 111 -
neceaidade1 y diseño del cliente. 
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5.2.4 CONTROL DE CALIDAD.Y DE PROCESO, 

Por las caracterf aticaa del empleo y funcionamiento de los bujes -
gufa ae hace indispensable que su fabricaci6n sea estandarizada -­
para garantizar au f&ci.1 reemplazo e intercambiabilidad. En los E! 
tadoa Unidos de Am~rica los esfuerzos para lograr la estandariza-­
ci6n de laa manufacturas condujeron a la formaci6n de la AMERICAN 
STANDARS ASSOCIATION (ASA) que m4s tarde cambio su nombre a UNI-­
TED STATES OF AMERICA STANDARDS INSTITUTE (USASily que actualmente 
se llaml AMERICAN NATIONAL STANDARDS INSTITUTE (ANSI), Su objetivo 
es desarrollar, aprobar y coordinar la normaUzaci6n de pdcticas 
y partea manufacturadas entre las industrias. 

En ~xico la gran mayorf a de las empresas consumidoras de bujes -­
guf a trabajan con las normas de (ANSI), las cuales incluyen practi­
cas preferidas, m~todos para pruebas, seguridad, diseño y t~maño -
para uso en las industrias. Dentro de las normas (ANSI), las esP! 
cHicaciones para la fabricaci6n de bujes gufa se encuentran coro-­

prendidas en la secci6n B•- MECANICAS clave 94 - herramientas de -
~orte, portaherramientas, impulsores y bujes. 
Para la fabricaci6n de un producto confiable que pueda competir a 
nivel internacional se requiere el establecimiento de las siguien­
tes medidas de control que satisfacen las normas de calidad esta-­
blecidas por ANSI: 

ANALISIS OUIMICO DE LA MATERIA PRIMA. Los suministros de acero pa­
ra la fabricaci6n de bujes guía deberán acompañarse de un certifi­
cado de an4lisis químico que garantice que la composici6n del mat! 
rial corresponde con la del tipo de acero solicitado de acuerdo a 
las normas reconocidas mundialmente (AISI, SAE, ASTM,DIN), En caso 

de existir dudas sobre la confiabilidad del análisis proporcionado 
por el proveedor se encargará su verificaci6n por otros laborato-­

d os, 
Ea necesario asegurarse de que la materia prima suministrada por -
loa proveedores corresponde a las caracterfsticas del acero solici 
tado, puesto que una equivocaci6n en este sentido puede ocacionar 
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fuertes pdrdidas por el rechazo de piezas terminadas o con alto 
valor agregado por trabajo de maquinado que no cumplen con las 
condiciones de dureza y resistencia requeridas, 

CONTROL DE PROCESO. Costosas equivocaciones u omisiones en las 
operaciones de fabricaci6n sedn prevenidas con la sistem!tica 
preparaci6n de diagramas, dibujos y una correcta planeaci6n se­

cuencial de las operaciones que deben realizarse a cada pieza. 
Ademas se verificar! la calidad del proceso en las etapas de f! 
bricacH5n en donde se considere mas efectivo y econ6mico. 

CONTROJ, DIMENSIONAL. Debido a que los bujes gura requieren una 
alta precisi6n en sus dimensiones es necesario que se impleme~ 
ten dispositivos e instrumentos de medici6n y control de gran -
exactitud en las operaciones de corte de metal, especialmente -
en las operaciones finales de rectificaci6n, Ademb se establ!!, 
cera una rigurosa inspecci6n de los productos terminados para -
verificar que se encuentren dentro de las tolerancias dimensio­
nales establecidas por ANSI. El control dimensional se efectda 
a trav~s de calibradores y micr6metros de interiores y exterio­
res, principalmente los del tipo conocido como de pasa-no pasa y 

de lectura digital. 

PRUEBA DE DUREZA. Para garantizar el adecuado funcionamiento y 

resistencia al desgaste de los bujes gu!a, ANSI establece una -
dureza superficial mfnima de 62Rc. Por lo cual todas las pie-­
zas terminadas ser!n sometidas a una prueba de dureza en un me­
di.dor de dureza ROCKWELL previamente calibrado, sepadndose to­
das aquellas piezas que no alcancen la dureza m!nima. 

CONTROL DE CALIDAD DE HERRAMIENTAS E INSTRUMENTOS DE MEDICION. 

Cada instrumento, herramienta o ensayo ser! identificable y se­
r! sometido a un programa condnuo de inspeccil5n de la capaci-­
dad para producir o medir un producto de calidad, En el caso 

de herramientas y calibres sujetos a un constante desgaste y d~ 
terioro, se establecer! un sistema que prev~a su reparaci6n o -
sustituci15n a tiempo para asegurar los ni.veles de calidad requ~ 
ridos en el producto. 
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5..2.5 TBHDINCIAS Tr.CNOLOGICAS IN EL USO Y FABRICACION DI BUJES 
GUIA. 

El vertiqino•o de•arrollo de la 11'1croelectr6nica en la dfcada de -
lo• 80'•, ••ta provocando importantes cambios en 101 proce101 pro­
ductivo•. La indu•tria 1111tal mec&nica y en particular la industria 
del automovil, ••tan transitando hacia.formas nuevas de di•eño y -
fabricaci6n, en donde la ci~rn•tica y la rob6tica eatan generando 
e•te tra•ctndental cant>io tecnol6gico. El desarrollo.de ~aquina• -
controlada• por computadora para la indu1tria 1119tal 11'8C&nica, inv~ 

lucra un aumento 1u1tancial en la automatizaci6n de 101 proce10•·­
productivo1 que a su vez hace nece•aria la estandarizaci6n de las 
herramientas y otro• acce•orios para su operaci6n, entre 101 cua-­
le1 ae encuentran 101 bujes q•la. ·11 enpleo de equipos cada vez -­
mls automatizados aumentara los requisitos de unifor~idad y preci­
si6n dimensional de la1 herrall\ientas y refacciones necesaria• para 
su operaci6n. 
El uso de mlquinas controlada• por computadora en el diseffo y fa-­
bricaci6n de los producto• metal mec&nicoa,auqiere un posible cam 
bio de actitud de 101 fabricante1, pasando de la producci6n en ~a­
sa con grandes ~antidades de materia• primas y productos almacena­
dos, a la producci6n in1tantanea con ~!ni~as o nulas necesidades -
de almacenamiento. 
La mayor automatizaci6n traerl la posibilidad de pr~ucir en for111a 
individual y r&pida el buje quia con las caracter!1ticas que cada 
cliente requiera. 
La tendencia actual en la indll8tria 11'8tal mec&nica, es.•u•tituir -
gradualmente las mlquina• herralllienta1 manuales por equipo• cada -
vez mas automatizados. !n el ca10 específico de la fabricaci6n de 
bujes gu!a esta 1u1tituci6n es de tornos manuales a tornos de con­
trol nwnfrico o por computadora. 



5.3 UNIDAD DB TRANSFORMACION. 

5.3,1 MAQUINARIA Y EQUIPO. 

5.3.1.1 EQUIPO DB PRODUCCION, 

PRIMERA ETAPA. 

TORNO REVOLVER. 

INICIO DE OPERACIONES. 
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Su caracteri1tica principal e1 que la1 herr11111ientas para la1 oper! 
cione1 con1ecutiva1 pueden di1poner1e en forma continua li1ta1 pa­
ra u1ar1e en la secuencia apropiada, haciendo posible la reprodu~ 
ci!Sn de partes i.d~ntica1. Puede realizar operacion~a de torneado, 
torneado c!Snico, corte de roacaa, taladrado, rimado, machuelado, -
escari.ado, labrado, etc. J y pueden efectuar cortes mdltiples y com 
binados al mismo tiempo. No requieren gran destreza de loa opera­
rios durante la operaci!Sn. 

CANTIDAD 1 1 TORNO REVOLVER SBMIAUTOMATICO. 

Capacidad de barra redonda por el husillo (di 60 mm 
Recorrido de carro longitudinal 380 mm 
Di~mctro admitido sobre la bancada 370 mm 
Di!metro de los agujeros de la torreta rev~lver 38 mm 
Avances autom&ticos de carro revdlver, del carro lonqitudinal y -

del carro transversal. 
12 velocidades del husillo principal y motor de dos velocida4es -
(6,5/8 Hp). 
Accesorios normales y dispositivos de tronzado y 1110leteado. 

Referencia: Tecnicoa Ar901tal S.A. Cotizaci6n No. 110-9998-AG- -

740 (junio 1986) 
Torno rev~lver,marca Caballeria Modelo TR-60-N-H 
Origen: España 
Precio Unitario: 43 700 D6lares (US) 
Condiciones de compra: enganche SO• al hacer el pedido 

y el resto a la entrega del equipo, tiempo de entrega 
3 meses. 
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11 rendilliento de tita .. quina dt acuerdo con la •ixtura de lllOde-A 

101 y taaaño1 dt bujes qufa a fabricar (determinada tn el estudio 
de mercado) se e1tima en un promedio de 190 unidade1 diarias en un 
turno de 8 Hn. 

RICTIPICADORA CILIRDRICA UNIVIRSAL. Su caracterf1tica principal •• 
la remoci~n del metal por medio de rueda• abra1iva1 rotatoria1.Re! 
litan operacione1 de rectificado cilfndrico externo e interno en -
1uperficie1 de acero templado para 1ati1facer exi9encia1 de alta -
preci1idn y lograr acabado• de gran ter1ura y concentricidad en I!! 
bo1 diam.tro1. · 

CAN'l'IDAD1 2 RICTIPICADORA CILINDRICA UHIVIRSAL 
CON LAS SIGUI!NTIS CARACTIRISTICAS TICllICAS 

Di1tancia entre puntos 
Altura de puntos 
Di&m. m4x. rectif, exterior 
Vel, de la mesa 
Di6n. de la muela 
Vel, de la muela 
Orientacidn del cabezal porta pie1~1 
Vel, del eje porta pieza~· 
Potencia del hu1illo principal 

Potencia total del motor 

450 m 
130 m 

120 -
0,1-6 m/min. 
350 1111\ 

1780-2530 r p m 
360 qrado1 
55•400 r p 111 

3 ip 
6!25 Hp 

Con di1po1itivo para rectificar interior•~ y comprobador de lect.!! 
ra1 dJe1mile1imale1, ciclo• de rectificacidn autolftttico y tope -
pro9r&1111do,a1f como retrC?Ce•o normal del cabe1al de la muela. 

Referencias AHDIX S.A., coti1acidn No, 17 504 (junio 1986) 
Rectificadora oilfndrica univer1al .. rea GIR modelo 
JUfL - 450 
Procedencia a lapaña 
·Preeio·unttarioi 34 560~~dlare1 u.s. 
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La capacidad de produccidn pr01111dio de ambas rectificadora• util! 
zando una miquina para el rectificado de exteriores y la otra pa­
ra el rectificado de interiores se estima aproxim4damente en 310 
unidades diaria• por turno de 8 hrs. 

FRISADORA VERTICAL. Las fresadora• pueden producir 1uperficie1 • 
plan11 yan9ulare1 y tambiln se utiliza para hacer forma• irrequl! 
re1, 'trabajar superficies y cortar ranuras y muescas entre otro• 
trabajos. 

CANTIDAD : 1 FRESADORA D! HERRAMIENTA 
CON LAS SIGUIENTES CARACTERISTICAS. 

Medida• de la masa 
Crr. horhontal/mesa 
Carr. vertical/JÍ\esa 
Avances de la mesa 
Vel. del husillo 
Potencia del motor 

Referencia r Tlcnicoa Arqostal S.A. 

750 X 250 mm 
420 mm 

330 111111 

16 
(16) 56 - 1800 r p m 
3 Hp 

Fresadora de herramienta modelo FNC-25 
Costo unitario $ 7.625 000.00 M.N (junio 1986) 

Origen Nacional. 

CANTIDAD : 1 SIERRA MECANICA PARA CORTE DE BARRAS 

Referencial SIMBRIC S.A. Precio $ 502 900.00M.N. 

CANTIDAD : 2 HORNOS ELBCTRICOS DE RESISTENCIAS IN'l'!RCAMBIABLIS 
de cantal con 1.6 pies cGbicoa de capacidad en la c4mara. Equipa­
da con control autom4tico de temperatura. Para tratamiento t6:11i­
co de medles. 

Referencias SBRVING S.A. DE c.v. 
Precio Unitario 
(en junio de 1986) 

Orfqen Nacional 
$ 1 12C 200.00 M.N. 
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SIGUNDA ETAPA. 

La aegunda etapa deber& iniciarae un año de1pub de efectuarse el 
arranque de la primera y tiene como objetivo el incremento de la 
producci6n en 250' con respecto a la programada para el primer -
año de operaciones. Para lo cu&l 1e propone la adqui1ici6n del e! 
guiente equipo. 

CANTIDADa l TORNO DE CONTROL NUMERICO MARCA WARNIR/SWASEY 
MODELO w s c-8 CON LAS SIGUIENTES CARACTERISTICAS. 

Tamaño de chuck 
Volteo m&ximo 
Velocidad m&xima 
Capacidad de barra 
Viaje longitudinal 
Ndmero de estacione• de herramienta• 
Di&metro m4ximo de perforacien 

Tamaño de la m4quina, 
Lonqitud 
Ancho 
Espesor 
Peso promedio del equipo 
Con accesorio alimentador de barra, 

Referencia: AMTEA DI MEXICO S.A. 

8 pulq. 
11 pulq, 
4 000 r.p.m, 
2 pulq. 
7 pulq. 
10 

lit 

90 pulg. 
77 pulg. 
66 pulg, 
4 762.8 kg. 

Precios 89 200 D6lare1 u.s. (Incluye el entrena- -
miento a una persona para el manejo del equipo). 

CANTIDADa 4 RECTIFICADORAS CILINDRICAS ADICIONALES, se adqui! 
ren dos al inicio de la segunda etapa y dos m&1 un año despuds. 

Precio unitario aproximado 34 560 D6larea u, s, 
(junio de 1986) 

llO'l'A1 In todo1 101 ca101 101 equipos cotizado• en d61ares podrln 1er pagados -
en 110neda nacional al tipo de cambio del d6lar controlado viqente en la 
fecha en que se efectlie el pedido. En 9eneral se 11tablece un en• 
qanche del SO• del precio al hacer el pedido y el cC111promiao de liquidar 
el aaldo a la entreqa del equipo. Tiempo promedio de entregas 3 aieses. 
Loa precio1 anotados incluyen gastos de introducci6n y tran1porte. 
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5.3.1.2 EQUIPO E INSTRUMENTOS DE CONTROL. 

PROBADOR DE DUREZA Tipo Rockwell modelo PANT!C con penetrado-­
re• de acero y diamante y patrones de dureza. 

Referencia: TECNICOS ARGOSTAL S.A. 
Precio: 4 278,00 Dlls. (junio de 1986) 

INSTRUMENTOS DE MEDICION. 

• Escuadra combinada con cabeza para centros y transportador. 
• Micr6metros y calibradores para herramenti1ta1 en diferentes 

versiones y modelos para control de proceso y calidad dimen· 
1Jonal. 

- Micr6metro de banco para laboratorio de metrolo9!a, 
- Comparadores microm•tricos diezmile1imales. 

Precio aproximado: 10 736 1 00 Dll1, 

5.3.2 EQUIPO AUXILIAR. 

TRANSPORTE. 
Dos camionetas p4nel de l tonelada para diltribuci6n de mercancia 
y compra de materiales. 

Costo· unitario $ S 250 000.00 M.N(IVA inclui.do) • 

Equipo y herramientas para el mantenimiento y reparaci6n de 101 -
equipos mec.tnico1 y elfctricos de producci6n. 
Costo estimado $ 675 000.00 M.N, 

5.3.3 EQUIPO Y MOBILIARIO DE SERVICIO Y SEGURIDAD, 

Escritorios met4lico1 y sillones de oficina. 
Archivero• met&lico1 y anaqueles para el almacenamiento del pro·· 
dueto terminado. 

•. Loe costos de todos loa equipos corresponden a precioe del mes de junio de 
1986. 



