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CAPITULO I
RESUMEN, CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

RESUMEN
Objetivo

El presente estudio tiene como objetivo la fabricacién de piezas -
fundidas a presidén a base de ZAMAK, para satisfacer la demanda de la -
industria de linea blanca de la regidén norte del pais, principalmente Mon
terrey, N. L. -

Mercado

Actualmente son varias las ramas industriales que utilizan piezas
fundidas a presién de ZAMAK como bienes intermedios, siendo las prin—
cipales: la industria de aparatos de linea blanca, que participa con el 50%
del consumo nacional de ZAMAK, la industria automotriz, que demanda
el 30% del mismo y por Gltimo, la industria de herrajes que requiere el
175%.

El presente estudio de mercado se realizé en funcién de la deman_
da de piezas fundidas a presion de ZAMAK, realizada por los productares
de enseres mayores, que es un subgrupo de la industria de aparatos de -
linea blanca, el cual participa con el 38% del consumo nacional de ZA--—
MAK y el 76% del realizado por la industria de linea blanca.

La produccidén de enseres mayores, ha tenido un crecimiento dina
mico, por ejemplo: los refrigeradores han sostenido un incremento medio
durante el periodo 1969-1974 del 17%, estimindose que en los proximos
6 anos sera del 15%; en las lavadoras, el incremento fue del 12.5% y se
calculd correspondera al 11% para los afios proyectados; por Gltimo, las
estufas tuvieron un incremento del 10, 11%, estimdndose bajara en los -
afios venideros al 9, 66%.

El consumo directo de piezas de ZAMAK en enseres mayores es
de 1,859 Kg para refrigeradores, 0,864 Kg para estufas y 5 Kg para lava
doras. En 1974 se consumieron 2,677 toneladas de ZAMAK en la elabora_

cion de este tipo de piezas,
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Las principales zonas demandantes de piezas fundidas de ZAMAK
se localizan en el D, F,, Monterrey, N. L. y Saltillo, Coah. Las gran- -
des empresas consumidoras del D. F. cuentan con departamento de fundi
cién; en Monterrey y Saltillo se detecté una demanda insatisfecha que en
1974 fue de 363,68 toneladas de piezas.

Las principales empresas productoras del ramo se encuentran u—
bicadas en el D. F. y Monterrey, trabajando a la maxima capacidad ins—
talada.

La oferta en Monterrey y Saltillo ascendid, en 1974, a 86, 32 tone_
ladas, lo cual refleja una alta concentracién de la misma en el D. F.

La comercializacidén se hace en forma directa.
Tamarfo

Para este proyecto se escogid el tamafio minimo técnico, debido a
que la produccién se destind Gnicamente a piezas para enseres mayores
de la linea blanca y a la dificultad originada por la poca informacidn esta-
distica con que se cuenta para un producto de uso intermedio, como es el
caso., No existen limitantes por materia prima ni por financiamiento.

Localizacidn

En base a la mano de obra barata ( $38,10 ), a la cercania del su_
ministro de materia prima (Saltillo Coah. ), al mercado regional (Monte—
rrey, N, L.)y a la frontera para posibles exportaciones (Laredo,Tamps)
se escogi6 un lugar intermedio que contara con la infraestructura basica
para la localizacion del proyecto. La eleccion fue Cd. Andhuac, N, L., -
Municipio que fue construido hace veinte afios para fines industriales.

Ingenieria del Proyecto

El proceso productivo de piezas fundidas a presién de ZAMAK - -
consta de las siguientes etapas: recepcidén de materia prima, fundicidn, -
inyeccidn, acabado superficial, inspeccién, empacado y almacenaje de --
producto terminado; cada una de las cuales sera detallada en el capitulo
correspondiente.

La distribucién de la planta serd de acuerdo a la secuencia segui-
da por el proceso de produccidn.



Inversiones

La inversidn total requerida para este proyecto es de $ 5.906, 645.00,
correspondiendo a la inversidn fija $4.448, 345.00, a la inversidn diferi
da $618,009.00 y al capital de trabajo $840, 291.00. La inversion total
se realizara durante el primer afio, como se indica: primer semestre
$1.195,561.00 y segundo semestre $4.711,084.00.

Presupuestos

La empresa utiliza diferentes porcentajes de su capacidad instalada
en los tres primeros afos, manteniéndose constante a partir del tercer
afio en un 91% de su capacidad de produccidn.

Los costos de produccién registrados en el primero y segundo afios
de operacién son los mds bajos en la vida util del proyecto. Esto se debe
a que existe una menor utilizacién de la capacidad instalada y, por afadi
dura, un menor consumo de materia prima e insumos.

El punto de equilibrio se determiné para el segundo afio de opera- -
ciones, tomando en cuenta el total de costos y gastos.

Financiamiento

De las fuentes de financiamiento tomadas en cuenta, el Fondo de -
Garantia y Fomento a la Industria Mediana y Pequena presenta oportuni-
dades financieras que encajan perfectamente con el proyecto, cubriendo
poco menos de la mitad de la inversién necesaria.

La amortizacién de la deuda estd programada a 8 afios, con un inte-
rés anual del 10% sobre saldos insolutos. Este Fondo concede 2 afios de
gracia.

Evaluacion

Se siguid el criterio de evaluacién de la tasa interna de rendimientq
obteniéndose los siguientes resultados:

TIR del proyecto en si o empresa comercial 38%
TIR para el producto nacional bruto 82%

TIR para el superavit 607



El anélisis de sensibilidad para el proyecto, variando el precio de
venta del producto terminado y también la inversion fija, arrojé los si---
guientes resultados:

TIR con 5% de aumento en el precio 49%
TIR con 10% de aumento en el precio 60%
TIR con 5% de disminucion en el precio 27%
TIR con 10% de disminucidn en el precio 14%
TIR con 5% de aumento en la inversidn fija 36%
TIR con 10% de aumento en la inversion fija 349
TIR con 5% de disminucién en la inversidn fija 40%
TIR con 10% de disminucién en la inversién fija 42%
Organizacién

El tipo de organizacién recomendado en el presente caso, lo cons-
tituye una Sociedad Andénima, en la cual, la Asamblea General de Accio--
nistas estara a la cabeza de la organizacién y nombrard a un director ge-
neral para que vigile el funcionamiento 6ptimo de la empresa, en todos -
sus departamentos., B

CONCLUSIONES

Del analisis del proyecto se puede concluir que presenta muchas
posibilidades de implementacién, debido a que:

a) Existe un mercado potencial insatisfecho.

b) Se cuenta con un proceso que puede satisfacer econémicamen-
te esa demanda insatisfecha.

c) La localizacién propuesta puede competir con ventaja con o-—
tras plantas del ramo.

d) Su tasa interna de rendimiento alcanza un valor del 38%, que
es bueno, comparado con la tasa de interés del préstamo proveniente del
FOGAIN, el cual es del 10% sobre saldos insolutos.

e) Desde el punto de vista social, también cumple con la funcidon
de este tipo, puesto que su tasa de rendimiento, al ser mayor que las ta-—
sas de interés del mercado, logra generar reinversiones que se traducen
en crecimiento del sistema econémico, como se puede observar conla -
tasa obtenida del 82% para el producto nacional bruto,



RECOMENDACIONES

1. Producir al inicio, piezas sencillas y de bajo grado de elabora- -
cién, principalmente partes interiores de enseres mayores.

2. Orientar la produccidn a piezas requeridas en la fabricacién de a-
paratos de linea blanca de los tamafios y modelos méis demandados, como
son: refrigeradores de 8'y 10', estufas con horno de 20" y 30", lavado- -
ras compactas y aquellas que cuentan con rodillos y dos tinas.

3. Diversificar la produccién, a corto plazo, investigando el merca-
do de otras ramas industriales consumidoras, especialmente la indus-- -
tria automotriz y de herrajes.

4, Realizar un estudio de mercado de estas piezas en los Estados -
Unidos de Norteamérica.

5. Debido a las caracteristicas del mercado que se pretende abaste—
cer a partir del segundo afio de produccién, se recomienda la instalacién
de un departamento de cromado, previa capacitacién del personal encar—
gado de esta etapa.

6. Al aumentar el volumen de produccién y la complejidad de las pie_
zas a fabricar, se recomienda la creacibén de un departamento de disefio
y de fabricacién de moldes que permita abatir costos y asegurar el cum—
plimiento de los pedidos.

Ts Capacitacién del personal que se encargaré de la etapa de inyec- -
cidn,
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CAPITULO I1I

ESTUDIO DE MERCADO

A INTRODUCCION

En la actualidad existen varias actividades industriales que utilizan
piezas fundidas de ZAMAK como insumos directos. Dentro de las principa-
les actividades que demandan este tipo de piezas, se pueden citar: la in- -
dustria automotriz, aparatos de linea blanca, maquinaria en general, he- -
rramientas, aparatos de calefaccién, equipo de oficina, productos épticos,
articulos deportivos y juguetes.

Debido a la existencia de una amplia gama de actividades industria-
les que las demandan, y a la escasez de tiempo para llevar a cabo una in--
vestigacién profunda sobre el comportamiento de cada una de ellas, hubo -
necesidad de realizar un estudio de mercado en funcién de la actividad in--
dust rial mas dindmica que requiera una cantidad considerable de piezas -
de ZAMAK, y que ademas de exportar parte de su produccién, contribuya
en forma eficiente a substituir importaciones.