Ra1tirador y equipo d1 dibujo 
Miquina1 de e1cribir 

- Equipo de 1e9uridad y contra incendio. 
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- Equipo eiectrico de 1e9uridad para la maquinaria de produc-
ci6n. 

S.3.4 · DISCRIPCION DI INSTALAC~ONIS. 

La in1talaci6n de un taller mec4nico coano el propue1to en e1te 
proyecto requiere de un lugar cubierto con· caracterf1tica1 adecu! 
da1 para el trabajo indu1trial, que comprenda un &rea de1tinada a 
la locali1aci6n de m4quina1 y equipo de producci6n, un ¡rea de a! 
rnacenamiento de materia prima y producto terminado y un &rea de -
oficina• admini1trativa1. Debe con1id1rar11 que el proyecto e•t! 
blece tre1 etapa1 y por lo tanto e1 nece1ario que ex11ta capaci-­
dad de expan1i6n para la localizaci6n de 101 equipo• que 1e in•t! 
len en laa etapa• 1ub1ecuente1. 
La diltribuci.6n de 111 in1talacion11, 111 m4quina1 y 101 equipo• 
en el terreno dependen de la1 condicione• y car~cterl1tica1 del -
local di1ponible. ln"la p49ina li9uiente 11 pr11enta una propu11 
ta de e1ta di1tribuci6n en una 1uperficie de 300 m2• -
E1ta propue1ta con1ta b41icamente de tre1 zona11 

Zona admini1trativa 
Zona de producci6n 
Zona de 1ervicio1 

En la zona adminiltrativa contamo1 con una irea de diltribuci6n·· -
i.nmediata al acce10 vertical (11calera) que comunica en la planta 
alta con la 'rea 1ecretarial y con tr11 cubfculo1 o privado1,.tl!!! 
bifn se localizan 101 1ervicio1 1anitario1 para hombre• ypara mu­
jeres yunatrea de atenci6n a cliente• y proveedore1. 
En la zona de producci6n y 1ervicio1 (planta baja) 1e localiza el 
taller, tambifn se encuentra en esta zona la lrea de control de -
calidad· y de producci6n y e1pacios para 101 re1pon1able1 de e1-­
tas .seccionH, los almacenet de materia prima, producto termina­
do y de herramientas y equipo, contando tambifn con acce10 para 
carqa y descar9a, sanitario para el personal de producci6n y una 
'rea de estacionamiento. 
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5. 4 MATERIAS PRIMAS 

La materia prima ml1 adecuada para la fabricaci6n de bujes es fu!!. 
da1111ntalmente barra redonda de diferentes difmetro1 de aecci6n -­
tran1ver1al de aceros con contenido suficiente de carbono, as1 c2 
mo de otro1 elementos aleante1 que le confieren la1 propiedades -
de buena maquinabilidad en e1tado recocido y dureza, resistencia 
al de1911te y e1tabilidad dimen1ional de1pufs del temple. Para -
la mayor re1i1tencia al de1qaate al menor costo, 101 carburos de 
cromo han sido repetidamente los ml1 efectivos, una matriz tenaz 
ea requi1ito para evitar que los carburos se desprendan de la ·~ 
perficie. Loa aceros AISI* que mejor reGnen estas caracterfati-­
ca1 ion .5210,0-1,D•2y 101 aceros de alta velocidad. Por au me-­
nor costo 101 dos primero• son 101 ml1 recomendados, 
La• empre111 productoras de aceros especiales en M'xico sona 
Altos Horno1 de Mdxico, Campos Hermanos, Aceros Anglo, TAMSA, Si­
derurgica Nacional, A'l'LAX, Acero Solar, Aceros Tepeyac y Fundido­
ra Tepeyac. 
Exfaten varios distribuidores de aceros grado herramienta y maqui 
naria en el mercado nacional, siendo ACEROS FORTUNA S.A. el m!s • 
importante con sucur1ale1 en las principale• ciudades de la RepG· 
blica (~xico, Monterrey, Guadalajara, Puebla y Quer•taro). 
En promedio el precio de loa acero1 nacionale1 ea de 35\ ml1 alto 
que el precio del acero en el exterior. 
En Mbico 101 precios del acero son fijados por la Secretada de 
Industria y Comercio, dependiendo en cada caso de la forma y tam! 
ño de barra que ae requiera, habiendo algunos descuentos en com-­
pra1 al mayoreo o por tonelada. 
El precio oficial vigente al 30 de j1IU.o de 1986 de 101 aceroa 0-1 
Y D-2 era re1pectiv1111ente $ 1 581.10 y$ 2 391,10 por kilogramo -
en pre1entaci~n de barra laminada en redondo con di&metro de 1 
pulgada y en estado recocido, precio aplicable en pedidos mayore1 
de 500 kg. a travfa de distribuidor. 

* Notas AMlllCAN JRON AND S'l'EEL lNSTl'l'IJTE, 



11 acero 5210 no 11 enauentra di1ponible en el ... rca4o d°""1tico 
GOllO prodacto de l!nel y debe 1er 1nc1r9ado cClllO pro4ucctdn 11pe• 
oial a al9una 41 111 ftbrica1 .. nctona4a1r1 con el inconveniente 
di .. el pillUdo \Sebe bacera• por cantidad11 afni1111 que 01cilan en-­
tre 4 y S tonelada1. La eapre1a fiderdrqica Nacional S.A. coti-­
IO* una colada 4e aproxt .. d ... nte 5 tonelada• de acero 5210 en b! 
rra re~nda 1 .. tnada en '993.20 kq. para dtametro1 de 112• a 1• y 

en ••o .H isa dU•tro1 111perior11 a 1 • h11ta 1-112• ma1 q11to1 
41 flete y con tiempo• de entreva de 3 1111111 a partir del pedido. 
Por tu .. nor coito y buena• propi1dad11 del acero 5210, ••ta re--
1ult1 la opctdn ma1 conveniente de materia prima para la produc-­
otdn de buj11 vu!a. 
Otra opcidn que debe con1id1rar11 •• la del acero importado que -
.tiene un •nor coito de compra pero debe paqar aranc1l11, permi--
101 de tmportacidn y alto1 co1to1 de ~ran1port1 que anulan 11ta -
ventaja. 

• lota• Pecha de cotiuci& 2 lk .JQU.o de 1986. 
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5.S PLAN DI PRODUCCION. 

S.5.1 DET!RMINACION DI LOS TIEMPOS DE PRODUCCION PROMEDIO. 

Analizando las cualidades, caracterf1ticas y lo• fndice1 de ºP! 
raci6n de la• maquina• y equipo• de producci6n propue1to1 para 
la primera etapa del proyecto, se han determinado 101 tiempos 
hombre-maquina promedio para la fabricaci6n de 101 di1tinto1 -
tipo1 de buje1 9ufa, con1iderando 101 tamaños y caracterf1ti-­
ca1 del con1umo de producto• de acuerdo con 101 re•ultado1 de 
la inve1ti9aci6n de mercado efectuada entre 101 con1umidore1 -
de buje• 9ufa. La e•timaci6n de e1to1 parametro1 •e reali16 -
tomando en cuenta el manejo de las mfquinas por cperarios calificados 
de habi.lidad media e incluyendo 1&1 consideraciones del tiempo 
promedio, que de acuerdo a la experiencia 1e requiere para la 
herramentaci6n y aju1te de la• maquina• y se9dn el tamaño apr2 
ximado de las carreras de producci6n corre1pondiente1 a cada -
producto diferente a9rupado1 por modelos. 

TIIMPO PIOllDIO HOHIRl-MQUINA !M MINU'l'OS POR UNIDAD D! PRODUC!O• 

TIPO D! TORNO R!VOLV!R 
BUJ! GUIA S!MIAU'l'OMATICO 

p 1.2 

H 1.4 
F 1.9 
s 2.2 
L 1.3 

HL 1.4 

ESPECIALES 4.2 

FRESADORA D! 
HIRRAMI!NTA 

1.s 
2.2 

4.0 

R!C'l'IFICADORA 

2.S 3.7 
2.7 4.1 
3.0 6.4 
3.0 7.4 
2.S 3.8 
2,8 4.2 
3.2 11.4 

• DI la Htilllaci6n de 101 ti1111po1 pr0111edio holllbre-dquina por unidad de -
producto, 11 111pu10 en todos 101 ca1os que el di&netro de la barra util.!, 
111da para la fabricaci6n de cada buje no axced!a en .Si de 5 .. el diS·­
.. tro exterior mayor del producto terminado, 



s. s. 2 PROGRAMA DE PRODUCCION PARA EL PRIMER ARO DE OPERACION • 
EN UNIDN>ES DIL PRODUC'l'O 

MISES DEL Alfo 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 'IWAL 

TIPO DE BUJI •• 
p 1 800 1 000 2 200 800 3 000 1 000 4 000 1 500 2 000 1 500 1 000 1 000 20 800 
H 850 1 800 1 300 580 400 500 900 700 1 200 500 800 200 9 730 
F 5 000 8 000 4 500 7 800 8 000 5 000 6 000 6 000 s 000 7 000 5 000 5 500 72 800 
s 500 500 500 650 300 1 200 500 800 400 500 600 6 450 
L 800 2 000 900 300 400 1 200 1 500 1 000 8 100 

HL 2 200 500 2 500 1 250 300 2 850 2 600 2 000 750 700 3 000 18 650 

'ro'l'AL 1 11 150 11 800 13 000 11 080 12 000 11 450 11 700 12 000 11 800 11 750 9 100 9 700 136 530 

T i1,.po neceaarlu 111 
horas hci9br1-alquina 999 1 134 1 068 1 088 1 123 988 1 028 1 086 1 018 1 082 1 046 872 

estimado 

* E1te progr1111a é~ tentativo, ~.t.& basado en las 11t.iilacion11 de venta• y puede 11r modificado atlncliendo a 
la• necesidad11 real11 de la dmtanda que 11 vayan pre11ntando durante el transcuno del pedodo eatiJlado. 

•• Las cantidades expresadas para cada tipo de buje abarcan los di1tintos tamaños y medidas determi~ados por 
el estudio del mercado. 

5.5.3 REQUISITOS DE MATERIA PRIMA PARA EL PRIMER ARO DE OPERACIONES 
BN KILOGRAMOS DE ACERO 

M!SES DIL AIO l 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 MAL 

DU.'?llO DE 8ARllA (pulq) 
1/2 25 30 20 30 15 25 18 163 
3/4 so 50 so 50 so so 50 so so 50 50 550 
7/8 180 160 l!:>O 100 100 150 200 100 100 120 100 40 1 500 
1 lSO 180 200 300 350 160 520 240 400 380 200 175 3 255 

1 1/16 500 420 610 450 800 600 750 520 500 750 430 650 6 980 
l 1/4 150 150 180 60 100 140 100 200 180 75 210 50 1 595 ... 
11/2 60 180 100 so 200 130 500 80 300 50 1 650 ... 

OI 

TOTAL 1 l 115 1 140 1 320 1 030 1 600 1 260 2 070' 1 125 1 310 1 400 1 290 1 033 15 693 



AIO 

1 

2 
3 
4 

PLANES DE PRODUCCION DE ACUERDO A LAS PROYECCIONES 
BS'l'IMADAS DI VINTAS PAM LOS AROS 1 a 10 

uguISITOS DB MATERIA PRIMA 
PRODUCCION Kq DE ACERO COSTO A 

DI UNIDADES VALOR PR!SBNTE (1986t 
MILES DE PESOS 

136 530 18 517 18 392 
293 610 39 822 39 552' 
408 633 55 423 55 046 
462 400 62 716 62 289 

5-10 496 811 67 382· 66 924 

PLANBACION DE LAS NECESIDADES DE MATERIA PRIMA PARA EL , 
VO MEN PRIMER ARO DE OPBRACION 

o 
111 

6 

~ 5 
.e 

~ 4 
111 

~ 3 
.e 
oJ 
9il 2 
11 o 
(o4 1 

TilllPO DI ESPERA 

- r.dido afnillo prceedio de acero,s ton. 
- TiellPO de e1pera pera 1U entrega 3 meses 

MESES 

117 
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5.5.4 PIRSONAL DB PRODUCCION NECISARIO. 

• 
B1timaci6n de hora1-hombre-m&quina necesarias para la produccidn 
del primer año de operaci6n de acuerdo con el programa de produc-
cion. 

TIPO DI PIODOCCIOM TIIMPO PIOtlDIO 
BUJI (UNIDADES) DI MAQU:rtfADO Hr•HClllU-MAQUIMA 

POR UllIIW> Afio 1 
(en minutos) 

p 20 800 3.7 1 283 

H 9 730 4.1 665 
F 72 800 6.4 7 765 
s 6 450 7.4 795 
L 8 100 3.8 513 

HL 18 650 .... 2 1 305 

TOTAL 136 530 12 326 

Adicionalmente serfn necesaria• aproximadamente 850 H-H-M para 
la produccidn de bujes especiales que de acuerdo al e1tudio de -
mercado se estiman en 6 271 unidades en el año 1 de operacidn. 
Considerando el tiempo promedio necesario para el mantenimiento -
periddico y reparacidn eventuales de los equipo• y Jl!quina1 debe• 
dn esperarse 250 dias efectivoe de producci&\ por aro. 'l'omando en cuenta 
la maquinaria de produccidn propuesta y el programa de produccidn 
para el primer año de operacidn, 101 requisitos de personal de -
operaci6n son loa si9uientea1 

9 Operarios calificados e~ el manejo de m4quina1 herramientas 

6 Obreros 9enerale1 para las labores auxiliare• de produccidn. 

Distribuido• de tal manera que el torno revdlver trabaje continu! 
mente tres turnos al dia y las rectificadoras 1dlo dos turnos dia­
rios. 



5.5.5 INVENTARIOS, 

NIVEL DE INVENTARIOS DI BLANCOS Y PRODUCTOS TERMINADOS 
PARA EL PRIMER ARO DE OPERACION. 

NIVEL DE INVENTARIOS 
PRODUCCION VENTAS A FIN DE MES 

MES (UNIDADES, (UNIDADIS) (UNIDADES) 

1 11 150 1 160 9 990 
2 11 800 1 930 19 860 
3 13 000 3 870 28 900 .. 11 080 6 200 33 870 
5 12 000 8 022 37 848 
6 11 450 11 350 37 948 
7 11 700 12 900 36 748 
8 12 000 14 190 34 558 
9 11 800 16 000 30 358 

10 11 750 17 420 24 688 
11 9 100 18 000 15 788 
12 9 700 18 000 7 488 

TOTAL 136 530 129 092 

El inventario promedio necetario de blanco1 y producto terminado 
en el año 1 se estima en 26 500 pieza1 aproximadamente, 20 t de -
las ventas planeadas, siendo aproximadamente una mitad de blancos 
y la otra de producto terminado. 
A partir del segundo año de operaciones 1e mantendrS un nivel de 
jnventario de blancos y producto terminado equivalente a SO d!as, 
con el objetivo de asegurar un adecuado y efectivo surtido del -
producto para entrega inmediata. 
Con respecto a los inventarios de materia prima, deber4 considera! 
se la conveniencia de mantener un surtido 1uficiente de medida• de 
di&metro de barra que facilite el empleo de aquella de tamaño mas 
adecuado para la fabricac1~n de cada tamaño de buje guía, de tal -
manera que los costos de producci~n aean lo mas reducido posible. 
Lo anterior aunado a los largos tiempos de espera para la entrega 
de los pedidoH por parte de 101 fabricante• de acero y al mayor -
coato del acero adquirido a trav's de los distribuidores, hacen -
preferible el mantenimiento de inventario• relativamente altos de 
materia prima para lograr un abastecimiento cont1nuo al proceso -
de producci~n. El inventario promedio necesario de materJa prima 

para el año 1 es de 100 dfas. 



$.6 ESTIMACION DE COSTOS 

5.6.1 DBTBRMINACION DEL COSTO DB MANO DE OBRA POR SUELDOS Y 
SALARIOS. 

PERSONAL DE PlODUCCION, ARO 1 

CARACTHISTICAS 

1. Obrero General 
2. Operario calificado 

'l'OTALBS 1 

* SALARIO ANUAL 
NUlllRO VNI~RIO + 40'" DE 

RIQUIRIDO PR!S'l'ACIOlflS 
(PISOS) 

6 855 92S 
9 1 26~ 17(). 