De las actividades industriales arriba mencionadas, la industria au
tomotriz es la que tradicionalmente demanda la mayor cantidad de piezas;
sin embargo, en la actualidad, esta importante rama industrial atraviesa -
por una grave crisis, sobre todo, en el extranjero., Siendo la industria de
aparatos de linea blanca, y dentro de ésta, la produccién de enseres mayo
res l/ la actividad industrial que cumple mejor los objetivos que se persiT
guen para iniciar el estudio de mercado.

Cabe destacar que los productores de enseres mayores, han mante
nido una tasa de crecimiento en sus ventas del 10, 4% durante los Gltimos -
cinco anos, lo cual da una idea del dinamismo que actualmente caracteriza
a esta actividad industrial. Por otra parte, las ventas de enseres mayores
a la faja fronteriza norte del pais, se han incrementado sustancialmente, -
ya que en 1973 se logré una venta de $98. 000, 000, 00, que comparada con -
la de $60. 000, 000, 00 registrada en 1972, da un incremento del 57%. Esto -~
es importante, ya que contribuye a substituir importaciones 2/.

l/ El término de enseres mayores engloba los siguientes productos: refri
geradores, estufas y lavadoras.

2/ Asociacion Nacional de Fabricantes de Aparatos Domésticos A. C. \le
moria 1974. -



B. OBJETIVOS

1 Precisar la viabilidad de un mercado nacional e internacional me- -
diante la cuantificacién de la oferta y de la demanda de la regidon de Monte-
rrey, N. L. ; Saltillo, Coah.; y del Estado de Texas, U, S, A.; de piezas
fundidas a presion de ZAMAK.

2. Sentar las bases para determinar el tamafio mas apropiado de la -
planta.
35 Senialar las formas en que se realice la comercializacién, median—

te el analisis de los distintos canales de distribucién y de las politicas de -
venta,

C. METODOLOGIA

En este inciso, se exponen las técnicas de investigacion utilizadas
en el presente estudio de mercado.

Para detectar el tipo y comportamiento actual y futuro de la oferta
y de la demanda nacional, fue necesario usar métodos indirectos, ademas
de la informacion estadistica disponible. Para tales efectos, hubo necesi--
dad de cuantificar la produccién de piezas fundidas a presion de ZAMAK, -
en funcién de la actividad industrial consumidora de este tipo de piezas.

En el caso del analisis de la oferta y de la demanda regional, y del
funcionamiento y costo de los principales canales de distribucién, se utili-
z6 la técnica de investigacidn directa, por medio de encuestas, a los prin-
cipales demandantes y oferentes regionales.

D DESCRIPCION DEL PRODUCTO

Las piezas fundidas a presiéon a base de ZANMAK, son producto de -
la transformacién de lingotes del mismo material a la forma del articulo -
que se requiera.

El producto se puede fabricar de tres tipos de aleaciones: 3, 5y 7,
dependiendo del contenido de zinc, aluminio, cobre, cadmio, niquel, esta-
fio, magnesio y hierro,

Desde el punto de vista econdémico, las piezas de ZAMAK se concep
tian como bien de consumo intermedio de la industria automotriz, linea -
blanca, jugueteria, dptica, maquinaria, etc.

En todas estas industrias, el peso de las piezas es muy variable y
puede ir de 0.5 g a 17 Kg, dependiendo de la rama industrial a la que se va

a proveer, del tamafo del molde, de la cantidad de ZAMAK que se pueda -
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inyectar y del tipo de maquinaria utilizada,
B ANALISIS DE LA DEMANDA
1. Sucedaneos
Las piezas fundidas a presion a base de ZAMAK tienen como princi

pales sucedéneos aquéllas fabricadas a base de aluminio y de magnesio, es
tableciéndose diferencias técnicas y econémicas entre el primero y los se-

gundos.

Las ventajas tecnoeconémicas méas sobresalientes de las piezas de
ZAMAK, con respecto a las otras, se detallan en la siguiente tabla:

TABLA COMPARATIVA ENTRE LAS TRES PRINCIPALES ALEACIONES
USADAS EN FUNDICION A PRESION

. Aleaciones de |Aleaciones de| Aleaciones de
Factor de Seleccidn Aluminio Magnesio Zine
Propiedades Mecanicas
Resistencia a la tensidon 2 3 1
(la més fuer
te)
Resistencia al impacto 2 3 1
(la méas re-
sistente)
Alargamiento 2 2 1
(la més dic-
til)
Estabilidad dimensional 1 2 1
(la més es--
table)
Resistencia a la fluidez
en frio 1 1 2
Constantes Fisicas:
Conductividad eléctrica 1 3 2
(la més alta)
Conductividad térmica ] J 2
(la més alta)
Punto de fusibn 2 2 1
(la més ba--
ja)
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Fagtor de Seleveidn Aleacior.le.s Aleacione; Aleacif)nes
de Aluminio | de Magnesio de Zinc

Peso por pulgada clbica 2 1 3

(la més
ligera)

Caracteristicas de la --

pieza fundida:

Facilidad, velocidad de -

fundicién de la pieza 2 2 1
(la més

fAcil)

MAximo tamafio factible 2 3 1
(la més
grande

Complejidad de la forma 2 3 1
(la més

\ compleja

Exactitud dimensional 2 2 1
(la més
exacta)

Gueso minimo de pared 2 2 1
(la més
delgada)

Finura en el acabado su-

perficial 2 2 1
(la més
tersa)

Costo:

Costo del molde 2 2 1
(el més
bajo)

Costo de produccibn 2 2 1
(el més
bajo)

Costo de maquinado 2 1 1
(el més
bajo)

Costo por pieza 2 2 1
(el més
hajo)

Fuente: Zinc Industrial, S. A.
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El criterio de evaluacién utilizado para destacar las principales ven

tajas de una aleacibn con respecto a otra, fue el calificar con numeracién =
en orden progresivo, segin el grado de calidad en sus caracteristicas.

De la tabla anterior, se puede afirmar que las aleaciones de zinc =
(ZAMAK) presentan ventajas tecnoecondmicas para la fabricacién de piezas
fundidas a presién.

I O Procesos Competitivos de la fundicién a Presién

No obstante sus multiples propiedades sobresalientes, la fundicién
a presidn no constituye, para muchas aplicaciones, un proceso insustitui--
ble, teniéndose que enfrentar a la competencia de otros procesos de trans-
formacibén, como forja, troquelado e inyeccién de plésticos.

La aplicacién del proceso de fundicién a presién para la fabrica=- -
cién de determinadas partes de aparatos de linea blanca, se debe a las me-
jores caracteristicas técnicas y a su més bajo costo con respecto a los - -
productos obtenibles mediante otros procesos.

2. Importaciones y Exportaciones

En la actualidad no existen importaciones de piezas fundidas a pre-
sién de ZAMAK, ni son de esperarse, ya que se cuenta con suficientes pro
ductos nacionales de buena calidad y bajo precio.

Se ha detectado, aunque no cuantitativamente, un mercado poten-- -
cial para articulos de linea blanca y automotriz en el Estado de Texas, U.
S. A., segin manifestaron productores nacionales.

Las exportaciones hechas hasta la fecha, han sido por medio de in-
termediarios en la linea automotriz e indirectamente en la linea blanca,
es decir, por el porcentaje de piezas que contienen los enseres mayores.

En el CUADRO 1I-1 se observa que el volumen de las exportacio- ~
nes de estufas y de refrigeradores, se ha venido incrementando substan---
cialmente en los ltimos 6 afos, ya que en 1968 el monto fue de $234,553y
en 1974 (Enero-Agosto) ascendid a $512,331.00, 1o que refleja el dinamisr-
mo que ha registrado esta actividad en el periodo mencionado.

En el caso de exportaciones de lavadoras no fue posible llevar a ca_
bo un andlisis semejante al anterior, ya que no existe informacién en for--

ma desglosada.

El CUADRO II-2 seniala el destino de las exportaciones de refrige—
radores y de estufas, siendo Estados Unidos de Norteamérica el que absor
be el mayor porcentaje (30.19%) de estas exportaciones, siguiéndole en im-
portancia Costa Rica y Guatemala, que demandaron, en forma conjunta, -



CUADRO

II-1
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EXPORTACION DE REFRIGERADORES Y ESTUFAS

(KG. BRUTO) $
Estufas 68 51 400
69 2 50
70 355 3,225
71 397 8,967
72 9,918 434,642
73 156 3,831
74%* 9,673 116,130
Refrigeradores 68 8,571 234,153
69 7,652 152,745
70 13,623 365,739
71 10,218 207,782
72 8,377 247,162
73 22,693 2.185,154
T4 4,267 396,201
de Enero a Agosto de 1974.
Fuente: Anuarios Estadisticos de Comercio Exterior, S.I.C.




CUAPRO I - 2

DESTINO DE ILAS EXPORTACIONLES DX REFRIGERADORES Y ESTUFAS

[ | PAIS *
E.U.A. . 30. 19
Costa Rica 24,45
Guatemala 11,85
Puerto Rico 8.11
Paﬁamé 6. 5;7
Honduras 6. 08
Ecuador. . 5.90
Jamaic:'zl 2,61
El Salvador ' 1,58
Venezuela 1. 06
Nicaragua 0. 37
Cuba 6. 27
Otr-os ' 0. 98

T'uente: Anuarios Ilstadisticos de Comercio Ixterior S.1.C.
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el 36.80%.

La venta de enseres mayores de la linea blanca, a zonas y perime-—
tros libres en 1973, fue de 98 millones de pesos comparada con la de 60 --
millones de pesos en 1972. Esto significa un aumento del 57% de las ventas
y ha contribuido a sustituir eficientemente importaciones.

3. Demanda Nacional

Debido al enfoque de estudio, se analizari la produccién nacional de
enseres mayores y, tomando el grado de integracién de ZAMAK (Kg) en - -
los mismos, se determinaré la demanda nacional y su proyeccidn,

E1 CUADRO II-3 y la GRAFICA II-1 muestran la produccién de re-
frigeradores del afio de 1969 a 1973, asi como la proyeccién de la misma -
hasta 1980. Se observa que la produccién tiene un incremento promedio de
13%, ya que aumenta de 190 unidades en 1969 a 339 en 1973, sirviendo es—
to de base para las estimaciones de 1980. Los tamafios con mayor deman—
da son los comprendidos entre 8'y 10', pues representan el 70% de la pro_
duccién total de refrigeradores.

El CUADRO 1I-4 y la GRAFICA II-2 y II-3 muestran la variacién
de 1969 a 1973 y la proyeccibén a 1980 de la produccién de estufas y lavado-~
ras. Las primeras experimentan un incremento promedio del 9%, siendo -
los modelos méas demandados aquellos que cuentan con horno de 20'' y 30",
pues representan el 80% del total de unidades producidas.

Del anélisis de los CUADROS II-3, II-4 y las GRAFICAS II-1, II-2
y II-3 se obtuvieron las siguientes conclusiones:

La produccidn de refrigeradores ha sostenido un incremento meé€io
durante el periodo de 1969-1974 del 17%, estiméndose en la proyeccién un
incremento medio conservador del 15%. En las lavadoras, el incremento -
corresponde al 12.5%, calculdndose un incremento medio del 11%.

La produccién de estufas tuvo un incremento del 10.11%, obtenién—
dose la proyeccién con un incremento anual del 9.66%.

La produccién de lavadoras tiene un incremento promedio del 10%,
siendo los modelos méas demandados los compactos y aquellos que cuentan
con rodillos y dos tinas, ya que comprenden el 95% del total de lavadoras -
producidas.

3.1 Factor de relacién de peso de ZAMAK por unidad de enseres -
mayores

Se estima un consumo directo, en Kg.por unidad producida de apara
tos de linea blanca de: 1,859 Kg de ZAMAK para refrigeradores, 0.864 Kg—



CUADROII - 3

PRODUCCION DE ESTUFAS Y LAVADORAS ATENDIENDO A LOS DISTINTOS MOCELOS (1)
. (Cifras en Miles ce Unidades)

Historia Proevece b
ncrem. 1669 1970 1471 1972 1973 1974 1075 10 14977 1378 1579
Prom. Procuctos y Modelos| % [Unid| % Ninid [ % Unid [ % JUmd | % JUnid [% [Cnid [ % JUnid | * Jtmd ] = [Cnid| % [Umc| % ] Cma
9% Estufas 100 | 432 [100 [484 [100| 520 (100 [ 635 (100 [ 637 |100 | 694 [100 | 756 {100 | 824 |100 | 698 100 [ 978 { 100| 106G, 100| 1161
Sin horno 5 22 3 14 3 15 2 13 2 13 3 21 3 23 3 25 3 27 3 29 3 32 3 35
Con horno 20" 57| 246 | 60 |278 | 59| 307 | 59| 374 | 59 | 376 | 59 | 409 | 59 | 446 | 59 | 486 | 59 | 530 59| 577| 59| 629 59| 685
Con horno 30" 22 95| 23 |107 | 24| 125 | 25| 150 | 25 (159 | 24 167 | 24 | 181 24398 | 24 [215 | 24 | 235| 24| 256 24| 279

Con horno 38" y
30" 16 69 [ 14 | 65 | 14| 73 | 14| 89 | 14| 89 |24 | 97 [ 14 |206 | 1ali1s | 14 [126 | 14 [127] 14f 149 14| 1062

107 Lavadoras 100 | 156 {100 {198 [100 | 191 (100 | 217 [100 | 248 [100 | 273 [100 3‘00 100 | 330 (100 | 363 |100 [ 399 | 100| 439 |100| 463
Compacta n| n |50 |99 |as| 86 |a42| 91|34 84 |43 117 |43 ]129 |43 {142 | 43 |156 | 43 |172| 43| 160 | 43| 208
Rodillos y 2 tinas n| n |45 89 | 50| 95 [53[115 |60 (149 |52 142 [ 52156 |52 {172 | 52 |1mo | 52 [207] sz 226 | s2| 251
Automiticus n|n s[10] 5] o s x| 6| 1s| 5|14 s|as]| s| 6] s| 18| sf 20] 5[ 22| s| 24

n * no disponible ;
«1) Cifras estimadus a purtir de 1974,
FUENTE: Banco de México, S. A.

Nacional Financiera, S. A.
Cémara Nacional de Manufacturas Eléctricas Caname
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CUADRO 1l

PRODUCCION DE REFRIGERADORES ATENDIENDO A SY CAPACIDAD (1)
(Cifras en Miles de Unidades)

nistoria Proyeccibn

acrem. | 1969 1670 97T 1972 1973 1973 975 975 ToTT TOTE 1775 Te50
Prom. Productoy Mocelos | % | Umid. | % |Unid.] % |Umid | % |Unid. | % |Unid. | % |Unid. Unid | % |Umid. | % . [Cmid. | % pnid | % |Umid | % pmd.
13% Refrigeradores o0 | 190 | 100| 241 | 100 | 244 100 | 282 [100 [ 339 100 | 383 |100 | 433 [100 | 489 |100 | 553 | 100 |625 |100 | 706 100 798
36| 68 | 40| 95| 20| 72°[ 20 | 82 |30 | 102 | 33| 126 | 33 |143 |33 |61 | 33 (182 [ 33 {205 | 33 |233 | 33 [263
De 8.11a 10 35| 671 | 35| s2| 4o o8 | 40 113 | 42 |142 | 38| 246 | 38 [164 |.38 |186 | 38 {210 | 36 238 | 38 (268 | 38 303
Te 10.1' a 124 6] 30| 1¢| se| 19| a6 | 20| s6 |as| s | 27| s |0z w | 1 fes |17 ] ee [ 17 faoe | a7 |120 17 | 136
De12.1enadelante |12 23 | 1| 22| m| 26 | 1| sr |12 41 | m| 42 | 21 ] 48 [ 21| 54 | 1) 61 | 11 j69 | 11| 78 1| es
.
" Refrigerador /Conge * i
lador R R a2 i o2 - - 1| s 1) 4 1] afa| s 1| s 1 6| 1 1 | [

(1) Cifrds estimadas a partir de 1974.

FUENTE: Banco de México, S. A.
Nacional Financiera, S. A.
Cémara Nacional de Manufacturas Eléctricas Caname.
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para estufas y 5 Kg para lavadorasx*,

Segtn el factor correspondiente al nimero de Kg por unidad produ
cida, la demanda nacional directa de piezas fundidas a presidn para la 1=
nea blanca se anota en el CUADRO II-5. Existe ademé&s una demanda di—
recta no determinada, por ejemplo: tapas de motores eléctricos, etc.

3.2 Distribucién de 1la demanda nacional

Por 1o que a consumo interno se refiere, se tiene una gran concen
tracién en México y Nuevo Lebn, entidades que conjuntamente represen--
tan el 100% de la demanda nacional.

Segin datos obtenidos de la Asociacién Nacional de Fabricantes de
Aparatos Domésticos, la distribucién de los mismos es en la forma si---
guiente:

México, D. F. 82%
Nuevo Lebn 18%

Es de hacer notar que en la demanda de México, D. F., las em- -
presas estén integradas verticalmente, es decir, que cuentan con sus pro
pios departamentos productores de piezas fundidas.

4. Demanda Regional

Mediante encuestas directas con productores de linea blanca en -
Monterrey y Saltillo, siendo los més importantes: Troqueles y Esmaltes,
EASY, CINSA y Metropolitan, se obtuvo el consumo anual de piezas de -
ZAMAK en toneladas y su proyeccibn, tal como a continuacién, enel - -
CUADRO 1II-6, se anota.

La demanda regional de piezas fundidas a presién de ZAMAK, se
estima crecerd a unatasa del 10.2% durante los préximos seis afios, se-—
gin declararon representantes de las principales empresas productoras
de enseres mayores de la regidn.

F. ANALISIS DE LA OFERTA
i 8 Capacidad Industrial Instalada

Las principales empresas que actualmente se dedican a la fabri- -
cacién de piezas fundidas a presién a base de ZAMAK, no utilizan toda -

su capacidad instalada en producir piezas para una sola rama industrial,
sino que, por el contrario, destinan diferentes porcentajes de su capaci—

* Segln datos proporcionados por Koblenz Mexicana, S.A. y IEM, S.A.



CUADRO ¥° IT-5

CONSUMO NACIONAL DE PIEZAS FUNDIDAS A PRESION A BASE DE ZAMAK EN ENSERES
MAYORES DE LINEA BLANCA (TON.)