15 

IMPORTE 
TO'l'AL ANUAL 

(PESOS) 

5 135 550 
11 359 530 

16.495.080 

PERSONAL ADMINISTRATIVO Y DB S!RVICIO AIO 1 

CARACTERISTICAS 

Secretarias y aux. admvos. 

SALAUO ANUAL 
NUlllRO UllITARIO + 40' DE 

RIQUIRIDO PRES'l'ACION!S 
(PISOS l 

9. 1 239 175 

PERSONAL TECNICO Y DE GESTION ARO 1 

CARACTERISTICAS 

Gerente 
Profe1ionistaa 

TOTAL : 

NUlllllO 

r· 
5 

6 

SUELDO. AMUAL 
URITARIO + 40' DE 

PRESTACIONES 
(PESOS) 

4 750 000 
2 60(). 000 

•· Salario m!nillo de la zona + 40• de ·preatacionH. 

IMPORTE 
TO'l'AL ANUAL 

(PESOS) 

11 152 575 

IMPORTE 
TO'l'AL ANUAL 

(PESOS) 

4 750 000 

13 000 000 

17 750 000 

(vi9ente dHde el 1 ~ Junio de 1986 , no se conaideran lOll e\lllentos pos­
teriores a esta fecha). 
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USUMIN DE LAS NECESIDADES Y COSTOS ESTIMADOS DE PERSONAL PARA LOS AROS 1 A 10 

PESOS 

ARos No. 1 No. 2 No. 3 Ho. 4 IOo 5-10 

Per11CX1al de producc:i6n 15 16 495 080 26 27 491 800 32 35 108 255 36' 39 750 690 36 39 750 190 

PerllCXl&l altlini1trativo y de 1ervicio 9 11 152 575 u 16 109 275 19 23 682 295 21 26 160 645 21 26 160 145 

Per11CX1al tlcnico y de 9e1ti6n & 17 750 000 8· 22 950 000 8 22 950 000 9 25 550 ooo· 9 25 550 000 

-, 
TOTALES 1 30 45 397 655 46· 66 551 075 59 81 740 550 66' 91 461 335 66 91 411 335 
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5.6.2 ESTIMACION DB COSTOS DE PRODUCCION. 

a. COSTOS PRIMARIOS (mano de obra directa y materia prima) 
de producci6n. 

ARO 1 2 3 4 5 a 10 
CONCBPTO MILES DE PESOS 

Coito de la materia 18 392 39 552 55 046 62 289 66 924 
prima (incluye 18\ 
en mermas e imprevi! 
tos. 
Costo de mano de -' 19 794 32 990 42 130 47 701 47 701 
obra directa (inclu-
ye 20\ de tiempos -
extras. 

TOTAL1 38 186 72 542 97 176 109 990 114 625 

b. GASTOS GENERALES DI FABRICA ESTIMADOS. 

ANO 1 2 3 4 5 a 10 
CONCEPTO MILIS DI PISOS 

consumo de ene~g!a 1 600 3 005 4 345 5 490 6 550 
el4Sctrica 
Consumo de materia- 120 160 210 260 290 
les para limpieza y 
mantenimiento 
Mat, auxiliares (lu 
bricantes, aceites~ 

108 190 260 290 300 

aditivos etc.) 
Consumo de herramien 12 800 27 200 38 000 46 200 53 900 
tas y piezas de des= 
gaste 
Reparacidn y refac- 2 000 4 000 .. 8 000 10 000 
cianea de maquinaria 
y equipo 
Gastos imprevistos - 3 657 8 139 11 703 15 060 17 760 
(25\ ) * 

TOTALES : 18 285 40 694 58 518 75 300 88 800 

* Incluye el establecillliento de .. todo• de trabajo y producci8n; 
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c. GASTOS GINIRALIS DI ADMINISTRACION ESTIMADOS. 

ARO 1 2 3 4 5 a 10 
CONCBP'l'O MI LBS DI PISOS 

Sueldos y salario• 28 902 . 39 OS9 46 632 51 711 51 711 
SU111inistros oficina 2 500 s 000 7 soo 8 soo 11 000 
Servicio telef6nico 196 2SO 400 500 5SO 
Impuesto predial 600 600 600 600 600 

TO'l'ALBSt 32 198 44 909 SS 132 61 311 63 861 

d. COSTOS DE VENTA. 

ARO 1 2 3 4 5 a 10 
CONCEPTO MILES DI PISOS 

Sueldos y comisiones 18 742 37 483 56 22S 6S S96 69 082 
para agentes (7% de 
las ventas) 
Empaque ($ 12.00 e/u) 1 549 3 097 4 64S s 420 5 884 
Gastos de veh!culo 1 900 3 000 3 800 4 200 4 700 
Gastos de promoci6n 3 330 3 500 3 500 3 500 4 100 
y publicidad 
Gastos telef6nicos 1 350 2 soo 3 500 4 000 4 500 
de larga distancia 
Gastos de viaje 1 646 2 250 2 600 2 900 3 537 

TOTALES: 28 517 51 830 74 270 85 616 91 803 
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e. GASTOS DB DDRICIACION Y MOR'l'IZACIOH. 

~ara efecto• contable• ae aplicar• el mltodo de depreciacitSn en 
l!nea recta cbn car90 uniforme por per!odo, de acuerdo con la1 
ligut~nte1 taaa1 enualea 1 

a. Carqoa diferido• St 
b. Broqacione1 reali1ad11 en per!odo1 preoperativo1 lOt 
c. con1truccidn lt 
d. Maquinaria y equipo de produccidn 8t 
e. Veh!culoa 20t 
f. Mobiliario y equipo de oficina lOt 
g. equipo de cdmputo 25t 

Para efecto• f iacale1 •• conaideraron la1 mi,..• ta1a1 de depr! 
ciacitSn, excepto en lo referente a car901 diferido• y a laa er~ 
qacione1 realizada• en perfodo1 preoperativoa, la1 cualea ae -
concretar4n en el mi1mo ejercicio en que ae realiad la eroqa• -
citSn. Aa1 tambifn, •• aprovechara el e1tfmulo para depreciar -
en form~ acelerada loa activo• fijo1 de acuerdo al art!culo 163 
de la Ley del Impue1to SObre la Rtnta, que hace polible deducir 
el sot del monto original de la inveraidn en el primer ejerci-­
cio en que se deduzca la inveraitSn del bien. 
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DEPRECIACION V AMORTIZACION CONTABLE 1 
l 
! 
j 

e o • e 1 • ., o YM.ol ORIGIHAL TASA AHUAL Da VIDA U'1'IL IllICIACiml DBL CAIGO AllUAL vauam, 
(ailel de pelOI) D!SCUEtm) (\) (afloa) DISCUllft'O (llilu de ¡iuoe) lllCUlllM:D . 

(afio) (ail• a. ~I! .. , 
ID c¡ue 4un 

1. CARGOS Dil'llUDOS 11 466.6 5 la -ereu 1 573.3 

2. GAl'IOI PlllCftMTIWS 8 900.0 10 10 1 no.o 

3. CDllTllJCCICll 22 soo.o 3 33 1 675.0 225.0 

4. MIQUillUIA Y llQ. DI PROOOC. 

• l'IUA 1 101 204.6 • 10 1 • 096.3 20 2u.1 

• S'IUA 2 110 824.0 • 10 2 1 MS.9 22 165.0 

• IBPA 3 48 3H.O 8 10 3 3 870.7 ' 676.1 
S. IDJLWUO Y llQ/m'ICilll 

• l'l'UA 1 1 017.5 10 10 1 107.5 

• l'l'APA 2 164.5 10 10 2 164.5 

• IBJIA 3 1 363.5 10 10 3 136.4 .. 
6, VDIICULQS 5 250.0 20 5 1,2,6,7 900.0 750.0 

7. EQUIPO m CQIPIJTO 1 200.0 25 3 2,s,1 300.0 . 300.0 
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5, 7 · PROGIAMA DI LA IJ!CUCION DIL PROYIC'l'O 

ACTMDAD TilllPO 111 
(SlllAllAS) 

A 2 

8 

e 

D 

1 

r 

G 

ff 

I 

J 

K 

L 

M 

N 

o 
p 

2 

3 

16 

16 

3 

12 

2 

13 

3 

3 

4 

2 

3 

3 

D 1 s e lt I p e I o 11 

lstablecilliento de contrato• de constitu·­
cidn de la sociedad. 

Adqui1icidn de terrenos. 

Planificacidn detallada y contratacidn de 
las obra• de in9enierf1 civil, tr .. ite de 
licencia• y permiaos. 
Perfodo de construccidn. 

Arreglos de financiacidn. 

IValuacidn de la• ofertas de aiquina• y -­

equipo de produccidn. 

Perfodo entre la compra de maquinaria y 
su entrega. 

'l'rfmite de licencia1, permi1os, etc. con -
autoridadH. 

!1tablecimiento de contrato1, y arreqlos -
1obre 1wnini1tro1 de 1ervicio1 y materiales, 

Perfodo entre la solicitud de materia pri· 
ma y su entre9a. 

Instalacidn y adaptacldn de maquinaria y -
equipo en el local destinado. 

COllpra de mobiliario, herramientas, acce1~ 
rios y equipo auxiliar. 

Contratacidn de personal de operacidn, ti~ 
nico y de venta1. 
Arreglo• comerciales y contratacidn e ini-
cio de 11 campaña de prOlllOCJ~ y publicidad 
Capacitacidn de personal. 
Perfodo de pruebas y ajuste del proce10. 
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CALENDARIO DE EJECUCION DEL PROYECTO 

AC'l'l tllMPO 
DAD IN 

BIMANA 

A 2 

B 2 

e 3 

D 16 

E 16 

F 3 

G 12 

H 4 

I 2 

J 13 

!{ 3 

L 3 

M 4 

N 2 

o 3 

p 3 

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 26 27 

&DIMAS 



6, INVERSIONES. 

6.1 INVBRSION FIJA. 

Incluye la1 11ti111&cion11 d• co1to1 de inver1i6n fija para 101 años o, 1, 2 y 3 con base en cotisacio• 
nea y a precios de 1986. 

a. TBRREMOS 

Predio con exten1i6n de 300 m2 ubicado en el Parque Industrial de 
san Juan del R!o Querltaro (9a1to1 de compra y e1cfituraci6n incluidos) 

b. Obra civil y construcci6n de nave industrial conteniendo lrea de ofici­
nas y almacenaje en el mismo predio (300 m2) considerando un coito de -
$ 75 000.00 por m2 construido. 

c. Equipo de producci6n 
COS'l'O MILIS 

ailes.de peao• 

$ 4 ooo.o 

22 500.0 

DB PISOS 
No. CANTIDAD D B s e R I p e I o N IN DOLARIS COSTO UNITARIO TOTAL 

1 1 Torno revdlver 1emi-autom&tico 43 700 30 590.0 
2 6 Rectificadora ciltndrica Univer1al 207 360 24 192.0 
l l Torno autom&tico de control numllrico 89 200 62 uo.o 
4 1 Fre1adora de herramienta - 1 ns.o 
5 1 Sierra mecanica para corte de barras - 502.9 

' 2 Hornos elfctrico1 - 1 124.2 
7 Equipo eldct~ico de seguridad - -

Sub-total de inversi6n en maquinaria y equipo de prod. 340 260 

* NOTA 1 Cotizacionea efectuadas en dlSlarea pero expresada• en llOJleda nacional 
con1iderando el tipo de cambio 1iguiente1 700 pe.01 M.N. • ldglar controlado 

• 30 590·0 
• lH 152·0 

• 62 440.0 
7 625·0 

502.9 · 

2 248·4 
1 350·0 

249 908·3 

• 
• 
• 

... 
N 
CD 



d. lquipo e instrwaentos de control da calidad y proceso. 

COSTO MILIS DI 
llO. CANTIDAD D B s e R l p e l o N IH DOLARIS COS'l'O UlllTAalO 

1 1 Probador de dura1a tipo ROCKWILL 4 278 2 994·6 • 
2 - lnstrW111ntos de control dimensional 10 736 

Sub-total de inveni«5n en 9JU!pos e inat:Nnantos. de central 15 014 

e. lquipo Auxiliar. 

MILIS DI 
No. CANTIDAD DBSCRlPClON COS'l'O UlllTARIO 

1 2 Camioneta Panel 1 tonelada 5 250.0 

2 - lquipo y herramienta diversa de mantenimiento y 
reparacHSn 
Equipo contra incendio 18.6 

Sub-total de equipo auxiliar 

• NOTA1 coti1acion11 1fectuada1 en d6lare1 pero expre1Ada1 en llOl'leda nacional 
conli41rando el tipo de cambio liCJUillltl1 700 peao1 11.1. 91 d&lar controlado 

PUOI 
TOTAL 

2 994·6 
7 515.2 

10 509•1 

PUOll 
t'O!AL 

lQ soo.o 

675.0 
111.6 

11 286.6 

• 
• 

.. 
N 
IO 



f. Mobiliario y equipo de oficina,almacfn y servicio. 

No. CAHTIDAD DISCRIPCION 

1 12 Juego de escritorio met&lico y till6n 
2 15 Archiveros met&licoa 
3 16 Anaqueles para almacenamiento 

• 1 Bquipo de dibujo tfcnico 
5 5 Maquinas de escribir 

' 1 Microcomputadora PC y accesorio• 
' 

Sub-total de equipo de oficina y servicio 

a + b + c + d + e + f • 

+ 
20 ' para imprevisto• • 

TOTAL DE INVERSION FIJA • • 

MILIS DI 
COSTO UNITARIO 

87.0 
24.6 
21.2 

168.0 
160.0 

l 200.0 

PISOS 
'l"O"l'AL 

870.0 
369.0 
339.2 
161.0 
800.0 

l 200.0 

3 746.2 

Miles de Peao1 
301 950.9 

60 390.1 

• NOTA1 El tot:Al de la Inverai6n Fija corresponde a 113 649 200 pHo• M.H. + 355 274 d6lare1 controlado• 
conliderado1 al tipo de clllbio de 700 pe101 M,M. por un dSlar controlado. 

... 
w 
o 
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6.1.1 IllYIRSIOll PIJA INICIAL (• precio• de 1986) 

*'· C'OllCIP'10 DOLARES ll?LIS DI 'l'O'rAL 
PISOS 11.H. MILIS DE PISOS 

1 Terreno 4 ooo.o 4 ooo.o 
2 lnflfti•d• civil y coi11trucci&i 22 soo.o 22 500.0 

3 lllqllinada y equipo de pro4ucc1&i 101 204.6 

1 torno retdlver • i&3 700.0 

2 ll9Ctific1dora1 cilln4ric11 • 69 120,0 

1 Pre11dor1 vertical 7 625.0 

1 Sierra 111elnic1 502.0 

2 Horno• elactricoa 2 248.0 

1 Dlar&.tro • 4 272.0 
1q1aipo e1actdco de HCJUridad 1 350.0 

1n1trmato1 de Mdici&i • 10 736.0 

4 v.hfculo1 y equipo auxiliar 6 036.6 6 03606 

5 lquipo de oficina 1 017.5. 1 017.5 

6 Ga1to1 illpnvi1to1 (20•f 26 951,7 26 951.7 

TOTAL 127 828,0 72 230.8 161 710,4 

TOTAL DE LOS COSTOS DE INVERSION INICIALES FIJOS 1 161 710.4 

• IOTA1 Lo• cc1to1 en d61arH • convierten a pe101 conlideraildo 
un Upo de cubio de 700 p1101 por d6lar controlado. 
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6,2 lNVIRllON DlPlllDA, GASTOS D! CAPITAL PRIVlOS A LA 
PRODUCClON. 

a. lltudio1 de preinver1idn 

b. !1tudio1 tfcnico1 parciale1 

c. Prueba• y en1ayo1 t'cnico1 

d. Adlllon., de la ejecuci6n del proyecto 
Supervi1idn y coordinacidn de accione• 

Arreqlo1 comerciales previo• y e1tableci­
miento de coneccione1 con cliente• poten­
cialH 

-· Procuraci6n de 1ervicio1 y 1waini1tro1 -
tr111itacidn de autorizacione1 y licencia• 

- Contrataci.6n de penonal y capacitaci6n 

e. Trabajo• y qa1to1 de in1talaci6n y prueba• 

f. Constituci6n leqal y emi1i6n de accione• 

TOTAL DE INVERSION DIFERIDA 

PESOS 

500 ººº 
500 000 

800 ººº 
3 ººº 000 

400 000 

300 000 

1 400 000 

2 000 000 

11 466 600 

20 366 600 
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6.3 CAPITAL DE TRABAJO. 