- Afios
oo ' ESTIMACIONES
1969 { 1970 | 1971 1972 | 1973|1974 1975 { 1976 | 1977 | 19718 [ 1979 | 1980
Iavadors 780 1 990 | 955 | 1085 | 1240 | 1365 | 1500| 1650 | 1815 | 19% | 2195 | 2415
Refrigerador 353 | 448 | 454 524 | 630| 712 | 805| 909 | 1028 | 1162 | 1312 | 1483
Estufa 373 | 400 | 449 549 | 550| 600 | 653] T12 | 776 | 845 921 | 1003
TOTAL 3 1506 | 1838 | 1858 2158 | 2420 | 2677 | 2958| 3271 | 3619 | 4002 4428 | 4901
CUADRO F° II-6
ESTIMACIONES DE LA DEMANDA REGIONAL
) 1974 | 1975 | 1976 | 1977 | 1978 | 1979 | 1980
TONELADAS 450 | 499 | 550 | 610 | 677 | 7151 | 834

(44
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dad de produccibn, en abastecer a distintas actividades industriales. Ego
se debe a la ventaja que tienen para cambiar la forma de las piezas que -
deseen producir, ya que Gnicamente es necesario la fabricacién de un --
molde nuevo, lo cual representa una inversién relativamente baja.

Debido a las caracteristicas tan peculiares de esta actividad, men
cionadas a grandes rasgos en los parrafos anteriores, no fue posible cal-
cular el porcentaje de la capacidad instalada que las empresas producto—
ras dedican a la fabricacién de partes para enseres mayores. Sin embar-
go, todos los representantes de las empresas del ramo a las que se reali
zaron encuestas, declararon estar trabajando al 100% de su capacidad -
instalada, lo que da una idea de la gran demanda existente en este merca_
do.

Por dltimo, es necesario sefialar que actualmente las principales
empresas productoras se encuentran integradas verticalmente en un alto
porcentaje, esto implica una prioridad en la fabricacién de piezas que lle
van un mayor grado de elaboracibn, ya que de esta manera se evita la - -
subutilizacién de una parte del proceso productivo de estas empresas. De
lo anteriormente expuesto, se infiere que existe una oportunidad en el --
mercado regional para la produccién de piezas fundidas a presién a base
de ZAMAK, de figura simple y bajo grado de elaboracién.

2 Produccidn
2.1 Produccién Nacional

Debido a la falta de fuentes de informacibn que presenten en forma
desglosada el tipo y cantidad de piezas demandadas por cada rama indus-—
trial, hubo necesidad de recurrir a los proveedores de materia prima -
(ZAMAK), con el fin de obtener datos precisos sobre los porcentajes del
consumo total de ZAMAK con que participa cada rama industrial, y de es
ta manera, dar una idea de la magnitud del monto de produccién de pie- -
zas que se demandan en la fabricacién de enseres mayores.

En el CUADRO II-7 se muestra el monto y cantidad de ZAMAK de
mandado en la fabricacibén de este tipo de piezas por las principales 1i- -~
neas consumidoras.

Seglin se observa, la rama industrial que absorbe la mayor canti-—
dad de ZAMAK, es la industria de linea blanca, que participa con el 50
del consumo nacional, el cual equivale a 3,489 toneladas de ZANMAK, de

1ag que ol 77% (2,677 toneladas) son destinadas a la produceibn de piezas

para enseres mayores.



CUADRO

I 1~7%

DISTRIBUCION DEL CONSUMO NACIONAL DE ZAMAK POR RAMA
INDUSTRIAL EN 1974*

24

Actividad Cantidafi Valor del Participac.ién
consumida consumo por por rama in--
(ton) rama ($) dustrial (%)
Linea Blanca 3, 489.00 44,833, 650 50.00
Automotriz 2,093. 40 26.900, 190 30.00
Herrajes 1,221.15 15.691, 777 ¢ 17.50
Otros 174,45 2.241, 682 2.50
TOTAL 6, 978.00 89.667, 299 100.00

*FUENTE: Zinc Industrial, S. A. y Zincamex, S. A.
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2.2 Produccién Regional

Las ventas realizadas por los fabricantes de ZAMAK a los produc
tores de piezas fundidas a presidén para enseres mayores, en la regién -
de Monterrey y Saltillo, representan el 3%* (104. 67 toneladas) de las ven
tas nacionales de ZAMAK; lo cual refleja la gran concentracién de la o- -
ferta de este tipo de piezas en el D, F., y su area metropolitana, ya que
el consumo que se realiza en esta area para la produccidén de piezas que -
requieren los aparatos de linea blanca, equivale al 46%%* del consumo na-
cional de ZAMAK; esto da una idea clara de la oferta tan restringida que
existe en la regién,

Suponiendo que no se instalen nuevas plantas, ni se amplien las ya
existentes en la regidn, la oferta regional permanecera constante (86. 32
toneladas). En el caso de la demanda regional, segin datos obtenidos por
investigacion directa, se espera que esta crecerd a una tasa del 10,2% en
los proximos cinco afios, lo que significa una demanda regional insatisfe
cha para 1976 de 463, 68 toneladas de piezas fundidas de ZAMAK, como
se indica en el CUADRO II-8.

CUADRO I I-8
DEMANDA REGIONAL INSATISFECHA

ANO 1974 1975 1976 1977 1978 1979 1980

TONELADAS| 363.68| 412.68| 463.68 | 523.68|.690.68| 664.68 |747.68

G. COMERCIALIZACION Y PRECIOS

En el presente estudio se analiz6, mediante encuestas directas, -
los canales de comercializacién, asi como las politicas de venta de las -
piezas fundidas a presioén de ZAMAK.

1 Canales de Distribucion
La forma utilizada, tanto a nivel nacional, como regional, para -
distribuir el producto, consiste en venta directa, en planta del cliente, y

esta forma es la que se utilizara en el presente estudio, para lo cual se
sugiere adquirir dos camiones de 3 toneladas cada uno.

T ) .5 . . . .
* Segan manifestaron los principales productores de materia prima.



26

24 Politica de Ventas

La politica de ventas a nivel nacional que se utiliz6 fue la de pago
a 30-45 dias.

A nivel regional, la forma utilizada es de contado, o a un plazo de
30 a 60 dias.

Se sugiere que para el presente estudio se establezca la venta de -
contado, y Gnicamente en caso de clientes importantes se haga a plazo no
mayor de 30 dias, cobrdndose un anticipo igual al costo de la materia pri
ma.

3. Precios

Debido a la existencia de una gran variedad de piezas utilizadas -
en la fabricacién de enseres mayores y a la falta de informacién de los -
precios y pesos de los mismos, fue necesario estimar el costo de las pie
zas, comparando los precios y pesos de algunas de e]_las para los cuales
fue posible obtener informacidn.,

PRECIOS Y PESOS DE ALGUNAS PIEZAS FUNDIDAS A PRESION A
BASE DE ZAMAK PARA ENSERES MAYORES*

CONCEPTO PI_‘eCiO por | Peso Precio | No. de piezas
pieza ($) (Kg) por Kg por Kg
‘Manija MR-800 petate| 26.31 0.375 70.16 2.66
Letrero Acros sin basg 7.23 0,093 77.74 10.75
Manija rémbica chica| 17.80 0.264 67.43 3.79
Bomba de desague de
lavadora 65,06 0,246 224,30 4.07

v { L e

Con base en la tabla anterior se estimoé un peso promedio de 200
gramos por pieza y un precio de $32.50 por Kg de piezas elaboradas.

H. DISPONIBILIDAD DE MATERIA PRIMA
El insumo basico en la produccidén de piezas fundidas a presidn,

lo constituye el ZAMAK, el cual es una aleacidén a base de zinc, alumi- -
nio y cobre,

En la composicion de la aleacion antes meneionads, &l ine repre

*FUENTE: RAMCON, S. A.
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senta un 94%. Siendo éste un elemento de vital importancia en la produc--
cién de ZAMAK, se hr juzgado conveniente incluir el siguiente cuadro pa
ra ilustrar en forma mds objetiva las variaciones en la produccién y los
precios del zinc.

VARIACION DE LA PRODUCCION Y DE LOS PRECIOS DEL ZINC DE

1970 a 1973
(a) (b) (a)/(b)
Volumen de la Valor de la Precio por | Variacion del
Afios | produccién produccidn precio por -
(ton) (miles de pesos) | tonelada tonelada (%)
1970 266, 400 1.166,036 4,377
1971 264,972 1.184,078 4,468 2.0
1972 271, 844 1,319,992 4, 855 8.6
1973 271, 373 1.474, 571 5,433 11.9

FUENTES: Direccién General de Estadistica, S.I.C.
Direccién General de Minas y Petrdleos, SPN.

Del cuadro anterior se observa un aumento en la produccién - —
nacional de zinc (México ocupa el cuarto lugar como productor mun- -
dial de zinc). Andlogamente el precio del zinc muestra una tendencia
ascendente. Sin embargo, se espera que esta tendencia se estabilice
para los afios préximos 1/

Actualmente, la produccién nacional de zamak corresponde a -
9,609 ton, los que equivalen al 7% del consumo nacional de zinc, esto
hace suponer que existe suficiente para abastecer la demanda interna
de México.

A continuacion se muestran tabulados los precios mensuales --
por tonelada de zamak en los afios de 1973 y 1974, esto permite --
observar las fluctuaciones que ha tenido el zamak en los iultimos afios.

1/ Segin manifestaron representantes de Zincamex y Zinc Industrial,

empresas que conjuntamente producen el 99.02% de la produccién
nacional de zamak.
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VARIACION HISTORICA DE LOS PRECIOS POR TONELADA DE ZAMAK

EN 1973 y 1974
1973 1974

Mes M.N. $/ton Mes M.N. $/ton
Enero 6, 100.00 Enero 11, 850.00
Febrero 6, 150.00 Febrero 12,950.00
Marzo 6, 900.00 Marzo 14, 200.00
Abril 7,180.00 Abril 14, 600.00
Mayo 7, 500.00 Mayo 14,050.00
Junio 8,150.00 Junio 13,050.00
Julio 8, 750.00 Julio 12, 540.00
Agosto 9, 250.00 Agosto 12, 360.00
Septiembre 9, 570.00 Septiembre 12, 850.00
Octubre 10, 000.00 Octubre 12, 850.00
Noviembre 12, 350.00 Noviembre 12, 850.00
Diciembre 13, 300.00 Diciembre 12, 850.00

La tabla muestra claramente la existencia de una variacidn ciclica -
muy acentuwada de los precios en los meses de noviembre y diciembre, pa
ra bajar en enero; sin embargo, €ésta tiende a estabilizarse en los meses
de septiembre a diciembre de 1974, ademds, los productores de zamak -
manifestaron que el precio de este insumo se mantendrd constante o al -
las variaciones serdan menos acentuadas.

menos,
1. CONCLUSIONES
i 2 Comparacién entre Oferta y Demanda Regional

Aqui se presenta en forma breve pero completa, un andlisis de las
principales caracteristicas de la oferta y de la demanda regional de za- -
mak, destinado a producir piezas fundidas a presidn para la fabricacién
de enseres mayores.

La oferta nacional de zamak orientada a la produccién de piezas fun—
didas a presién en la elaboracidn de articulos de linea blanca, represen-—
té en 1974 el 50% del consumo nacional de esta aleacién, lo que equivale
a 3,488 toneladas, de las cuales el 77% (2, 677 toneladas) se destinan a -
producir piezas para enseres mayores. Andlogamente, la oferta regional
de zamak utilizado para producir piezas de aparatos de linea blanca, en
el mismo aflo, fue de 104.67 toneladas, que equivale al 3% del consumo -
nacional, del cual el 2.5% (86.32 toneladas) se destind a la produccién de
este tipo de piezas* y el 0.5% restante, a otras actividades.

*Segun datos proporcionados por los productores de zamak
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Por otra parte, la demanda regional de zamak que se orient6 a produ
cir piezas para enseres mayores, ascendié a 450 toneladas, de las cua--
les la oferta regional cubrié el 19% (86.32 toneladas), el resto de la de—
manda fue abastecida por plantas productoras de este tipo de piezas ubica
das en el D.F. y su drea metropolitana. -

2 Comercializacién y Precios

El canal de distribucién que debera utilizarse serd el de venta direc-
ta en planta del consumidor, para esto se sugiere adquirir dos camiones
de 3 toneladas cada uno.

Las ventas deberan efectuarse al contado y unicamente en caso de --
clientes importantes, se podrédn hacer a plazo no mayor de 30 dias, co- -
briandose un anticipo igual al costo de la materia prima.

El precio serd de $32.50 por Kg, ya que se trata de piezas sencillas
y de un bajo grado de elaboracidn.

3. Disponibilidad de Materia Prima

Actualmente la oferta nacional de zamak alcanza a cubrir perfecta- -
mente a la demanda; sin embargo, el precio de esta aleacién ha sufrido -
fuerte variacién de enero de 1973 a diciembre del mismo afio, conservan
dose mds o menos constante durante el afio de 1974. El precio por tone-—
lada de zamak para enero de 1975 fue de $12, 850.00



CAPITULO III

TAMANO Y LOCALIZACION

INTRODUCCION

MACROLOCALIZACION

[ Marco Fisico

25 Marco Poblacional y Econémico

3 Infraestructura
MICROLOCALIZACION

1s Ané4lisis de Fuerzas Locacionales
2 Lugar Elegido para Ubicar la Planta
TAMARNO

1 Generalidades

2. Determinacién del Tamaiio de la Féibrica

30



31

CAPITULO 1II

LOCALIZACION Y TAMANO

A. INTRODUCCION.

La localizacidén de este proyecto en cl Estado de Nuevo Ledn, -
se determind en base a las caracteristicas socioecondémicas de la re -
gidn, a su infraestructura basica y a su cercania con la frontera norte
del pais.

Partiendo de esta base, los estudios subsecuentes se dirigie- -
ron a detectar si las condiciones de mercado que ofrece esta region -
son favorables a la instalacion de una fabrica de piezas fundidas a pr
sion, :

B. MACROLOCALIZACION.

T Marco TFisico.

Nuevo Leén se localiza al noreste de la Repablica Mexicana, al
centro de la Sierra Madre Oriental y sobre la planicie costera nororien

tal, entre los paralelos 23°10' y 27°%7' norte, y los meridianos 98°24'
y 101°12' de longitud oeste.

Colinda al norte con los Estados Unidos, Coahuila y Tamaulipas,
al oeste y noroeste con Coahuila, -al este y noreste con Tamaulipas, y -
al suroeste con San Luis Potosi.

La superficie total del Estado es de 64, 555 kmz, correspondien
do al 3.5 7» del Territorio Nacional; estd cubierto por montanas en un
157, que forman parte de la Sierra Madre Oricntal, Esta cadena mon-
tanosa, determina tres grandes zonas en cl Estado, con climas que va-
rian de estepario a desértico en el norte; mediterranco al centro y de
montana a desértico en el sur. Su precipitacion media anual varia en-
tre 400 vy 600 mm, siendo la temperatura media anual de 20°C,

Los suclos predominantes corresponden en su mayoria a los -
zonales de calcificacion, principalmente a los de Chesnut y Sierozem;

on lag parteg altag se encuentran fambién suelos de rendzina y cheno -
zem.
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Las principales cuencas hidrograficas que se encuentran en el
Estado son: la del Rio Bravo, la del Rio Salado (cuenca interior), -
con una extensién de 92,200 kmz, de los cuales el 10% correspon=-
de a la entidad, la cuenca del Rio Soto La Marina y finalmente la
cuenca del Rio San Fernando.

Los lagos y lagunas tienen escasa importancia econémica, -
siendo éstos, la Laguna de Sé&nchez, Pozo del Gavildn y la Laguna

de Labradores.

2. Marco Poblacional y Econémico

El Estado cuenta con 51 Municipios y una congregacién. Su
capital, Monterrey, se levanta al centro-oeste de la entidad, en un
valle formado por la Sierra Madre Oriental.

Segin el IX Censo General de Poblacién de 1970, Nuevo --
Lebén tenia 1.694,689 habitantes, analizando el crecimiento de la -
poblacién con una tasa del 4.6% anual, se calcula para 1974 que --
Nuevo Ledn tiene actualmente 2.028,373 habitantes, de los cuales -
el 85% vive en el area urbana. '

2.1 Fuerza de Trabajo en Nuevo Lebn

En el Estado se localiza el 2.9% de la poblacién total del --
pais, con una poblacién mayor de 12 afios, representante de la --
fuerza de trabajo, de 1.060,279 habitantes.

Dentro de la fuerza de trabajo, el 54.4% esti constituido --
por personas econdémicamente inactivas, tales como amas de casa,
estudiantes, ancianos y otros.

De los restantes 578,086, un 31.8% trabaja en labores no -
agricolas; el 16.7% labora en servicios diversos o son conductores
de vehiculos; el 16.6% en labores agropecuarias; el 11% se ocupa -
en actividades administrativas como empleados, oficinistas, etc.; -
el 8.8% se dedica al comercio, ya sea independientes o como ven-—
dedores; los profesionales y técnicos representan un 7.2% y los al-
tos funcionarios y directivos, tanto del sector plblico como del =--
privado, son el 3.7% de la poblacién ocupada. El porcentaje restan
te son personas que no especifican claramente su actividad.
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Poblacién ecconomicamente activa en 197 578, 086
Labores no agricolas (31.8%) 183,831
Servicios diversos o conductores (16. 7%) 96, 510
Labores agropecuarias (16.6%) 95, 962
Actividades administrativas (11%) 63,589
Comercio (8%) 46,247
Profesionales y técnicos (7. 2%) 41,622
Altos funcionarios y directivos (3.7%) 21, 389
Personas que no especificaron claramente

su  actividad 28,906

La mano de obra regional que estd desocupada, sobre todo en -
los municipios que se encuentran fuera del area metropolitana de -
Monterrey, procura encontrar una fuente de empleo permanente, sieﬁ
do una de ellas y.la mas importante, la industria, que se encuentra -
centralizada en Monterrey.

Por otra parte, la region estd comprendida en su totalidad, a -
excepcion del area metropolitana, en la zona 3 y los salarios minimos
en el Estado son los siguientes:

Localizacién General Del Campo
N. L. Sabinas Hidalgo 52.20 45,20
N.L. Norte 38.10 35. 00
Monterrey, Arca Metropolitana 62,10 58+ 20
N. L. NMontemorelos 51.60 48.10
N. L. Sur 38. 90 35,40

En la tabla anterior podemos ver 'que la zona norte es la que -
tiene el salario minimo menor, con respecto a las zonas sur y centro

de la entidad,



34

La actividad més importante en el Estado es la industria de --
transformacidén, sblo superada por la concentracidon localizada en el -
D.F., y en el Estado de México.

Ademés de la industria, y aGn cuando no son sus principales -
actividades econbmicas, la agricultura, la ganaderia y la avicultura, -
tienen gran importancia dentro del contexto nacional.

La produccibén de citricos, que exporta a Canadi, EE.UU., --
Inglaterra y Alemania alcanzb en 1972, 313,000 toneladas.