Estimacit5n aproximada de la& necesidades de capital de explota­
cic5n. 

NIC!SlDADES MINillAS POR AllO * 

EFBCTIVO a 60 d!a1 

30 dfa1 

en el año 1 

en el año 2 a 5 

A coito de produccit5n total •nos 
mat:eri11 prima• y depreciacic5n. 

EXISTBHCIAS a 

- Materia prjma 

- Blancos jse111itermin1do1) 
a co1to1 de fabrica (60\ la 1uma de -
101 costos primarios + 101 ga1to1 ge­
nerales de ftbrica) 

- Producto terminado. 
a co1to1 de ftbrica mas 101 qastos -
qenerale1 de admini1tracic5n. 

- Herramienta• y piezas de desgaste 

Cuentas por cobrar 

* Con1iderado con 300 df11 h!bi 111. 

100 d!H 
20 d!aa 

30 d!as 

15 d!as 

10 df as 
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ESTH11\C!Ot~ DE CAPITAL DE TRABAJO 
RC.QUBIUtUENTOS ANUAL IS 

.MOS · 1 2 3 4 5 • 10 

e o H e E P '1' o MILES DI PISOS 

IFEC'l'IVO 98 794 170 423 230 050 269 928 292 165 
INVBN'l'ARIOS 

Materia Prima 18 392 39 552 55 046 62 289 " 924 
Blanco1(aemiterainado1) 33 883 67 942 93 416 111 174 122 055 
Producto terminado 88 669 158 145 180 629 246 601 267 286 
Herramientas y piezas de desgaste 12 800 27 200 38 000 46 200 53 900 

Cuenta• por cobrar 267 739 535 478 803 217 937 086 1 01'7 40I 

REQUERIMIENTOS DIARIOS DE CAPITAL DE TRABAJO 

ASOS 1 2 3 4 5 a 10 

CONCBP'l'O MILIS DI PISOS 

EPEC'l'IVO 329.3 568.0 766.8 899.7 973.9 

INVENTARIOS 
Materia prima 61.3 131.8 183.5 207.6 223.1 
Blanco• (1emiterminado1> 122.9 226.5 311.4 370.6 406.1 
Producto terminado 295.5 527.l 602•1 822.0 890.9 
Herramientas y pie1a1 de desgaste 42.6 90.6 126.6 154.0 179.6 

Cuenta• por cobrar 892.5 1 784.9 2 677.4 3 123.6 3 391.4 

... 
w .. 



NECESIDADES DE CAPITAL DE 
MIT,l::S DE PESOS 

CONCEPTO DIAS HABILES ARO l 

60 (año l) 
EFBCTIVO 30 (año• 2-10) 19 758 

INVENTARIOS 
Materia prima 100 6 130 
Blanco• (semiterminadoa) 20 2 580 
Producto terminado 30 8 865 
Herr&lllienta• y pieza• de desqaate 15 639 

'l'Otal de inventarios 18 214 

Cuentas por cobrar 10 8 9251 

TOTAL a 46 897 

TRABAJO 

ARO 2 ARO 3 

17 040 23 ºº' 

13 180 18 350 
' 530 6 228 

15 813 18 063 
l 359 l 899 

34 882 u 540 

17 849 26 774 

69 771 94 318 

AIO 4 

26 991 

20 760 
7 412 

24 660 
2 310 

55 142 

31 236 

113 369 

AIOS 5•10 

29 217 

22 310 
8 136 

26 727 
2 6H 

59 867 

33 914 

122 991 

... 
w 
UI 



6.4 USUMBN Y PROGRAMA DI INVERSIONES. 

CONCEPTO 

l. IHVIRSIOM PIJA 

Terreno 

In91nierla civil y conatruc• 
ci&n del local de producci&n 
oficina• y almacln 

Maquinaria y equipo de pro· 
ducci8n y control 

!quipo auxiliar 

Mobil lar io y equipo de oficina 

l•previlto• 

TOTAL INVERSION FIJAa 

2. IHVIRSIOH DIP!RIDA 

Eatudio• previo• 

G1ati&n y coordinaci&n de · 
accione• e in•talaci&n 

Con1tituci&n le9al 

TOTAL INVERSION DIFERIDA: 

3. CAPITAL DE TRABAJO 

!f ectivo 
Inventario• 

Cuenta1 por cobrar 

TOTAL CAPITAL DE TRABAJO: 

TOTAL IS 

. ARO O 

4 ooo.o 
22 500.0 

101 204.6 

6 036.6 

1 017.5 

26 951.7 

161 710.4 

1 800.0 

7 100.0 

11 466.6 

20 366.6 

182 077.0 

MILIS DE PISOS DI 1986 

ARO 1 Afio 2 ARO 3 ARO 4 AROS 5-10 

110 824.0 48 374.0 

5 250.0 

1 364. 5 1 364.2 

23 487.7 9 949.6 

140 926.2 59 697.8 

19 758.0 3 246.0 3 987.0 2 226.0 
1e 214.0 16 668.0 9 658.0 10 602.0 4 725.0 

e 925.0 8 924.0 e 925.0 4 462.0 2 678.0 

46 897.0 25 592.0 21 829.0 19 051.0 9 629.0 ... 
w 
OI 

46 897.0 166 518.2 81 526.8 19 051.0 9 629.0 
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7, FINANCIAMIENTO 

7.1 FUENT!S DE FINANCIAMIENTO. 

La diffcil aituaci6n econ6ilica por la que atravieaa el paf• en 
1986, y la persistencia al alza en loa nivele• de inflaci6n, -
han dado como reaultado que loa recurao1 financiero• institu-­
cional~• aean en general eaca1oa y caros. E1ta baja diaponib! 
lidad de cr•dito• que ae vive en el paf1 reduce la• poaibilid! 
de• reale• de financiamiento a do• fuente• de origena 1) 101 
recuraoa propio• de la1 empre1aa y 2) loa fondo• de fomento y 
qarantfa, que aon fideicomiao1 e1tablecido1 por el Gobierno -
Federal, manejado• por conducto del Banco de M8xico, S.A. y N! 
cional Financiera, S.A. Dicho• fideicomiaos ae utilizan pri-­
mordialmente para el fomento de la• industrias de tran1forma-­
ci6n, turfatica, del lector ·agropecuario y de beneficio ao- -
cial. 
Eatoa fedeicomiaoa operan como bancos de aequndo pi10, a tra-~· 
v•• de loa crddito1 otorgado• por las inatitucione1 nacionale1 
de cddito. 
El Fondo de Garantfa y Fomento a la Industria mediana y pequeña 
(FOGAIN) ea el fideicomiso de Nacional Financiera, S.A., crea­
do para la atenci6n de las e11pre1aa induatrialea de e1te ni.vel. 

7.1.1 FONDO DE GARANTIA Y FOMENTO A LA INDUSTRIA MEDIANA Y 
PEQUERA. 

Las ~eglas de operaci6n de POGAIN que entraron en vigor a par-­
tir del l• de mayo de 1986 e1tablecen lo aiguiente: 

A) CARACTERISTICAS BASICAS DE LOS PROYECTOS QUE PRETENDEN -
FINANCIARSE CON CARGO A LOS RECURSOS DEL FONDO. 
El fondo otorgar& los apoyos a las industrias que m&1 co~ 
tribuyan a generar empleo, a proyecto• que auatituyan ef! 
cientemente importaciones, a complementar o integrar act! 
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vidade1 econe5alica1 exi1tente1, a favorecer la ocupaciCSn de 
t"=nico1 de la reqiCSn, a e1timular la de1centrali1aciCSn de 
la producciCSn y la creaciCSn de oportunidades de exporta-·~ 
ciCSn • 
In cualquier ca10, 1e e1tima un requisito indi1pen1able P! 
ra el apoyo del fondo, el que exista deJ11anda real comprob! 
da del. producto por fabricar y que no exista capacidad pr2 
ductiva 1uficiente in1talada. 
Que dentro de la e1tructura de Capital Social la particip! 
ciCSn de 101 accionista• mexicanos sea mayoritaria. 
La autorizaciCSn del cradito 1e condiciona a que el solici­
tante e1ta con1tituldo o se constituya en alquna forma de 
sociedad acorde a su actividad industrial, exiqidndole1 un 
capital 1ocial mínimo proporcional a los pasivos totales -
del neqocio. 

1) CARACTBRISTICAS DE LOS CREDITOS QUE OTORGA FOGAIN A LA -
INDUSTRIA PEQU!RA. 
FOGAIN atender& las 1olicitude1 de cradito de las micro y 
pequeña1 indu1tria1 independientemente de la actividad ma­
nufacturera que realicen en funci6n de su ubicaciCSn en las 
diferente• zonas econCSmicas señaladas por la Secretaria de 
Comercio y Fomento Industrial en decreto publicado en el -
diario oficial el 22 de enero de 1986. 

La pequeña indu1tria localizada en la1 zona1 I, II y resto del 
pa!1 podr& a1pirar a cradito1 de habilitaci6n o avto, refacci2 
narios y/o hipotecario indu1trial, con una.tasa de interds pr! 
ferencial de 95\*del costo porcentual promedio (CPP), viqente 
en el lllOllllnto del de1embolao de FOGAIN, calculada Gnicamente -
1obre 101 1aldos insolutos sobre base de 365 dias por año. 
El monto m&ximo de cada uno de los tipos de crddito señalados 
ion los 1iquientes1 

HabilitaciCSn o avto ** hasta $ 100 millones incluyendo 
la participaci6n del banco. 

• In 1987 la t .. a di interea preferencial •• rded~jo a 85• del CPP con un · 
.. 1991' de inter1111diaci6n para las SNC de 6' el CPP, 

•• In 19871 ha1ta $180 lllillones. 
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Rafaccionario. 
- Para adqui1icidn de 

maquinaria y equipo 

• Ha1ta $ 100 millone1 incluyendo 
la participacidn del banco .• 

- Para adqui1icidn o 
con1truccidn de -
in1talacione1 ft1i 

Hasta 80 millones** 

Calo 

Hipotecario industrial 
••• Ha1ta $ 100 millones incluydn-

do la participacion del banco. 

In todo1 101 ca101, la tata de interas aplicable a los recur--
1os de los intermediarios financieros sera la que el propio -
banco normalmente determine,a excepcidn del plazo que sera el -
aismo que el solicitado al FOGAIN. 
In el cradito de habilitacidn o avto, la institucidn intermedi! 
ria participara con recursos propios dentro del monto total del 
cr•dito de acuerdo a la siguiente tabla: 

MONTO DE CREDITO 
en 1986 en 1987 

Huta $ 2$ millones . Hasta $ 60 mllloms 

Huta $ 50 millones 
Huta $ 75 ll'illones 
Huta $ 100 millones 

Hasta $ 100 mlllones 

Hasta $ 140 mllloJws 

Hasta $ 180 mill.ooes 

PARTICIPACION DEL IN· 
~ERMEDIARIO FI~ANCIERO 

15 ' 
18 ' 
21 ' 

25 ' 

En cuanto al cradito refaccionario destinado a la adquisicidn 
de maquinaria y equipo1 101 intermediarios financieros deber4n -
participar con recursos propio• con el 101 del monto del crdd! 
to a detcontar. 
En los craditos hipotecarioe industriales, los intermediarios -
financieros participaran con el 35\ del monto total del cr,díto. 
Bl aonto 1114ximp de recursos que una empresa.pequeña podr4 obte-­
ner de FOGAIN podra ser de $ 280 millones en los diferentes tí--

* En 19871 Hasta $ 180 millones. 
•• En 19871 Haata $ 160 millones. 

••• En 19871 Hasta $ 180 millones. 
En 19871 Hasta $ 520 millones. 
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po1 de cddito. 
In cuanto a 101 plazo• de amortizaci6n y a 101 per!odo1 de gra-­
cia corre1pondiente1 a cada uno de los tipo• de crfdito antes in 
dicado1 1er"1 para la1 empre••• 1olicitantes que se ubiquen en -
la1 1ona1 Ir II o en parques industriales reconocidos por la SE· 
COPI, 101 1i9uiente1: 
TIPO DI CRIDITO PLAZO MAXIMO DI PERIODO DE 

Habilitaci6n o av!o• 

Refaccionarioa 
- Para adqui1ici«Sn de 

** maquinaria y equipo 

- Para adquisici6n de 
in1talacione1 f!1ica1 

- Hipotecario indu1trial 

AMORTIZACION GRACIA 

Haata 24 meses Haata 6 meses 

Hasta 7 años Haata 1 año 

Haata 12 año1 Haata 3 años 

Hasta 7 año• Haata 18 meses 

Una pequeña industria podr& ser apoyada 1i1tematicamente por el 
FOGAIN por un lapso hasta de 7 año1, 1iempre que en los crfditos 
1ub1iguiente1 al primer apoyo otorgado por el fondo, el acredit! 
do haya cwnplido, cuando menos con el 70t de las metal previstas. 
Con el objeto de agilizar la1 operaciones de autorizaci~n de los 
crfdito1, se han fijado los siguientes límites de facultades au­
t6noma1 para 101 intermediarios financieros para el caso de la -
pequeña indu1tria: 

TIPO DE CREDITO 

Habilitaci6n o av!o 
Re faccionario 

MONTO.MAXIMO 

Ha1ta $ 25 millones 
Hasta $ 25 millones 

En forma combinada, el limite de la facultad aut6noma sera 
haata por $ 50 millones, de acuerdo con 101 montos antes indi.­
cado1 • 

• In 19871 PlalO NxillO 3 años con 6 rneses de gracia, 
•• In 1987: Plazo lll&xi11WJ 10 años con 18 meses de gracia. 
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cado• , 
Lo• crfdito• deben aju1tar1e a una 1ana pol!tica bancaria, de-­
biendo t1ner la caracterf1tica d1 1er autoliquidable1. Deber4n 
propiciar la int19racidn de la• 1mpre1a1 indu1triale1 pequeña• 
de 11&n1ra que en 11 futuro tenqan mejor acc110 al credito ban-­
cario, 
COllo r19la r1n1ral, •1 procurar• que 11 pa1ivo de la empre1a, -
incluido 11 crfdito qu1 11 otorgue no 1ea 1uperior a 1u capital 
contable y que el capital 1ocial no 1ea inferior al so• de 101 -
pa1ivo1 totale1, In 101 creditoa autorizados con cargo al fondo, 
1er• condicidn invariable a la empre1a, que no se disminuya su.­
capital 1ocial como conaecuencia de retiros de capital. Asf mi! 
mo la empre1a no podr4 repartir utilidadea durante la vigencia -
del cr•dito con cargo al FOGAIN. 

a) CRIDI'l'O D! HABILITACION O AVIO. 