Ademéis se produce sorgo, (de grano y escobero), mafz, trigo
Y papa.

La ganaderfia también forma parte de las actividades de la po-—
blacién, aunque en menor escala.

2::2 Educacién

En el Estado el aumento de la poblacién escolar supera al --
crecimiento demogréfico, de acuerdo con el IX Censo de 1970, la po-
blacién crecidé en un 54% y la poblacibn escolar crecid en un 74%.

La educacibn primaria, la m&s importante de todos los nfi- -
cleos, la recibe el 90% de los nifios en edad escolar.

La educacibn superior y técnica que se imparte en Nuevo Lebn
crea un ambiente propicio para la industria, ya que existe suficiente -
material humano, con preparacibn universitaria en cualquier rama del
conocimiento.

Actualmente estin operando en Monterrey cinco centros de --
estudios superiores.

(1) Universidad Autbnoma de Nuevo Lebn

(2) Instituto Tecnolbégico y de Estudios Superiores de Mty.
(3) Universidad de Monterrey

(4) Universidad Regiomontana

(5) Centro de Estudios Universitarios

3 Infraestructura

Nuevo Lebn cuenta con un buen sistema de comunicaciones por
carretera, por ferrocarril, aéreas y eléctricas.

Aunque las carreteras no son de gran dimensibén, se hallan en
buen estado y bien establecidas, a juzgar por la importancia econdmica



35
de los puntos que enlazan.
3.1 Carreteras

La entidad se comunica por carretera con todos los puntos de
importancia de la Replblica, ya se trate de centros proveedores de -
materia prima, ya de centros de consumo.

Cuenta el Estado con 2,622 kms de carreteras, de los cuales-
el 82% estin pavimentadas, el resto lo forman caminos de terraceria
y revestidas.

3 o2 Ferrocarriles

La red ferroviaria del Estado tiene una extensién de 940 kms,
de los cuales:

751 km son troncales y ramales
141.1 km son vias secundarias o auxiliares
47.9 km de propiedad particular

Las vias que cruzan la entidad son:
Monterrey-Tampico
Monterrey-Nuevo Laredo
Monterrey-Matamoros
Monterrey-Torrebn
Monterrey-México, D.F.

3.3 Comunicaciones aéreas

Por via aérea, la entidad se comunica directamente con la --
ciudad de México, Tampico, Mazatlan, Tijuana y otras cinco plazas -
importantes del pais y de EE.UU.

Entre Monterrey y la ciudad de México existen 28 vuelos se- -
manales, de los cuales 21 se hacen en Jet. Operan en el aeropuerto -
Internacional Mariano Escobedo de Monterrey, las siguientes companias
aéreas.

Cia Mexicana de Aviacibén
Aeromeéxico

Trans Texas Airways
Texas International Airlines

Ademas existen en €l Lstado 20 aerddromos y 11 aeropuertos =

privados.
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3. 4. Comunicaciones eléctricas

a) Television

De las 5 estaciones de TV con que cuenta ¢l Estado, ubicadas en
Monterrcy:

3 son Transmisoras (2 comerciales, 1 cultural)
2 son Retransmisoras de estaciones del D, I,

b) Radio

Existen tres cadenas radiofonicas en Monterrey, que enlazan 20 -
estaciones de radio, ademas de 4 estaciones en Montemorelos, Linares -
y Sabinas.

c) Telex

- Existen 234 aparatos en Monterrey, con 300 p’neas

d) Microondas

Trece poblaciones del Estado cuentan con este servicio. 8 perte -
necen a la red federal y 5 a redes privadas.

e) Telégrafos

Comunica 22 localidades, de las cuales 14 son oficinas adminis -
trativas, 7 telegraficas y ! sucursal,

f ) Teléfonos

27 poblaciones tienen servicio telefénico, de las cuales 8 tienen
servicio local y larga distancia, y las 19 restantes cuentan unicamente
con larga distancia.

g) Correos

La mayoria de las poblaciones cuentan con servicios de correos.a
excepcion de tres localidades.

3.5 Electrificacién
En Nuevo Leon se cumple con una estrecha correlacion entre la

electrificacion y el desarrollo industrial. El Estado consume la energia
que él mismo genera,
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En 1970 la entidad contaba con 114 plantas eléctricas, que en
conjunto tienen una capacidad instalada de 541, 513 Kw.

Ademass, existe el sistema interconectado del noroeste, que cuen_
ta con varias subestaciones en Nuevo Leén, ubicados en Monterrey, El —
Mezquital, Cd. Andhuac, Sabinas Hidalgo, Cerralvo, Los Herrera, Chi—
na, Montemorelos y Linares.

Clase de| Tipo de No. de | Hidrau- Vapor [Comb. [Total [%
|_servicio | propiedad | plantas | licas kw kw |interna| kw
Piblico | G. Fed. 2 330, 000 330000 |61
Publico | Particular 1 65 65| 1
Privado | Particular 108 930 120,000 35658 |156888 |30
Mixto Particular 3 45, 500 60 45560 | 8
Total 114 995 495, 800| 35718 |532513 |100
(G MICROLOCALIZACION
1l Andlisis de fuerzas locacionales
1.1 Electricidad

Cd. Andhuac cuenta con una red eléctrica de 33/13.2 Kw, capaci-
dad de 1,000 KVA y una subestaciéon reductora local, la linea pasa al la-
do del terreno escogido.

1.2 Combustibles

En vista de que la localidad no cuenta con suministro de gas natu-
ral y analizando que actualmente el consumo de este combustible ha au---
mentado su precio hasta colocarlo en desventaja frente a otros energéti—
cos, como el diesel, se ha optado por considerar a este tltimo como el
adecuado para operar en esta planta.

La facilidad de transportar el diesel hasta la planta es la siguien-
te: los combustibles liquidos llegan a Monterrey a través de un oleoduc —



to procedente de Cd. Madero, Tamps. que tiene un didmetro de = -----
32.85 cm y una capacidad para transportar 67, 500 barriles diarios de ga-
solina 6 55,000 barriles de diesel al dia.

De Monterrey se llevaria el liquido a Cd. Andhuac por medio de -
ferrocarril.

PRECIO DE FLETE PARA DIESEL POR FF.CC.

Prasin Volumen minimo| Capacidad
$) de transporte | carro tanque | Sistema de cobro
51.95/ton 37, 550 1ts 37, 850 1ts litro x Kg
1.3 Agua

Existe en la localidad una eficiente red de suministro de agua po-
table que cuenta con capacidad para abastecer a cualquier tipo de indus—
tria que necesite de este servicio. '

La planta de agua potable se localiza a 600 m del terreno que se
ha escogido para la instalacién de la fdbrica.

Para el desecho de aguas residuales, habria la necesidad de insta
lar 600 m de tuberia para enlazar con la red de drenaje local.

1.4 Comunicaciones

Cd. Andhuac se localiza a 200 Km al norte de Monterrey y a 68 -
Km al sur de la frontera con los EE.UU., ademds se encuentra comunica
da a ambos sitios por via férrea.

La linea del ferrocarril que atraviesa estaliocalidad, encaja per--
fectamente, teniendo en cuenta los fines de abastecimiento de insumos, —
pues ademds del abastecimiento del diesel en Monterrey y de lo que esta
ciudad representa como centro de consumo de los productos elaborados,
ya que ahi se encuentran varios productores de aparatos de linea blanca,
ademds se enlaza con Saltillo, que se encuentra a 84 Km, siendo uno de
los principales proveedores de materia prima para la planta en cues----—
tién.

PRECIOS DE FLETE PARA BARRAS DE ZAMAK POR FF. CC.

De A Precio ($) Carga minima

Saltillo Anzhuac 63.10/ton 18 ton
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PRECIOS DE FLETE PARA PIEZAS METALICAS POR FERROCARRIL

De A Precio ($) Carga minima

Cd. Anjhuac Monterrey 41.40/ton 15 ton

La carretera que comunica a Cd. Anihuac con Nuevo Laredo, ---
Tamps, aunque todavia le falta un tramo de 26 Km de pavimento, es uno
de los caminos 16gicos, por su cercania a la frontera, parala posible ex_
portacién de los productos que se pretende elaborar para el mercado po—
tencial que representan los EE, UU.

1.5 Otros medios de comunicacibn

Esta localidad cuenta, ademés, con servicio telefénico local y de
larga distancia, correos, telégrafos y un campo aéreo para aviones de --
corto alcance.
1.6 Facilidades de Mano de Obra

La poblacién de Cd. Andhuac, en 1974 fue de 8, 168 habitantes, a
esta cifra habria que aumentar la poblacién de las localidades més cerca_
nas y con los medios de transporte necesarios para poder, en determina-

do momento, formar parte de la fuerza de trabajo local.

FUERZA DE TRABAJO EN CD. ANAHUAC, N. L.

Distansia Pg)blhacién etco-
Localidad Kin Poblacién gcixil‘tgamen € iDesocupados
Cd. Anéhuac 8,168 2,042 163
Los Rodriguez 1 640 160 13
Lampazos 45 3,197 799 64
! TOTAL : 12,005 3,001 240
{
2. Lugar elegido para ubicar 1a planta

Por medio de datos proporcionados por la residencia del DAAC
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en Cd. Anéhuac, N, L., llegamos al conocimiento de la tenencia actual de
la tierra en ese municipio.

Existen once ejidos, los cuales cubren una superficie minima de -
la extensibn total.

Los terrenos que circundan la cabecera municipal, pertenecen a -
pequenos propietarios. Algunos de ellos se localizan inmediatamente --
anexos al irea urbana.

El terreno escogido se encuentra a 600 mts del limite de las cons
trucciones que integran el poblado. Este terreno reunen las caracteristi-
cas necesarias para la ubicacién de la planta por lo siguiente:

1) Costo minimo y disponibilidad de compra.

2) Dimensiones suficientes y con 4reas de reserva para una fu--
tura ampliacibn.

3) Acondicionamiento minimo para la obra civil.

4) Distancia conveniente cercana al casco urbano

5) Infraestructura béisica a la mano sin una gran inversibdn.

a) El terreno pertenece a un particular, actualmente no tiene uso vy
el costo es de $600.00 por hectarea, habiendo la disponibilidad de vender
lo por parte del propietario.

b) Sus medidas son 100 x 100 m2, con un frente de 100 m al sureste
que da a la carretera Cd. An&huac-Nuevo Laredo.

c) El terreno esti a un nivel méas bajo del nivel de la carretera con-
un declive del 1%, lo que no representa problema para el acondiciona- -
miento de la obra civil.

d) Se localiza a 600 mts del 1imite del cascourbano, por lo que el --
suministro de servicios no representa ningin problema.

e) A 600 mts pasa la red de drenaje y de agua potable.
D. TAMANO
1. Generalidades

El elemento de juicio més importante que se utiliza para la deter-
minaci6bn del tamario de un proyecto, es el volumen de la demanda insa- -
tisfecha que se va a atender, ésta se establece del anAlisis comparativo -

de la oferta y demanda del estudio de mercado,
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En el caso del presente proyecto, a pesar de haberse detectado
una gran demanda insatisfecha, tanto a nivel nacional como internacional,
se recomienda debido al tipo de oferta existente, empezar el funciona- -
miento de la planta orientindose a una sola rama de la demanda que es la
linea blanca, y en los afios subsecuentes diversificar la produccién y --
aumentar el tamarno de la planta.

La fabricacién de piezas fundidas a presidén a base de ZAMAK --
tiene un proceso altamente mecanizado en el cual la mAquina inyectora es
la que determina el tamafio minimo o maximo. Esta forma de fabrica- -
cibn exige una produccién minima para ser aplicable y que sea rentable,-
por debajo del cual los costos serfan tan elevados que las posibilidades de
operacidén quedarian, de hecho, fuera de toda consideracibn.

Por lo que respecta al presente estudio, se sugiere que la eva- -
luacién econdmica de la produccibn de piezas fundidas a base de ZAMAK
se realice con el tamafio minimo rentable, lo que puede tomarse como -
base para el desarrollo escalonado de la produccibén y para el aumento --
del nimero de maquinaria necesaria para realizar las ampliaciones con-—
venientes. .

Se consultd a los vendedores de maquinaria para analizar los ta--
manos minimos técnicos, asi como su funcionalidad y costos. También -
se pidid la opinidn de los productores de materia prima y de las fibricas
actualmente establecidas que se dedican al ramo, del cual es tema el --
presente estudio.

2s Determinacibén del Tamafio de la Fabrica

Para la determinacibén del tamafo de la planta, se tomb como --
base la capacidad de la miquina que interviene en el momento més cri- -
tico del proceso productivo y que exige el namero de maquinaria adicio--
nal necesaria. Esta miquina es la inyectora que se trabajari 360 dias al
afo y 24 horas por dia.

Siendo éste el criterio para la determinacibén del tamafio de la --
planta, se estudiaron diversos tipos de esta maquinaria que sean adap- -
tables a las medidas y pesos de las piezas a producir. Se determiné que
dos méquinas que tuvieran 115 y 95 ciclos por hora efectivos respectiva-
mente, cumplen satisfactoriamente los requisitos necesarios. Se buscd -
también que con sus especificaciones se pudiera cumplir con la demanda
esperada y las futuras, aumentando Gnicamente los porcentajes de capa-
citacidn utilizada. Se espera producir piezas de 200 g.

Con respecto al tiempo diario de trabajo, se determiné que un --

207 de &l corresponde a tiempos muertos o perdidos, ya sea por los --
cambios de moldes de la maquina o aquéllos que requiera el personal,
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Tomando como base las consideraciones anteriores, se espera u—
na capacidad de produccidén por afio de:

MAQUINA INYECTORA DMW 160

115 ciclosx 200 g 23,000 g 23 Kg
h ciclo~ h " h

23 Kg 24 h 552Kg 360 dias 198,720 Kg
X <57 = - 4 =
h dia dia - afo afno

MAQUINA INYECTORA DMW 280

95 cxclosX 3(?0 g_ 28,500 g_ 28.5 Kg
h ciclo h h

28.5Kg 24h 684 Kg 360 dias 246,240 Kg

h X dfa dia =~ afio afio

En base a lo anterior, sumando las dos capacidades tendremos u—
na capacidad instalada de 444,960 Kg por afio de piezas fundidas a presién

a base de zamak.

A continuacién se muestra el porcentaje de capacidad utilizada en
la operacién de la planta.

Ano de Capacidad Capacidad % de capacidad
Operacién Instalada Utilizada Utilizada
1 444,960 306,000 68.77
2 444,960 351,000 78.88
3 en
adelante 444,960 405,000 . 91.01
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CAPITULO IV
INGENIERIA DEL PROYECTO

A. EL PRODUCTO
L, Generalidades

Las piezas fundidas a presién a base de zamak tienen una varie- -
dad de usos, siendo uno de sus mercados consumidores, los articulos de
linea blanca, como estufas, refrigeradores y lavadoras.

Las partes de zamak més comunes corresponden a manijas, letre
ros, tapas de quemadores, levas, perillas, remaches, placas, etc.

El zamak es una aleacién cuya composicién base es el zinc alto -
grado especial de 99.99% de pureza; se fabrica en tres tipos, dependien—
do del contenido de aluminio y magnesio puros, asi como cantidades va-—
riables de cobre grado electrolitico, lo que permite mejorar las propie--
dades mecénicas del metal base.

Las piezas fundidas reciben un recubrimiento electrolitico de cro_
mo para mejorar la apariencia comercial. Los limites de composicién -
del zamak, dependiendo del tipo, se describen a continuacién.

TABLA IV-1
Componentes Zamak No. 3| Zamak No. 5 Zamak No. 7
(%) (%) (%)

Aluminio 3.5-4.3 3.5-4.3 3.5-4.3
Cobre 0. 2_5 méx 0,75 =-1.25 0. 25 méax
Magnesio 0.02 - 0.05 0.03 - 0.08 0.005 - 0.020
Hierro 0.075 méx 0,075 méax 0.075 méax
Plomo 0.005 max 0.005 méax 0.003 méax
Cadmio 0.004 méax 0.004 méax 0.002 max
Estafio 0.003 max 0.003 méax 0.001 méx
Niquel 0.005 méx
Zine Resto _ Resto Resto
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2 Efecto de los elementos en la Aleacibn

El empleo de zinc puro para la fundicidén a presibén presenta gran-—
des inconvenientes, debido principalmente a su accibn corrosiva sobre --
las partes de la maquinaria y los moldes, por su poca fluidez y a que -
los productos obtenidos son fragiles, blandos y de superficie 4spera, --
por lo que se ha optado por usar aleaciones de zinc que poseen propieda--
des adecuadas para su empleo en la fundicién a presibn.

Como el zinc es el metal base en la produccién del ZAMAK, sus -
propiedades se ven afectadas cuando se forma una aleacibn con otros --

elementos; a continuacidén se indica el efecto de éstos.

2.1 Efecto del Aluminio

El aluminio es el m4s importante de los elementos aleados, ya -
que aumenta la resistencia, la dureza, la fluidez y disminuye la accién -
corrosiva sobre el equipo de fundicién y los moldes. El aumento de flui- -
dez permite el fundido de piezas que poseen detalles complicados y con- -
tornos agudos.

No obstante las ventajosas propiedades que aporta el aluminio al -
alearse con el zinc, su proporcibén en la aleacibén debe controlarse cuida-
dosamente, pues con un contenido de més del 4.5%, la aleacibn comienza
a perder resistencia al impacto; a medida que aumenta el contenido ésta
se hace més quebradiza. Las mejores propiedades se obtienen cuando el
contenido de aluminio se mantiene entre los limites indicados en la tabla
IV.4, debajo del limite inferior, la aleacidén pierde resistencia, dureza y
fluidez, disminuyendo las cualidades para su empleo en la fundicién a --
presibn.

2.2 Efecto del Cobre

La adicién de cobre produce importantes mejoras en las propie- -
dades de la aleacidn, ya que aumenta la resistencia, dureza y da mayor -
resistencia a la corrosibn.