Se conaiderar4 preferencial el credito de avto que propicie: 
la 91neracidn de mayor ndmero de empleos, la fabricacidn de ar­
tfculo1 para 1u1titu!r importaciones con integracidn nacional - · 
mayoritaria y el aumento de produccidn de artfculo1 de consumo 
y u10 popular. 
Lo• creditoa de habilitacidn o avfo sirven para que las empresas 
compren las materia• primas y materiales propios del giro a que 
ae dedican, al pago de 1alario1 de obreros y gastos de fabrica­
cidn efectivamente erogablea lcomo pueden aer agua, matedales 
indirecto1, h1rramienta1 de de19a1te acelerado, empaques y enva­
aea, rentaa, prima• de deapido, etc.) No deben deatinarse al pa­
go de 1ueldo• de empleados, compra de materiales de oficina, co­
miaione1 de a9ente1 de ventaa, campañas de publicidad, gastos de 
operacidn o algdn otro que no este intimamente vinculado al cos­
to de fabricacidn. 
Para un solicitante que e•t• iniciando sus operaciones o que es­t• en proceso de incrementar au capacidad instalada, el c4lculo 
para determinar el monto m&ximo a que podr4 acceder la empresa 
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COllO cr,dito de av!o tomara como base para el primer caso el -­
pro .. dio trimestral de la proyecci6n de ventas para su primer -
ejercicio y para el segundo el promedio trimestral del siguien­
te ejercicio de su proyecci6n. 
Las empresas que inician operaciones, podr4n disponer del crddi 
to de habilitaci6n o av!o con cargo al fondo hasta que demues-­
tren haber terminado la in1talaci6n de la maquinaria y equipo. 

b) CR!DITO RBFACCIONARIO 

11 cr,dito refaccionario para la adquisici6n o construccit5n de -
instalaciones fhicaa debed destinarse a la adquidcit5n o cons­
trucci6n de naves industriales y sus aervicios generales, inclu­
yendo oficinas ubicadas en el mismo predio. Deber& excluirse el 
costo de la superficie del terreno. Cuando la adquisicit5n o - -
con1truccit5n 1e efectde dentro de parques industriales con reco­
nocimiento de la SECOFI, el solicitante podr& obtener hasta el -
lOOt del valor total del inmueble sin exceder del m4ximo fijado 
para ese tipo de crddito. 
Tratandose de inmuebles, 101 presupuestos relativos a la cons- -
truccit5n, adaptaci6n o gastos de in1talaci6n deben de ser de una 
antiguedad m&xima de seis meses, y de cuatro meses si se trata -
de maquinaria de procedencia extranjera. Se podr4 ser flexible 
y aceptar variaciones razonablemente superiores a las cotizaci2 
nea mostradas en vista del actual proceso.inflacionario. 
En el caso de maquinaria se considerara que la adquisicit5n de la 
misma sea para ampliar o mejorar el proceso productivo de la em­
presa, que le permita resolver cuellos de botella en su ciclo -­
productivo y aprovechar insumos nacionales.que permitan producir 
bienes que sustituyan importaciones, o en su caso productos des­
tinados a la exportacit5n que generen divisas para el pa!s. 
Se podr& financiar maquinaria y equipo adquiridos cuyas fechas -
de compra no exceda los siguientes plazos. 

1. Maquinaria y equipo de origen nacional, mSximo de seis me-­
ses a partir de la fecha de recepcj6n de la solicjtud de --
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cradito en el FOGAIN. 

2. Maquinaria y equipo de oriqen extranjero, m•ximo de un año 
a partir de .la fecha de recepci~n de la 1olicitud de cr'di 
to en el FOGAIN. 

c) CR!DITO HIPO'J.'iCARIO INDUSTRIAL. 

Para 1olicitar un cradito hipotecario industrial la empresa debe­
ra presentar una relacidn completa de los pasivos que pretende -­
cancelar y la1 causas que dieron origen a su situaci<5n financiera 
actual. 

7.2 FORMACION DEL CAPITAL SOCIAL. 

La empresa se constituir! con un capital social de 150 millones -
de pesos que esta representado por 15 000 acciones comunes con V! 
lor nominal de diez mil pesos cada una. 
Loa accionistas aportaran el 15\ del capital social total en el -
momento de la firma del acta constitutiva y se comprometen a sus­
cribir el restante en un plazo de 120dias. 

7.3 ESTRUCTURA FINANCIERA DE LA EMPRESA. ANALISIS DE LOS 
FACTORES QUE INFLUYEN EN LA ESTRUCTURA FINANCIERA. 

suele decirse que un negocio debe endeudarse hasta el punto en el 
que contratar mb paai vo le aiqnificarh una utilidad marginal -
iqual a su costo marqinal, es decir, hasta el punto en el que en­
deudarse m&o ya no le represente una mayor utilidad. Pero esta -
afirmaci~n ignora el riesqo, la disponibi.lidad de recursos en el 
medio, el costo del capital propio y ajeno, etc. 
Al no existir una regla infalible que nos indique cual debe ser -
la estructura financiera en un negocio en particula~ se adoptar& 
un enfoque analf tico particularizado ponderando los factores de -
influencia. 
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a) TASA DE CRECIMIENTO ESPERADO DB LAS VENTAS. 

A pe1ar de que 1986 1e ha pronosticado como un año dif!cil para 
la indu1tria ~acional por la tendencia generalizada a la dismi­
nuci6n de la producci6n y ventas, la tasa de crecimiento esper! 
da para nue1tra1 venta• se con1idera del lOOl anual debido fun­
damentalmente a que en forma inicial se pretende abarcar solo -
una reducida parte del mercado llll) detectado y a que el pro-­
dueto ofrecido compite ventajosamente en precio con 101 import! 
dos 101 cuale1 con la persistente elevaci6n en la cotizaci6n de 
diviaas y su marcada escasez, son cada vez menos accesibles a -
101 consumidores nacionales. Ello podr!a hacer pensar que una 
elevada participaci6n de crCditos en el financiamiento del pro-­
yecto ocacionar!a un mayor rendimiento sobre el capital propio, 
sin embargo, un mercado deprimido oca1iona una reducci6n qener! 
lizada en las actividade1 que pone en riesqo cualquier pron6st! 
co optimista de ventas. Un.equivocado pron6stico de ventas - -
cuando existe un elevado endeudamiento puede ocasionar una in-­
solvencia de efectivo quepcdr!a a su vez conducir a la quiebra 
leqal. 

b) ESTABILIDAD EN EL CRECIMIENTO DE LOS INGRESOS. 

La e1tabilidad en el crecimiento de los ingresos y el crecimien­
to del pasivo guardan una estrecha relaci6n. Con estabilidad en 
el crecJmiento de los'inqresos, la empresa puede incurrir en ca! 
gos fijos por intereses relativamente altos, con menor riesqo -
que empresas en las cuales existan reducciones peri6dicas de in-
9re1os. 
En el caso del proyecto de bujes gu!a no se pueden conocer con -
suficiente certeza las perspectivas de crecimiento y estabilidad 
de la demanda de sus productos en los prOximos años. Sin embar­
go debido a que el principal consumidor, que es la industria au­
tomotriz, est& incrementando constantemente su partjcipaci6n en -
101 mercados exterJores, su sensibilidad a la reducciOn de la de-
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manda interna 1e ve disminuida y por lo tanto presenta cierta -
estabilidad tanto en 1u1 operaciones como en el consumo de su• 
in1wno1 de1tinado1 a la producci6n de exportaci6n. Esto repre­
senta tambi•n, normalmente, estabilidad en 101 inqresos de sus -
proveedores. 
Adicionalmente la e1tratéqia de precios con descuentos por cant! 
dade~prevd una compen1aci6n en los ingresos de la empresa cuan­
do haya reducci6n en 101 volumenes de las unidades vendidas, a -
travf1 de la reducci6n o eliminaci6n de los descuentos que se -­
otorqan a 101 cliente• por compras mayores. 

c) NECESIDADES DE INVERSION DETERMINADAS POR EL GIRO DE ACTI• 
VIDAD Y LAS MODALIDADES DE OPERACION. 

El proyecto de bujes qufa considera fuertes inversiones en acti­
vos fijos e inventarios, debido a las caractertaticas comercia-­
lea que involucra, considerando la inestable 1ituaci6n de la in­
dustria metal-mec4nica resulta riesqoso el financiamiento del -
proyecto con elevadas cantidades de endeudamiento, siendo prefer! 
ble una mayor proporci6n de capital social para evitar la falta 
de liquidez: durante las operaciones. 

di EL RIESGO Y EL CONTROL DE LA EMPRESA. 

Ante la escasez de recursos disponibles para el autofinanciamie~ 
to total de la i.nversi6n, resultara mb conveniente el endeuda­
miento a travfs de crddito1 con riesgo pero con1ervando el con-­
trol de la empresa,en vez de permitir que a trav~1 de aportacio­
nes al capital social se diluya el control'. 

e) DISPONIBILIDAD Y COSTO DE LOS RECURSOS CREDITICIOS. 

La diftcil situaci6n econ6mica por la que atraviesa el pa1s, el 
dfficit del qa1to pdblico y las elevadas deudas interna y exte! 
na han ocasionado la casi suapensi6n de cr~ditos a la industria 
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por parte de la Banca Nacionalizada, debido a que se ha increme~ 
tado el encaje legal •obre los recursos obtenidos de loa ahorra­
dore1 para financiar el dfficit del gobierno, Esta escasez de -
recur•o• para el financiamiento industrial ha obligado a los - -
otorqadores de crldito a agudizar sus criterio• de selectividad 
para la eleccidn de las empresas que puedan ser sujetos de cr~­
di to, 
Aunado a lo anterior, el elevado costo de los recursos financi! 
ro• derivados de las tasas de interds m&1 alta1 en la historia 
del pafs hacen diffcil y poco conveniente el financiamiento de 
las empre1a1 a travb de elevados endeudamlentos. 
En la actualidad, las oportunidades reales de crddito a la in-­
du•tria pequeña las constituyen los recursos asignados a los -
fondos de fomento y garantía para el financiamiento industrial 
a tasas de interds preferenciales , 

A travds de anAlisis de los estados financieros proforma y co~ 

siderando lo expuesto anteriormente se propone como la mb -­
adecuada una estructura financiera formada por una mayor part! 
cipaci6n de capital social con respecto a endeudamiento, de tal 
menera,que se reduzcan los riesgos de una mala situaci6n econd­
mica con elevados intereses que deban pagarae sobre la deuda, 
La proporci6n propuesta es la siguiente: 

Capital Social 65t 
Crddito 35t 

Esta proporcidn se apoya en un pron6stico favorable de la ca­
pacidad de pago por un incremento constante de las ventas y un 
margen satisfactorio de utilidad, La magnitud y prestigjo de 
los principales consumidores del producto permiten suponer un -
pronto cobro de la cartera. 
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7.4 PLAN FINANCIERO. 

El monto de la inversi6n inicial total para la primera etapa del 
proyecto 1in considerar los gastos financieros es de 182 millones 
de pe1os de los cuales 162 millones corresponden a inversi6n fija 

y 20.4 lldllone1 a inversidn diferida. Adicionalmente se tiene la -
inver1i6n en capital de trabajo para el primer año de operaciones 
corre1pondiente a 47 millones de pesos. 
Dada1 las caracterlsticas de descentralizaci6n, generaci6n de nu! 
vos empleos, sustituci6n de importaciones, contribuci6n a la i~ 
tegraci6n nacional de la industria y de pequeña empresa, se consi 
dera una alta posibilidad de obtener financiamiento a trav~s del 

Fondo de Garantra y Fomento a la Industria pequeña y mediana - -­
(FOGAIN). 
Los créditos considerados son los siguientes: 

TIPO DE CREDITO MONTO 
EN MILES DE PESOS 

l. Crédito refaccionario para construccidn 22 500 
de nave industrial e instalaciones ope-
rativas en el Parque Industrial de 
San Juan del Rio Qro. 

2. Cr~dito refaccionario para maquinaria y 
equipo de producci6n 

3. Cr~dito de habilitacidn o avlo 

32 474 

24 000 

En el caso de no obtenerse el cr~dito de FOGAIN en forma sufi- -
ciente se recurrir! al financiamiento con nuevas aportaciones de 

' capital social. 
Suponiendo que FOGAIN otorgue los créditos que se le soliciten,­
la estructura de financiamiento para cubrir los gastos iniciales 
de inversidn ser! la siguiente: 



l. INVERSION FIJA: 

- Terreno 
- con1truccidn 
- Maquinaria equipo e insta-

laciones de produccidn 

- Equipo auxiliar y de ofi·­
cina e imprevistos 

2. GAS'l'OS PREVIOS DIFERIDOS 

3. CAPITAL DE TRABAJO PARA 
EL ARO 1 DE OPERACION 

'l'OTAL: 

MILES 
DE PESOS 

4 ooo.o 
22 500.0 

68 730.6 

32 474.0 

34 005.8 

20 366.6 

22 897.0 

24 ººº·º 
229 974.,0 

FUENTE DE 
FINANCIAMIENTO 

cap. social 

FOGAIN 
Cap. social 
FOGAIN 

cap. social 

Cap. social 

Cap. social 
FOGAIN 
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A los nueve meses de haber iniciado operaciones deber~ hacerse un 
an4lisis de la situacidn del mercado y de la empresa,en funci6n -
del cual se decidir4 la continuacidn del proyecto con la segunda 
etapa, que ser4 financiada con la reinversidn de utilidades y los 
cr~ditos necesarios. 

7.5 GASTOS FINANCIEROS. 

Los intereses est4n calculados considerando los siguientes supue! 

tos: 

a. Creditos otorgados por FOGAIN a una ta~a preferencial de 
95% del c.P.P.*, considerando el CPP del mes de mayo de 
1986 = 78.79%, la tasa de inter~s anual es de 72.95%** 
sobre saldos insolutos. 

b. Se considera un sistema de paqos peri6dicos iguales con -
cuotas de amortizacidn gradualmente crecientes y cuotas -
de inter~s decrecientes. 

* NOTA t Costo pcrcentual promedio 
** NO'l'At Considerando la misma tasa de interSs aplicada al porcentaje de 

recursos de los intermediarios financieros. 
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c. No 1e con1ideran periodo• de gracia. 

d. El pago de servicio de la deuda se iniciar& en cada caso 
desde el inicio de las operaciones. 

l. Crldito refaccionario para con1truccidn 
- Plazo de pago 3 años, Monto de los pa-

901 men1uales. 

- Los interese• totales durante el per!o­
do de pago se estiman en 

2. Crldito refaccionario para maquinaria 
y equipo.- Plazo de pago 3 año1. 

Se pagar&"con 36 mensualidade• de 
a partir del año l. El importe de 101 -

intereses durante los tres años de 
plazo es de 

3. Crldito de habilitacidn o av!o por 
Plazo de pago 2 años. 

Se efectuarln los pago1 de 
en forma mensual a partir del primer 

' mes del año l, Los intereses totales 
a pagar durante 2 años son de 

Pesos 
22 500 000.00 

1 553 391.00 

33 422 076.00 

32 474 000.00 

2 241 992.00 

48 237 712.00 

24 000 000.00 

1 926 276.00 

22 230 620.00 

Bn todos los caso• se han con1iderado cr6ditos a corto plazo de-, 
bido a que su pronta amortizacidn representa una reduccidn cona! 
derable en el pago de intereses y a que su obtencidn resulta mas 
f&cil que para cr,ditos a plazos mayores. 
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7.6 PROGRAMA DE PAGO DE INTERESES Y AMORTIZACION DE PASIVOS 
(milea de pesos) 

MIOS 
1 2 3 TOTALES 

1. ClllDl'l'O Rll'ACClONARlO PAM 

CXlllSTRUCCl<*. 

a) Allortisaci8n del pra1tamo 3 146,0 6 387.0 12 967.0 22 500 

al final del parlado. 

b) Pa90 de intaran1 15 493,0 12 254,0 5 675.0 33 422 

2. CUl>l'l'O ltll'ACClOHARlO PARA 

MQUlNARlA Y !QUIPO. 

a) Allortiaaci8n da pra1t1110 4 540.5 9 218,5 18 715,0 32 474 

al final del parlado " 

b) Paqo da intara .. 1 22 363.3 17 685.5 8 188.8 48 237.7 

3. CllDl'l'O DI HABILITACIOH. 

a) Alllorti1aci6n del pr,1t11110 7 920.0 16 oso.o 24 000 

b) Pago de int•r•••• 15 195.3 7 035.3 22 230.6 

PAGO 'l'O'l'ALa 68 658,1 68 660.3 45 546,6 

A11orti1aci8n total de pr,1t11101 15 606.5 31 685.S 31 682.0 

'ft>tal da intar1M1 pagado• 53 051.6 36'974.8 13 863,8 
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7, 7 CALCULO DE LOS ESTIMULOS FISCAl,ES PROBABLES. 

Determinaci6n del monto de los estímulos fi1cale1 que pueden ser 
solicitados con base en los planes de inversi6n inicial (prime­
n etapa). 

a) Estímulo del SO• sobre inversiones en activo fijo (Art. 163 
de la Ley del Impuesto sobre la Renta), que se har& efecti­
vo en el primer ejercicio en que se deduzca la inversi6n. 

CALCULO DIL ESTIMULO 

Con1trucci6n 
Maquinaria y equipo de 
producci6n y control 

$ 22 soo 000 
$ 101 204 600 

$ 123 704 600 

Estímulo otorgado como deducci6n de la utilidad gravable 
$ 123 104 600 x so• • $ 61 852 300 

Para aprovechar este estímulo e1 requisito que los contrib~ 
yentes no gocen d~ ningdn estímulo o subsidio sobre sus bi~ 
nea de activo fijo. 

b) Estfmulo al fomento del empleo. Decreto que establece est! 
mulos fiscales publicados en el Diario Oficial el 22 de en! 
ro de 1986). 

Salario mínimo general diario en el $ 1 67S.OO 
Estado de Quer~taro. 

!npl•o• directos generados en el año 1 15 

CALCULO DEL ESTIMULO (VIGENCIA 5 AROS) 

$ 1 675 X 365 d!a1 • 

$ 611 375 X 15 X 3 • 

$ 27 511 875 X JO• .. 

$ 611 375 

$ 27 511 875 

$ 8 253 562 

Otorgado en CEPROFIS 
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e) latfmulo adicional equivalente al 30• del obtenido en el in­
ciso b (Diario Oficial 22 de enero 1986). 

CALCULO DIL ESTIMULO 

$ 8 253 562 X 30' • $2 476 068 otorgado en CEPROFIS 

11 total de e1tfmulo1 que pueden loqrarae, de acuerdo con -
101 planea de inversidn inicial corre1pondiente1 a la prim! 
ra etapa aon1 .$ 61 852 300 como deduccione1 y $ 10 729 630 
en CIPROPIS. 
La• inver1ionea en activo fijo y la qeneracidn de empleo• -
con1iderado1 en la1 etapa1 1ub1ecuente1 de inver1i~n permi­
ten predecir e1tfmuloa por 101 1i9uientel monto11 

Afio 2 $ 55 412 000 en deduccion11 
$ 7 153 087 en CEPROFIS 

Afio 3 $ 24 187 000 en deduccion11 
$ 5 007 161 en CEl'ROFIS 

Afio e $ 2 861 235 en CEPROFIS 
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8, ORGANIZACION DE LA EMPRESA 

8.1 PLANTEAMIENTO DE LA ORGANIZACION JORIDICA, LIGAL Y ADMINIS• 
TltA'l'IVA DI LA IMPRESA. 

La sociedad •• con1tituir4 con el nombre de Precimex S.A. de c.v. 
con dOllicilio en el Municipio de San Juan del Jlfo QuerEtaro. 
Lot principal•• objetivo• de Precimex S.A. de c.v. eer,n: 

a) La fabricaci6n y comercializacidn de buje• quta y herrami­
enta• de preciaidn para operacione1 de trabajado mec4nico 
de metilea. 

b) Inveati9ar y 1ervir al mercado de herramienta• indu1tria-­
le1, producir, manufacturar, vender, comprar, importar, e! 
portar y distribuir e1os productos, 1u1 componentes y los 
111ateriale1 nece1ario1 para su produccidn. 

e) La celebracidn de todo tipo de contrato• de car,cter civil, 
mercantil o laboral para la consecucidn de 1u1 objetivos. 

·d) La adqui1icidn de loa bienes inmuebles neceaarioa para sus 
objetivos, previo el permiso de la S.cretar!a de Relacio-­
nea Exteriores. 

Precimex ae con1tituye como una Sociedad Andnima de Nacionalidad 
Mexicana en la modalidad de capital variable y con tiempo de du­
raci6n indefinido. 
El importe mSximo de capital social aer4 ilimitado y el mtnimo -
de 1 cjento cincuenta millones de pesos , capital que debed 
ter 1uacrito y pa9ado por 101 accionistas de la siquiente manera: 
el 1St a la firma de la e1critura, 45• a 30 dta1, a 90 dtas 
S 'y a 120 dfaa 35•. 
El capital eatarl representado por accione• comune1 nominativas 
devididas en dos serjes, la serie A que representara el 51\ de -
laa accione• y que tdlo podr' ser adquirida por ciudadanos mexi­
cano1, y la 1erie B que representar& el 49• restante y que podrS 
aer adquirida indistintamente por nacionales o extranjeros. Am­
!Ma 1erie1 tandran las caracterfsticas que en su oportunidad de­
ter11ine la a1amblea qeneral de accionistas que apruebe su emi- -
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1ic5n. 
La ••iaiCSn de accione• que cubrir& el importe del capital social 
inicial eetara formado por 7 650 acciaies de la aerie A nominativas y 
7 350 accione• de la serie B con valor nominal de $ 10 000.00 -

(di•• lllil pe101). 
Para la 1u1cripcic5n de nueva1 emisiones de acciones, tendr4n pr~ 
ferencia 101 1ocio1 en proporciCSn al ndmero de sus acciones. 
Cuando haya aumentado el capital, este derecho deber& ejercerse 
durante 101 quince dias posteriores a la resolucidn de la asam-­
blea que acuerde el aumento 
In el caso de reduccidn del capital social por reembolso a los -
accioni1ta1, la de1ignacic5n de las acciones que habr4n de nulif! 
carie •• hart por sorteo ante notario pdblico, pero siempre man­
teniendo la proporciCSn e1tablecida de 51 : 49 de acciones de -­
la• 1erie1 A 1 B. 
La eai1ic5n de nueva• accione• 1dlo podra realizarse hasta que -­
la• anteriores hayan sido paqada1 en su totalidad. 
La• eai1iones de nuevas acciones quedaran en la tesorerra de la 
empreaa y deber&n ser vendidas en un plazo m&ximo de 100 d!as a 
partir de 1u emisiCSn, si esto no se hicidre, las acciones no ven 
dJdas quedaran anuladas y se proceder& a la reducciCSn del capi-­
tal corre1pondiente. 
La asamblea general de accionistas sera el CSrgano supremo de la 
sociedad y sus decisiones seran obligatorias para todos los ac­
cJoniltas. 
El administrador o el con1ejo de administraciCSn 1er& designado -
por la asamblea de accioni1ta1. La1 a1ambleas generales de acci~ 
ni1ta1 1eran ordinarias y extraordinarias, ambas se celebraran -
en el domicilio social salvo acuerdo de asamblea en sentido con­
trario. 

·La aaamblea ordinaria de accionhtas se reunid por lo mel'los una 
ves al año dentro de los cuatro meses que sigan a la clausura -
del ejercicio 1ocial y se ocupar& de tratar todos los asuntos 
que no hayan sido re1ervado1 para la asamblea extraordinaria de 
accioniatae. 
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La1 a11111blea1 extraordinarias serln convocadas para tratar los -
1i9uiente1 punto11 . , Dilolucidn de la 1ociedad • 

b) Aumento o reduccidn del capital m!nimo de la sociedad. 
e) Cambio de objeto de la 1ociedad. 
d) Catlbio de nacionalidad de la 1ociedad. 
e) Tr1n1formacidn de la 1ociedad. 
f) Fu1idn con otra sociedad. 
9) Arnorti1acidn y emi1idn por la sociedad,de acciones que 

repretentMl el capital mínimo establecido, 
h) Emisidn de bonos. 
i) Cualquiera otra modif icacidn del contrato social. 

E1ta1 asambleas podr!n reunirse en cualquier tiempo. 
La convocatoria para laa asambleas deber& hacerse por el adminf! 
trador o el consejo de administracidn o por los comisarios. 
Los accionistas que representen por lo menos el treinta y tres -
por ciento del capital social, podr&n pedir por escrito, en cual 
quier tiempo, al administrador o consejo de administracidn o a -
los comisados, la convocatoria de una asamblea general de acci2_ 
nietas, para tratar los asuntos que ind!quen en su petici6n. 
La convocatoria para las asambleas generales deber& hacerse por 
medio de la publicacidn de un aviso en el periddico oficial de -
la entidad del domicilio de la sociedad, por lo menos 15 d!as a~ 
tes de la fecha señalada para la reunidn.' La convocatoria para 
las asambleas deber4 conten•r la orden del d!a y ser4 firmada -­
por quien la haga. 
Para que una asamblea ordinaria de accionista1, en primera conv~ 
catoria se considere legalmente reunida, deber4 estar represent! 
do, por lo menos la mitad del capital social, y las resoluciones 
1dlo 1er&n vllidas cuando se tomen por la mayor!a de los votos -
presentes. 
Si la asamblea ordinaria de accionistas no pudiere celebrarse el 
dfa sei\alado para su reunidn, ae harl una aegunda convocatoria -
con expre1idn de esta circunstancia y en la junta se resolverd -



aobre 101 a1unto1 indicado• en la orden del d!a, cualquiera -­
que aea el nGmero de acciones representadas. 
In la1 a1amblea1 extraordinarias deberfn estar representadas -
en primera convocatoria, por lo menos, las tre1 cuartas partes 
del capital y las resoluciones se tomarfn por el voto de las -
accione• que repreaenten la mitad del capital 1ocial. 
'l'rat'1ldo1e de 11ambleas extraordinarias, en la segunda convoc! 
toria se requerir& la presencia del 511 del capital social para 
que haya quorum y la1 deci1iones se tomarfn por el voto favora­
ble del 751 de 101 votos presentes. 
Las asamblea• generales de accionistas serfn presididas por el -
adminiatrador o por el conaejo de adminiatracidn, o por quien -
fuere de1i9nado por 101 accioni1tas presentes. 
La1 actas de las asamblea• generales de accionistas se asentaran 
en el libro respectivo y deberfn ser firmadas por el presidente 
y por el secretario dela asamblea, as! como por los comisarios -
que concurran. 
LOs administradores o comisarios no podr4n votar en las deliber! 
ciones relativas a la aprobacidn de sus informes. 
A 1olici.tud de los accionistas que reunan el treinta y tres por 
ciento de las acciones representadas en una asamblea, la toma de 
decisiones podr4 aplazarae tres d!as y sin necesidad de una nue­
va convocatoria, volver4n a reunirse. · Este derecho no podr4 - -
ejercerae sino una sola vez para el mismo asunto. 
En las aaambleas, cada accidn dar4 derecho a un voto. Las vota­
ciones ser4n econ6micas previo acuerdo de la mayoría de los ac-­
cionistas. 
Cuando la admínistraci~n se decida mediante un consejo de admi-­
nistracidn, f1te deber4 estar formado por lo menos por tres con­
sejeros que ocuparan 101 cargos de presidente, secretario y tes2 
rero, 
Para que el consejo de administracidn funcione legalmente deber& 
asistir por lo menos la mitad de sus miembros, y sus resolucio-­
nes seran v4lidaa cuando sean tomadas por la mayor!a de los pre­
sentes. En caso de empate, el presidente del consejo decidir& -
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con voto de calidad, 
La aaamblea 9eneral de accioniltaa, el consejo de administraci~n·­
o el admini1trador, podrln nombrar uno o varios gerentes genera­
le1 o e1peciales, 1ean o no accionistas. Los nombramientos de -
101 9erente1 ser'n revocables en cualquier tiempo por quien los 
haya nombrado o por el 15rgano superior. 
Lo1 carqo1 de administrador o consejero y de gerente son person! 
le1 y no podrln de1empeñar19pormedio de representante. El admi­
niltrador o el consejo de administracil5n y los gerentes no poddn, 
dentro de 1u1 re1pectiva1 facultades conferir poderes en nombre 
de la sociedad, sino s6lo delegar los que les hayan sido confer! 
dos. 
La vigilancia de la 1ociedad estar• a cargo de uno o varios comi-
1ario1, temporale1 y revocable• quienes pueden ser socios o per-
1ona1 extraña• a la 1ociedad. Lo• comiaarios serln individual-­
mente respon1able1 para con la 1ociedad por el cumplimiento de -
laa obligaciones que la Ley les impone. 
Bajo la responsabilidad de los administradores deber' presentar­
se a la asamblea de accionistas, anualmente, un informe sobre la 
marcha de la sociedad en el ejercicio. 
El comisario tendrl la obli9acil5n de por lo menos presentar un -
informe anual sobre la veracidad del informe que rindan los admi 
nistradores a los accionistas. 
Lu utilidades que anualmente se obtenqan de acuerdo al balance aprobado se­

rln distribuidas de la siguiente manera: 

a) Un 7' se destinad al fondo de reserva ordinario hasta que 
este alcance por lo menos el 20\ del capital social, Ha-­
biendose llegado al 20\ de reserva, 81ta podrl capitaliza! 
se. 

bl El saldo se distribuirl en proporcidn al ndmero de accjo-­
nes totalmente pagadas que posean los socios. Salvo que -
la asamblea de accionistas determine otra aplicacjdn por -
mayorfa de voto1. 
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La1 pfrdida1 que 1e qeneren corre1ponder•n a 101 accionistas -
en proporci~n al ndmero de accionea que posean, pero en todo -
ca10 1u re1pon1abilidad quedar• limitada al valor nominal de -
1u1 acciones. 
In ca10 de liquidaci~n de la 1ociedad 1e estar• a lo dispuesto 
por·1a ley. 
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8.2 ORGANIZACION PARA LA OPERACION." 

8.2.1 CAMCTIRISTICAS GENERALES DE LA ESTRUCTURA. 

Para la iniciacidn de una pequeña empresa de las dimensiones y -
caracterf1tica1 propue1ta1, la estructura or9ani1acional que se 
e1table1ca debera 1er 1encilla y flexible, que permita or9anizar 
y coordinar adecuadamente la1 actividades nece1aria1 para el ef! 
ciente funcionamiento del ne9ocio. El crecimiento 9radual que -
ha 1ido considerado para la empresa permite el establecimiento -
pro9re1ivo de la or9anizacidn, adecuando 1u1 funcione• al incre­
mento en la1 nece1idade1 que 1e vayan pre1entando. 
In el di1eño del 1i1t1ma funcional que 1e elija para administrar 
la empresa, deber&n con1iderar1e como ba1e la1 1i9uiente1 funci2 
ne11 

a) C011ercializaci6n, que cubrira todas la1 acciones de enlace 
entre la empresa y el mercado. 

b) servicio post-venta como apoyo a la implantaci6n de 101 pr2 
duetos. 

el Diseño de productos, encar9ado del diseño de nuevos ar-
t!culo1 y de brindar el apoyo tCcnico necesario para su fa­
bricacidn y empleo adecuado. 

d) Elaboraci6n de planea y programas de producci6n y de reque­
rimiento de insumos. 

e) Compras,, de los in1umo1 mat.eriales y servicio• necesarios -
. para la operacidn • · 

f> Produccidn, encar9ada de la coordinacidn de las actividades 
necesarias para el cumplimiento de los programu de produc­
c idn. 

9) Almacenamiento de inventarios, tanto de materias p~imaa y -

herramienta• como de productos terminados y aemiterminados. 



h) control 41 calidad de materia• prima1 y producto• termina­
c!ol, ad como de aquello• que ae encuentran en proceso y -

4a 101 equipo• de producci6n e in1trumento1 de control, 

i) Deterainaci6n y a1i9naci6n de 101 costos de producci6n y 

de operaci6n. 
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j) Contabilidad, elaboracit5n de e1tado1 financieroa y conta-­
blH, manejo de nt5minas, tran1accionea financiera• y comer­
cialea, etc. 

k) Adllini1tracit5n del •fectivo, planeacit5n de1 financiamiento 
nece1ario para la operaci6n. 
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8.2.3 PBRSONAL NBCISARIO.Y SUS CARACTERISTICAS, 

La e1tilllacidn del per1onal neceaario para el inicio de operaci2 
n11 y 1u1 caracter!1tica1 de formacidn son las siguiente•: 

1 

CARAC'l'IUSTICAS 

Admini1trador con experiencia y relaciones en el 
1ector indu1trial metal-mec,nico, para el puesto 
de Gerente General. 

4 Ingeniero• Mec&nicos para produccidn, control de 
calidad, di1eño y atencidn t~cnica a clientes. 

1 Contador PGblico con experiencia en administra- -
cidn de per1onal, compras e impue1tos, 

S Auxiliares Admini1trativoa, 

3 Secretarias, 

1 Chofer, 

9 Operarios Tacnico1 especializados en manejo de -
m&quina1 herramienta. 

6 Obrero1 generales. 

10 Agentes de venta• por comiaidn. 
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9, ESTUDIO ECONOMICO - FINANCIERO 

9.1 SUPUESTOS DE LA PROYICCION FINANCIERA. 

En la preparacidn del estudio Econdmico - Financiero y de rentab! 
lidad •• ha tomado como baae la informaci6n de los datos genera-­
do• a trava1 del de11rrollo del profecto. 
Lol aupuestoa considerado• en la proyecci6n financiera son los -­
aiguientes 1 

l. VALOR CONSTANTE DEL DINERO. Para evitar el alto riesgo de -
error que implica la estimaci6n de posibles tasas de infla-­
cidn futuras, en la evaluacidn financiera ex-ante de la em-­
preaa, ae considera el dinero a valor constante de 1986 (año 
de la realizacidn del estudio), asumiendo que los costos y -
precios involucrados en la inver1i6n, financiamiento y oper! 
ci6n de la empresa evolucionaran en la misma proporci6n con 
respecto al cambio del poder adquisitivo de la moneda en el 
tiempo, durante el per!odo con1iderado para el proyecto. Con 
lo cual se espera que 101 posibles aumentos en los costos de 
la compañía como consecuencia del proceao inflacionario de -
la moneda, serln compensado• con aumentos proporcionales en 
los precios de venta. 

2. PARIDAD CAMBIARIA PESO - DOLAR CONTROLADO. 
Para todos los años de la proyeccidn se supuso una paridad -
fija de 700 peao1 por ddlar controlado. * 

3. PRECIO. Se consider6 el precio promedio de la mezcla de pr2 
duetos que se piensa fabricar de acuerdo a las proporcion~s 
de consumo estimado en el estudio de mercado y aplicando el 
descuento de 40\ por volumen de compra. 

•· VINTAS. La proyeccidn de la1 ventas corresponde a las esti­
maciones efectuadas en el estudio de mercado. 

~ NOTA: En caso de haber variaei6n en la paridad al lllOlllento de ejecutar el 
el proyecto, deberS aplicarse el factor correspondiente que ajuste 
al valor real en pesos en ese momento. 
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S. FINANCIAMIENTO CON PRESTAMOS. Se 1upone el otorgamiento de 
101 cradito1 con1iderado1 en el capitulo de financiamiento a 
una ta1a de interd1 igual a la vigente en el momento de la -
realizaci6n del estudio. 

'· IMPUIS'1'0 AL VALOR AGREGADO. No le calcula directamente el 
importe corre1pondiente al impue1to al valor agregado debido 
a 1u calidad de tran1ferible y recuperable, pero se conside­
ra involucrado bajó el rubro de imprevi1to1. 



9.2 ESTADOS FINANCIEROS PROFORMA 



9.2,1 ESTADO DE PERDIDAS Y GANANCIAS PROYECTADO PARA LOS AROS 1·10 
(en ailu de puo•) 

A 1 O s 
COllCIPTO 1 2 3 4 5•10 

1 .. rngr .. o• por venta 267 739.0 535 478.0 803 217.0 937 086.0 1 017 408.0 

2. Co•to• de produccilSn 56 471.0 113 236.0 155 694.0 185 290.0 203 425.0 

3. Co1to1 da adllliniltraci6n y vantH 60 715.0 96 739.0 129 402.0 146 927.0 155 664.0 

4. utilidad bruta 150 553.0 325 503.0 518 121.0 604 869.0 658 319.0 

5, Ga1to1 f inianciaro• 
crf1U to de avlo 15 195.3 7 035,3 
crldito de con1trucci8n 15 492.8 12 253,8 5 675.5 
crfdito de uquinaria y equipo 22 363.3 17 685,5 8 188.1 

6, DapreciacilSn y 1110rti&aci6n contable 11 242.1 21 324.4 25 331,S 25 331,5 25 331.S 

7. utilidad antes de impuHto 86 ·2S9,S 267 204.0 478 926.0 579 S37,5 632 987.S 

8, ISR y RUT 106 1e4.4 239 092.3 305 814,8 336 470.0 

9. Utilidad neta 86 2S9,5 161 119.6 139 833. 7 273 722.7 296 517.S 

CONCILIACION FISCAL 
Utilidad bruta lSO 553,0· 325 503,0 518 121.0 604 869.0 658 319.0 
DaduecionH 
• Ga1to1 financiero• 53 051.6 36 974.8 13 863.8 
, DapraciacilSn acelerada SO\ del A.r. 61 852.3 SS 412.0 
, Dapraciaci6n del r8llallante de A.F. 1 301.7 5 817,9 10 648.3 11 261.1 11 261.1 
, Ga1to1 diferido• y preoperativo1 20 366.6 

Utilidad •ujeta al ISR 13 980,8 227 298,3 469 421.9 593 607.9 647 057.9 
RUT (10\) 22 729,8 46 942.2 59 360.7 64 705.7 

ISR antia da CEPROFIS 5 871.9 95 465.3 197 1S7.2 249 315.3 271 764.3 
CEPROFIS 5 871.9 12 010. 7 5 007.1 2 861.2 
ISR 83 454.6 192 150.l 246 454.1 271 764.3 
ISR + RUT 106 184.4 239 092.3 305 814.8 336 470.0 ... 

OI ..., 
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9.3 IVALUA~ION FINANCilltA. 

* 9.3.1 AL'l'llUIATIVAS DI BVALUACION FINANCIERA. 
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lxi1ten diver101 .,todo• y criterio• de anali1is y evaluacien f! 
nanciera de 101 proyecto• de inver1idn, todo• ello• tienen como 
objetivo contribuir a determinar 1i un proyecto resulta o no - -
atractivo para el inver1ioni1ta, cualquiera que sea el ~todo. -
qua 11 elija para evaluar el proyecto, deber' evitarse 1u simple 
aplicacien .. canica y con1iderarlo realmente como una herramien­
ta para evaluar la 1ituacidn financiera. 
Con re1pecto al empre1ario, el criterio de inver1idn e1 el rend! 
miento financiero del capital invertido, e1 decir, la1 utilida-­
de1 y 101 dividendo en funcidn de la inver1idn que realice. Pa­
ra evaluar la rentabilidad del proyecto de inver1idn existen m•­
todo1 que no toman en cuenta 101 cambio• en el valor del dinero 
a trav•• del tiempo, tal e1 el ca10 des . 

* MB'l'ODO DE RENTABILIDAD MIDIA. Que considera las renta• durante 
toda la vida econdmica del proyecto. El valor medio de la rent! 
bilidad se expresa como una tasa de rentabilidad sobre la inver­
sien oriqinal. El criterio e1 el 1iquiente1 

donde 

n 
E 

t • 1 •t 
M • ------------n Io 

M • Valor medio de la rentabilidad 
n • vida econdmica del proyecto 
Io• Inversidn inicial 
ªt• Inqre101 o egresos en el tiempo t 

Para poder comparar 101 flujos de efectivo que ocurren en distin 
to1 pedodo1, •• han deurrollado los mdtodo1 de actuali zaclen -
que eatan ba1ado1 en la consideracien explfcita~el valor.del di­
nero.en el tiempo. 
• rranci1co Mun9uia, "Evaluaci6n de Proyectos", Bancomer, 1986, 

p. 21 



171 

Lol .. todo• de actuali1acidn ... importante• para evaluir la ren 
tabilidad de 101 proyecto• de inversidn ion 1u tknicas del valor 
actual neto (VAN) y la ta1a interna de rentabilidad (TIR). 

VALOR ACTUAL NITO~ 
Bl valor actual neto (VAN) de un proyecto, ea el valor que 1e ob• 
tiene al actualizar por 1eparado para cada año, la diferencia • 
entre toda• la1 entrada• y 1alida1 de efectivos que 1e auceden -
durante el per!odo de vida de un proyecto, a una taaa de .interf1 
fija predettrminada. lita diferencia se actualiza ha1ta el mo-­
mento en que 1e 1upone 1e ha de iniciar la ejecucidn del proyec­
to. Lo1 valorea actualizado• que. 1e obtuvieron 1eparadamente P! 
ra cada uno de 101 año1 de vida del proyecto 1e 1uman para obte­
ner el VAN del proyecto. 
Generalmente 11 adopta una ta1a de actualizacidn o de rechazo -
i9u•l a la tata de interf1 actual sobre pr•1tamo1 en el mercado 
de capitalea, de tal manera que refleje el coito de oportunidad 
del capital. lita taaa de actualizacidn se con1idera como la t! 
sa de rendimiento mínima por debajo de la cual no conviene inve! 
tir. 
El criterio de evaluacidn es el siguientes Si el VAN ea positi­
vo, la rentabilidad de la inversidn e1t& por encima de la tasa -
de actualizacidn1 1i ea cero, la rentabilidad sera igual a la t! 
sa de actualizacidn, por 1o que en ambos ca101 el proyecto podra 

. considerarse aceptable. Si el VAN es negativo, la rentabilidad 
eati por debajo de la ta1a de rechazo y el proyecto se con1idera 
indeaeable desde el punto de vista financier~. 
Las principales desventajas del mltodo de Valor Actual Neto sons 

a) La dificultad en seieccionar una tasa de actualizacidn apr2 
piada • 

b) No indica la ta1a de rentabilidad exacta del proyecto. 

TASA INTERNA DI RENDIMIENTO. 

La 'l'IR •• la ta•a de actual~zaci~n que hace que el valor actual 
• a.Gl coaa 811, •An&lbi• y Bvaluaci6n de Proyectos de Inversi6n", Lit'INla, 

1985, p. 69-77 
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de 101 inqre101 de efectivo se iquale al valor actual de las sa• 
lida1 4e efectivo. Dicho de otra manera, es la tasa a la cual -
el valor actual del producido del proyecto e1 igual al valor ac­
tual de la inver1idn y el VAN 1e hace cero. 
In taraino1 qenerale1, el procedimiento utilizado para calcular 
la TIR e1 el mi1mo que 1e utiliza para calcular el VAN, puesto 
que el criterio de evaluacidn del proyecto 1e baea en la compa­
racidn de 1u TIR con una ta1a mínima de actualizacidn eetablec! 
da por el inver1ioni1ta, por encima de la cual, los proyecto• -
son financieramente aceptable•. Esta tasa mínima de referencia 
e1 tomada frecuentemente como el costo del dinero. Por con1i-­
guiente los matodo1 de evaluacidn de proyectos de VAN y TIR eon 
equivalente1t 
En tfraino1 econdmico1 la TIR reprelenta el porcentaje a la ta­
sa de interf 1 que se qana eobre el saldo no recuperado de una -
invenidn, 11 decir, la porcidn de la inversidn original que aGn 
permanece sin recuperar en ese tiempo, de tal manera que el ea! 
do al final de la vida de la propueeta ea cero. 
una hipdtesi1 implícita en el mftodo para la determinacidn de -
la 'TIR supone que los ingreso• y egresos intermedios generados 
en la explotacidn de la invereidn, ee reinvierten o financf.an a 
un interde compue1to igual a la propia TIR de la inversidn. 
Loa principale1 inconveniente• que plantea el empleo del mdtodo 
TIR son 101 1i9uiente1: 

a) Al expre1ar1e mediante un porcentaje, la comparacidn de las 
TIR de do1 o ~s proyecto• ignora el valor absoluto de la -
inversidn. 

b) El mftodo implica suponer una misma tasa de actualizacidn -
durante toda la vida del proyecto, 

c) En determinadas circunstancias un proyecto puede tener mas 
de un valor de ta1a interna de retorno. En estos casoe la 
rentabilidad del proyecto queda indeterminada al obtenerse 
varias TIR. El nGmero de cambios en el siqno del flujo de.-

• Edgar Ortiz, "Flujos de fondos y la evaluac16n de proyectos de 
1nvere16n", meJ110ria del II Simposium Nacional de Admin1straei6n In­
duetrlal, Cuaderno de Posgrado No, 2 FQUNAM, 1981, p.54. 



173 

fon401 4e la inver1i6n determina el ndlllero 114xilno de TIR po-
1ible1, 1iendo fata una condici6n nece1aria pero no 1uficie~ 
t,, por lo que no 1iempre existen tanta1 TIR como cambios de 
1igno.* 

• ldgar Ortil, ob, cit, p. 54 
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RINTABILIDAD DI LA IMPUSA. 

Para evaluar la rentabilidad futura del proyecto de bujee quta • 
que ee ha planteado, ee ha 1eleccionado el m'todo de la ta1a in· 
terna de rentabilidad por la• 1i9uiente1 razone•: 

l. La alternativa de invereidn propueeta pertenece al grupo de 
inver•ione• conocida• como 1imple1, caracterizada1 porque -
101 egre•o• principales 1e realizan en 101 primero• perlo-­
do• de la vida del proyecto y 101 inqre101 en los períodos 
po1teriore1, de e1ta forma el flujo neto inicial es neqati· 
vo y el resto de 101 flujo• netos ion po1itivos. Al prese~ 
tarse un 1010 cambio de •i9no en 101 flujos de efectivo de 
la• inver1ione1 simple• ee qarantiza la exietencia de una -
1ola tasa interna de rendimiento.• 

2. I• un mltodo de an&li1b de invenionH de amplia acepta- -
cidn entre las empresa• e inver1ioni1ta1 por su aparente f! 
cilidad de compren1idn al ser expre1ada como un porcentaje. 

J. Indica la ta1a de utilidad real de la inver1idn total y de 
eer nece1ario del capital. 

4. La TIR de la inversidn total 1e puede utilizar tambidn para 
determinar las condiciones de la financiacidn mediante prd! 
tamo1, ya que indica la tasa de interds m&xima que se po- -
drta pagar sin crear pdrdidas para el proyecto, 
Por la• características de financiamiento del proyecto de -
buje• 9uta propuesto, se considerd la conveniencia de cale~ 
lar la TIR no solo del capital social, sino tambidn de la -
inversidn total (capital social mas prdstamos). Este andli 
•is e1ta basado en el plan financiero hipotdtico considera­
do en el capttulo de financiamiento. 

• E49ar Ortis, ob. cit, p. 54 
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9.3.2.2 IYALUACION PRIVADA DE LA EMPRESA DE ACUERDO A LA 
INVBRSION TOTAL A PRECIOS CONSTANTES DE 1986. 

. 1 ?6 

PLUJO fil'fO PAC'l'OR DI VAN t PAC'roR 01 VAN * 
AllOS DI IPllCTIVO ACl'UALif.ACIOM hllilH de pe•os) ACTUALIZACION (ad.lH da PISOI) 

Cale• de pe•o•> AL 76\ AL 77\ 

o ·182 077 , -182 0??.0 1 
1 103 656 0.568181 58 895.4 0,564971 
2 52 801 0.322830 1? 045. 7 o. 319.193 
3 19? 502 0.833426 36 227.1 0,180335 
4 280 004 o. 104219 29 181.9 0.101884 
5 311 419 0.059215 18 440.8 0.057561 
6 317 349 0.033645 10 677.3 0.032520 
7 317 348 0.019116 6 066.6 0.018373 
8 321 049 0.010862 3 487. 1 0.010380 
9 321 848 0.006171 .1 986, 3 0.005864 

10 321 849 0.003506 1 128.5 0,003313 
11 182 468 0,001992 363.5 0.001871 

VANl • 1 423.5 VAN2 • 

TIR** • i
1 

+ VANl (i,-i,) 
VAN1 - VAN2 

TIR = 76.5\ ** 

* Valor actual neto 

** Tua interna de rentabilidad 

• 76 + 1 423.5 (77-76) 
1423.5 + 1670.9 

-182 07?,0 
58 562.7 
16 853. 7 
35 616.5 
28 528.0 
17 925.8 
10 320,4 
5 830. 7 
3 332.6 
1 .ea? .5 
1 066.4 

341.5 

-1 670.9 

*** Zl calculo de ••ta TIR se realia6 considerando lo• valore• da flujo neto de 
efectivo para la vida 11timada del proyecto, a precio• con•tantes de 1986,· 
aplicando el •upua•to t 1, que considera la evoluci6n de los precios de los 
productos en el tieJDpO en la mi•• proporc:i6n que la de los costos. Con es­
te llitodo ae uti11a la rentlbilidad futura de la e11pre1a, anulando lo. efec 

. tos inflacionario• de la lllOneda, al establecer una rentabilidad auténtica a 
valor real del dinero en al 111D1111nto de la evaluaci6n. 
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9.3.2.3 BVALUACION PRIVADA DE LA EMPRESA DE ACUERDO CON LA 
INVERSION EN CAPITAL SOCIAL A PRECIOS CONSTANTES DE 

1986 

PWJO NITO FACTOR DE VAN • FACTOR DE VAN 
dos DI EFECTIVO AC'l'UALIZACION (miles de pesos) ACTUALIZACION (miles de pe1os) 

(llilH de pe101) AL 59 \ AL 60 \ 

o ·150 000 1 ·150 ooo.o 1 -150 ººº·º 
1 o 0.628930 o 0.625 o 
2 o 0.395553 o 0.390625 o 
3 118 192 0.248776 29 403.3 0,244140 28 855.4 
4 279 331 0.156462 43 704.9 0.152787 42 622.5 
5 305 015 0.098404 30 014.8 0,095367 29 088,5 
6 314 265 0.061889 19 449. 7 0.059604 18 731,6 
7 316 803 0.038924 12 331.3 0.037252 11 801.8 
8 319 687 0,024480 7 82~.1 0.023283 7 443,3 
9 321 309 0.015396 4 947.1 0.014551 4 675,6 

10 321 939 0,009683 J 117.4 0.009094 2 928,0 
11 212 796 0.006090 1 29'5.9 0.005684 1 209.6 

VAN1 • 2 090.8 VAN2 • -2 643.4 

TIR** • i, + VANl ( l 3-l1 ) • 59 + 2090.B (60-59) 
VANl - VAN2 2090,8+2643,4 

TIR • 59.4 'ttt 

* Valor actual neto 

•• Ta1a interna de rentabilidad 

••• El cilculo de esta TIR se realiz6 considerando los valorea de flujo neto de 
efectivo pera la vida estimada del proyecto a precios constantes de 1986, -
aplicando el aupuesto f 1, que conftidera la evoluci6n de lo. precios de los 
productos en el tielll'O en la mi11111 proporci&n que la de loa costos. Con es• 
te .atodo •• e1ti ... la rentabilidad futura de la e111presa, anulando los efec 
toa inflacionarios de la lllOneda, al establecer·una rentabilidad aut,ntica a 
velor real del dinero en el llOIN!nto de la evaluaei6n. 
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9.4 CLARIPICACION DÉ COSTOS Y GASTOS PARA EL So. A~O. 

COSTOS 
(en •illone1 de pe101) 

CONCEPTO 
FIJOS VARIABLES 

COSTOS DI PRODUCCION 

Material priN• 66 924 
Mano de obra directa 39 751 7 950 
Gatto• de fabrieac16n 
•) lnel'C)ta 6 550 
b) Inalm09 590 
e) H1rraaienta1 y refaccione1 81 660 
d) O.preciacidn y &1110rti1aci6n 25 331 

GASTOS DE OP!RACION 

Gaato1 de admini1traci6n 
a) Sueldo• de personal t'cnic:o y adalvo. 51 711 

' 
'b) Ga1to1 generales 12 150 
Gasto• de venta 
a) Sueldos y colli1ione1 69 082 
b) Pre11ntaci6n, •llf>Aque y transporte .10 594 
e) Pro110Ci6n y atenci6n a clientes 12 137 

TOTAL 141 oso· 243 340 
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9.5 PUNTO DE EQUILIBRIO 

Para determinar el punto en el que los inqre101 provenientes de -
la1 venta• coinciden con 101 co1to1 de producci6n, se han con11-­
derado 101 1iguiente1 1upue1to1 y aproximaciones: 
1. El volwnen de producci6n es igual al v9lumen de ventas. 
2. Los co1to1 de producci6n ion una funci6n del volwnen de produ~ 

c:i6n. 
3. Lo• co1to1 opereional.11 fijo• son iguales para todos 101 volu­

men•• de producci6n. 
4. Los co1to1 unitarios variable1·1e. modifican en proporci6n al -

volumen de producci6n. 
5. La gama de produc~o1 que se fabrican esta representada por un 

solo producto promedio, fijado a precios constantes de 1986. 
De acuerdo con 101 re1ultado1 del estudio de ~ercado,el precio 
prollll9dio unitario es de $2074.82 y el coito variable unitario 
promedio es de $496.25. 

6. El precio de venta unitario del producto es i9ual para todos 
101 niveles de producci6n (o ventas) a lo largo del tienpo. 

7. El nivel de los precios de venta unitarios y de los costos de 
operaciones vari~bles y fijos permanecen constantes. 

SIMBOLOGIA 
PE • punto de equil.ibrio. 

· CF • costos fijos • $141 080 000 
cv • costos variable• • $243 340 000 
VT • ventas totales • $1 017 408 000 
CT •·costos totales• $384 420 000· 
PT • producci6n total • 490 359 unidades 

PUNTO DE EQUILIBRIO EN VENTAS 

CF 141 080 000 
PBv• l CV • l ' 243 340 - vr - 1 017 408 

= 185 430 630 pesos 

PUNTO DE EQUILIBRIO BN UNIDADES PRODUCIDAS 

PE • CF • 141 080 000 
Pu-CVu 2 074.82 - 496.24é6 = 89 372 unidades 
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10, CONCLUSIONES 

A pe•ar de la dif!cil 1ituacidn econ6mica por la que atraviesa -
actualmente la indu•tria manufacturera nacional y en especial la 
indu•tria metal-mecinica, por la diaminuci6n generalizada en el 
consumo interno, la e1ca1ez y altos costos del financiamiento, -
la• altas taaaa impositivas y la qradual reduccídn, por parte 
del Bitado, de la1 pol!ticas proteccionistas de la planta.indus­
trial nacional, existen oportunidades de inversidn en la indus-­
tria metal-mecinica que pueden ser desarrolladas con buenos niv~ 
les de rentabilidad y amplias expectativas de ~xito. 
El proyecto de preinversidn enfocado al desarrollo y organiza- -
cidn de una pequeña empresa que fabrique y comercialice bujes -­
gu!a para el mercado industrial nacional, representa una propues­
ta concreta que muestra la existencia de condiciones favorables 
para su implementacidn, con un amplio mercado, constitufdo prin­
cipalmente por la industria automotriz, que aunque ha disminufdo 
en los dltimos meses su produccidn para el mercado dom~stico, 
ha visto tambi'n incrementada su produccidn de exportacidn, - -
constituyendose en un cliente cuya demanda del producto se ve -
menos afectada por los cambios en la econom!a nacional. 
Por ser un proyecto que promueve la sustituci~n eficiente de im­
portaciones, la creacidn de nuevas fuentes de empleo, el desarr2 
llo regional y por ser generador indirecto de exportaciones,pue­
de obtener importantes estfmulos fiscales y crediticios que otor 
ga el gobierno y las instituciones de fomento industrial. 
Desde el punto de vista t~cnico existen la materia prima, mano -
de obra, capacidad tecnol6gica y disponibilidad c1e iroquinaria y e­
quipo para la fabricaci6n nacional de bujes gura y otras herra- -
mientas de precisi6n con calidad y precio competitivo con respe~ 
to a los productos importados. 
El nivel de utilidades reflejado en los estados financieros pro­
yectados y la TIR de la inversi6n total, que es superior a la t~ 
sa de inter•s que se paga por los pr&stamos que se obtengan de -
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POGAIN, hacen recomendable la aceptaci6n del proyecto por sus -­
patrocinadore1. Deade el punto de viata del inversionista pri-­
vado, la alta rentabilidad para el capital aocial que representa 
una TIR del 59.4' (independientemente de la pdrdida del poder -
adqui1itivo de la moneda) hace al proyecto altamente atractivo. 
Lo anterior permite afirmar que existen condiciones favorables -
para la inte9raci6n de una pequeña empresa, con las caracterf st! 
ca1 propue1ta1, a la producci6n y comercializaci6n de bujes gu!a 
para el mercado nacional. 
Una alternativa de este proyecto serta el desarrollo y fabrica-­
ci6n de bujes guf a por una empresa ya constituida que posea los 
medios de producci6n adecuados o al menos parte de ellos y que -
decida incur1ionar en este mercado. 
Este trabajo fue concluido en el mes de julio de 1986 y es pro-­
dueto de la investiqaci6n y an4lisis de la situaci6n prevalecie~ 
te hasta ese momento en el entorno considerado para el desarro-­
llo del proyecto. Los cambios en dicha situaci6n que se den en -
fecha posterior a la mencionada anteriormente podr!an afectar la 
validez de estas concluciones, por lo que se deber4 actualizar -
la informaci6n incluyendo los cambios mencionados hasta el momen 
to de iniciar la implementaci6n del proyecto. 



183 

BIBLJOGRAFIA 

American Iron and Steel Inatitute, "Tool Steels", New York, 
1970. 

American Society For Metala, "Metals Handbook, Vol. 1 - Proper 
tie1 and aelection of Metals", USA, A.S.M., 1972. 

Anthony, R.N., "La Contabilidad en la Adminiatracidn de Empre--
1a1", España, Unidn Tipo9r4fica, Editorial Hispano-Americ! 
na, 1978. 

Ayrea, Frank., "Matem&tica1 Financieras", Mdxico, McGraw-Hill, 
1985. 

Banco de Mdxico, "Informe Anua_l 1985" 

Bancomer, "An4liai1 Financiero para Efecto• de Crddito", Plan -
Inte9ral de Capacitacidn en Crddito, 1985. 

Be9eman, M.L., Amstead, B.H., "Proce101 de Fabricacidn", M•xico, 
Compañfa Editorial Continental, S.A., 1980. 

Bethel, L.L., Atwater, F.s., Smith, G.H.E., stackman, H.A., "Or 
ganizacidn y Direccidn Industrial", Mdxico, Fondo de CultÜ 
ra Econdmica, 1981. -

Beigel, J,E,, "Control de Produccidn - Procedimiento Cuantitati 
vo", Mfxico, Ed. Herrero Hermanos, 1978. -

Cosa, RaCl., "An&lisie y Evaluacidn de Proyectos de Inversidn", 
~xico, Ed. LIMOSA, 1985. 

Crinkley, R.A., "Su Compañ!a de Manufactura - Manual de Admini! 
traci~n de la Pequeña y Mediana Industria", Mdxico, -
McGraw-Hill, 1984. 

De la Madrid, Miquel., Tercer Informe de Gobierno, 1985. Secre­
tarra de Programacidn y Presupuesto. 

Fondo Nacional de Estudios y Proyectos, "Guía para la Formula-­
cidn y Evaluaci6n de Proyectos de Inversidn", Mfxico, Pro­
grama de Capacitacidn y Adiestramiento para Proyectos, 
FONEP, 1984. 

Habicht, F.H., "La1 M&quinas Herramientas Modernas", M~xico, 
c!a. Editorial Continental, S.A., 1982. 

Ha1en, B.L., "Control de Calidad", Barcelona, España, Edito-­
ria! Hispano Europea, 1972. 



Hill, R.M., Alexander, R.s., Cross, J.s., "Mercadot~cnia Indus­
trial•, Mfxico, Ed. Diana, 1980. 

Hunt, William1 y Donaldson, "Financiacidn B'•ica de 101 Nego- -
cio1", E1paña, Editorial U,T.E.H.A., 1979. 

In1tituto Latinoamericano de Planif1caci6n Econdmica y Social., 
•Gu!a para la Pre1entaci6n de Proyecto1•, Mdxico, Siglo 
XXI Editore1, 1983. 

Johnson, Olaf, A., "Diseño de Miquina1 Herramienta•, Mfxico, 
Bd. Roble, 1983. 

Kazana1, H.C., Baker, G.E., Greqor, T.G., •Proce101 B&sicos de 
Manufactura", Mfxico, Ed. McGraw-Hill, 1983. 

Koontz, H., O'Donnell, c., "Curso de Administraci6n Moderna 
Un An&lisis de Sistemas y Contingencias de las Funciones -
Administrativas", Mdxico, McGraw-Hill, 1980. 

Le Grand Rupert., "Nuevo Manual del Taller Meclnico", Tomos I y 
II, Barcelona, Editorial Labor, S.A., 1976. 

Maquinability Data Center., "Machininq Data Hand Book", Cinci~~ 
nnati, Ohio, Metout Research Associates inc,, 1972. 

Maynard, H. B., "Manual de Inqenier!a de la Producci6n Indus- -
trial", Barcelona, Editorial Revert•, S.A., 1980. 

Mungu!a, Franci.sco J., •Evaluaci6n de Proyectos.-Notas para el 
Curso del Diplomado de Finanzas", Mdxico, Bancomer, 1986. 

Organizaci6n de las Naciones Unidas para el Desarrollo Indus- -
trial, "Manual para la preparaci6n de Estudios de Vialidad 
Industrial", Nueva York, Naciones Unidas, 1978, 

Organizaci6n de las Naciones Unidas para el Desarrollo Indus- -
tria!, •p1anificaci6n y Programaci6n de las Industrias de 
Transformaci6n de metales, especialmente con miras a la 
exportaci6n", Nueva York, Naciones Unidas, 1973. 

Ortiz, E., "Flujo de Fondos y Evaluaci6n de Proyectos de Inver­
si6n" memoria del II Simposium Nacional de Administraci6n 
Industrial, Cuaderno de posgrado No. 2, F. Q. UKAM, 1981, 
p. 49-73 

Porter, M. E., "Estrategia competitiva. - Tdcnicas para el An4-
lisis de los Sectores Industriales y de la Competencia.", 
Mdxico, Editorial c.E.C.S.A., 1984. 

Pride, w. M., Ferrell, o. c., •Marketing•, Mtf~ico, Ed. Intera~ 
ricana, 1982. 

184' 



18 5 

Santini, Franco., •11tudio1 de Mercado•, España, Index-Buffetti, 
1977. 

Spiro, Herbert., •rinanzas para el Gerente no Financiero•, Mdx! 
co, Ed. Diana, 1983. 

Sowneli1, Con1tantin, G., "Proyect Evaluati6n Methodoloqie• and 
Technique1•, France, UNESCO, 1977. 

Thelnin9, Karl-Erik., •steel and Ita Head Treatment•, London, -­
ln9land., Bofor1, 1975. 

United Statea Steel, "Isothermal 'l'ransformation Diagrama•, U.S,~., 
1'966. 

Van Borne, J.C., "Fundamentos de Administraci6n Financiera•, Co­
lombia, Ed. Prentice/Hall Internacional, 1979. 

Wi1e, s., Ort!z, H., "Mdxico: Banco de Datos 1985",· Mdxico, Edi­
torial Marza, S.A., 1985 

FOGAIN, "Nuevas bases de operaci6n del FOGAIN por medio del sis­
tema bancario nacional", 1986. 

FOGAIN, "Bases para la instrumentaci6n de nuevos programas de a-
. poyo a la Industria mediana y pequeña", 1987. 

Ley de Impuesto sobre la Renta. 

Ley del·Impuesto al Valor Agregado. 

Ley General de Sociedades Mercantiles. 

Ley del Seguro Social. 

Ley Federal del Trabajo. 

C6diqo Ci\lil, 

BANAMEX,"Examen de la situaci6n econ6mica de Mfxico", No. 721, -
722, 723, 724, 7251 (1986). . 

AMIA, "Boletin Informativo de la Asociaci6n Mexicana de la Indus 
tria Automotriz, A. C.", No. 229, 240, 243, 244; (1985-'8~) 

Diario Oficial de la Federaci6n de las siguientes fechas: 
6 de marzo de 1979 

15 de septiembre de 1983 
30 de abril de 1985 

8 de aqosto de1985 
22 de enero de 1986 


	Portada
	Resumen
	Contenido
	Introducción
	1. Antecedentes y Propósitos del Proyecto
	2. Datos Económicos Generales del País
	3. Estudio de Mercado
	4. Tamaño y Ubicación
	5. Estudio Técnico
	6. Inversiones
	7. Financiamiento
	8. Organización de la Empresa
	9. Estudio Económico-Financiero
	10. Conclusiones
	Bibliografía