El incremento del contenido de cobre en la aleacibén, mejora pro—
gresivamente las propiedades anteriores; pero cuando la proporcién es -
mayor que la indicada en la tabla IV.1, la aleacibén resultante es inesta—
ble y, con el transcurso del tiempo, se deteriora, produciéndose una se-
ria pérdida de resistencia al impacto, acompafniada de una dilatacién que
en general, no es de desear. Por estos motivos, las aleaciones conun -
contenido de cobre superior al 1% son actualmente de uso limitado.
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2.3 Efecto del Magnesio

El zamak contiene, ademé&s de cobre y aluminio, una pequefia -
cantidad de magnesio. La adicién de magnesio a la aleacién tiene par -
objeto, fundamentalmente, impedir la corrosién intergranular. Los -
efectos de esta corrosién, se ponen de manifiesto cuando una pieza apa-.
rentemente bien fundida, se vuelve quebradiza y se rompe {adcilmente al
impacto después de haber estado al servicio durante algin tiempo. Sila
aleacién no contiene una cantidad adecuada de magnesio y la pieza traba_
ja en ambiente himedo, se acelera la corrosién intergranular, particu -
larmente a temperaturas elevadas. Es importante, sin embargo, mante_
ner el contenido de magnesio entre los limites indicados en la tabla IV. -
1; por debajo del limite inferior existe la posibilidad de que se produz -
ca la corrosidn intergranular, mientras que si el contenido de magnesio
es mayor, la aleacién pierde fluidez y aumenta la posibilidad de produ =
cir piezas faltantes de metal y de menos resistencia al impacto.

Cuando el contenido de magnesio en una aleacién de zinc se redu
ce a un porcentaje menor del nominal (0.035 - 0.045%), la tensién su -
perficial de la aleacidén en estado liquido baja, adquiriendo mayor flui =
dez.

2.4 Efecto de las impurezas

El zamak contiene metales de la mas alta pureza, ya que peque -
flas cantidades de elementos extrafios (impurezas), tales como plomo, -
estafio y cadmio, disminuyen seriamente las propiedades de resistencia
al impacto; modifican las caracteristicas de envejecimiento y promue -
ven la corrosién intergranular, todo lo cual puede producir roturas y de
formaciones en las piezas fundidas, las que no aparecen de inmediato, -
ocurriendo principalmente si las niezas permanccen en ambiente hime -
do.

El plomo es la impureza que mds cominmente afecta las propie-
dades de las piezas fundidas a presién, debido a que por lo general exis
ten restos de plomo en los lingotes de zinc. Aunque esti comprobado -
que un contenido de plomo del 0.007% en la aleacién no produce corro -
si6én intergranular, el zamak contiene un 0.005% como méiximo, lo que
permite contar con un margen de seguridad, no existiendo ninguna dife ~
rencia entre las demés propiedades de la aleacién, ya sea que ésta con=-
tenga 0.005% 6 0.007%. '

El estano y el cadmio, también promueven la corrosién intergra

nular, por tanto, el contenidc de estos elementos en la aleacidén debe -
restringirse a los porcentajes indicados como limites maximos en las -
b
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especificaciones de la tabla IV-1.

La presencia de hierro, en la cantidad méxima que figura en las
especificaciones, no modifica sensiblemente sus propiedades mecénicas -
ni sus caracteristicas de envejecimiento. El méas importante efecto pro-
ducido por un exceso de hierro, consiste en la formacién de compuestos -
quimicos de hierro-aluminio, los que no se disuelven en la aleacién, -
apareciendo como ''puntos duros' en las piezas fundidas, por lo que pue-
den causar dificultades durante las operaciones de magquinado.

20 Seleccibdn de una aleacibn

La seleccidn de una aleacién a base de zinec, para fundicién a-
presibn, se realiza considerando las propiedades mecénicas que debe
reunir la pieza fundida. La fundicién a presién requiere de una alea—
cién con suficiente fluidez para obtener detalles finos, de tal manera
que pueda ser facilmente ' fundida y procesada; asimismo, que no pro-
duzca corrosidn sobre los moldes y el equipo. Los requisitos anterio
res son propios de las aleaciones ZAMAK, por lo que, desde el pun—-
to de vista de las propiedades requeridas para la operacién de fundi—
do, es posible emplear cualquiera de las aleaciones ZAMAK.

Las diferencias més importantes entre las aleaciones ZAMAK,
se refieren principalmente a su distinto grado de estabilidad dimensio
nal y a las distintas propiedades meclnicas que poseen después del -
envejecimiento, especialmente cuando las piezas fundidas tienen que -
estar expuestas a ambientes himedos y a elevadas temperaturas. Las
diferencias entre estas dos propiedades particulares son consecuencia,
principalmente, de su contenido en cobre. En la fundicién a presidn, -
el metal se solidifica casi inmediatamente y dependiendo de su compo
sicién quimica, las piezas sufren algunos cambios que modifican lige-
ramente y de manera diferente, esas propiedades.

El primer cambio importante que ocurre en las piezas fundi- -
das, consiste en una contraccién de dos tercios de su total de contrac
cidn, la que se completa en pocas semanas. Esta contraccidén es de -
0.0008" por pulgada aproximadamente, en el ZAMAK No. 3 y de 0.0013"
por pulgada en el ZAMAK No. 5. Si la aleacidén contiene cobre en mayor -
cantidad, a la contraccibdn inicial le sigue, después de varios meses, una
expansibén que continfia produciéndose durante muchos afios.

El1 ZAMAK No.5 que contiene alrededor del 1% de cobre, se expan
de aproximadamente 0.0011" por pulgada, en consecuencia, produce una -
disminucién neta de unas 0.0002" por pulgada, en las dimensiones de las -
piezas, El ZAMAK No. 3, que practicamente no contiene eobre, se expan-
de aproximadamente 0.0002" por pulgada. De todo lo anterior, se puede
deducir que los cambios dimensionales de las aleaciones ZAMNAK S
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son pequefios y que, a menos que se trate de piezas de grandes dimen -
siones, o que deban mantenerse a tolerancias muy pequefas; estos cam
bios dimensionales que ocurren no son de tomarse en cuenta al disefiar

la mayoria dec las piczas.

Las propicdades mecénicas de las alcaciones zamak sufren un’- -
considerable cambio después del envejecimiento. ILsto es un importante
factor que debe tomarse en consideracién al scleccionar la aleacién. El
zamak No. 5 perder4 hasta el 20% de su resistencia a la tracciény el -
15% de su resistencia al impacto, a la temperatura ambiente normal. -
La pérdida de propiedades es mucho mayor cuando el envejecimiento se
produce a temperatura elevada y en ambicnte himedo; en estas condicio
nes resulta afectada muy particularmente su resistencia al impacto, que
puede quedar reducida al 15% de su valor original.

La aleacién zamak No. 3, es la més estable; a temperatura nor-
mal no se afecta su resitencia al impacto y solamente pierde el 20% de
su resistencia a la traccién. Estos valores précticamente no son modifi
cados cuando el envejecimiento se produce a temperatura elevada. Por
consiguiente, puede decirse que las aleaciones zamak No. 3 y 5 pueden
usarse en la mayor parte de las aplicaciones; sin embargo, en aquellos
casos en que las piezas fundidas tengan que trabajar en ambiente con -
temperatura elevada, debe seleccionarse el zamak No. 3.

Existen otras consideraciones en la seleccién de la aleacién, co_
mo es el que las aleaciones zamak no deben usarse en la fabricacién de
piezas que se encuentren continuamente expuestas a la accién corrosiva
del vapor de agua, de los 4lcalis o del agua salada. Aln cuando la resis_
tencia de dichas aleaciones a la corrosién es suficiente para la mayoria
de las aplicaciones, puede darse el caso en que las substancias produci _
das por la corrosién, sean causa de otros efectos no deseables. En ta -
les circunstancias, es conveniente aplicar un acabado superficial para -
proteger al producto y mejorar su apariencia. En el mercado existen -
muchos acabados metdlicos u orgdnicos que pueden emplearse para es~
tos propdsitos.

La aleacién para fundicién a presién designada con el No. 7, di-
fiere de la aleacién No. 3, en <l bajo contenido de magnesio y la adicién
de 0.005 - 0.020% de niquel. La aleacién No. 7, tiene una tensién super
ficial baja en estado liquido y tiende a disminuir la contraccién cuando -
vienc el enfriamicnto en el molde. Esta aleacién se caracteriza por una
mayor facilidad en la fundicién en comparacién con la No. 3, que tiéne
prdcticamente la misma estabilidad dimensional e idénticas propiedades
fisicas v mecéanicas. La adici’n de nfquol impide la corrosién intergra -

nular de manera similar al m .mesio v por lo tanto, hace que se reduz -
ca el contenido de ¢ste Gitimo ¢n la aleacidn, La facilidad de fundicién -
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en la aleacién No. 7, permite disefiar moldes con sistema de boqui- -
llas y coladas méas pequerias que cuando se utilizan las aleaciones 3 0 5. -
No existe mucha diferencia en el uso de la aleacién No. 7 sobre la 3 y la
5, en fundiciones pequefias que no requieren un acabado fino. La aleacibn
No. 7 viene a ser de gran ayuda en fundiciones relativamente grandes --
y/o con perfiles complicados, los que impiden la libre contraccién en el
molde debido a los corazones, correderas, etc., asi como cuando se re—
quiera un acabado fino para un subsecuente recubrimiento metélico y or—

génico.

3. Propiedades de las Aleaciones

Las principales propiedades de las tres aleaciones de ZAMAK, --
son las que se detallan a continuacibn: ¥

3.1 Propiedades Fisicas

Estas se encuentran detalladas en la tabla IV-2.

3.2 Propiedades Mecénicas

Las propiedades mecénicas de las aleaciones de ZAMAK, ée indi-
can en la tabla IV-3.

3.3 Dimensiones y pesos miximos de las piezas fundidas

Las dimensiones y pesos méaximos de las piezas fundidas a base -
de ZAMAK, se detallan en la tabla IV-4.

B. PROCESO DE PRODUCCION
1. Generalidades

La fundicién a presidén, a base de ZAMAK, es un proceso enla -
produccibn de algunas piezas demandadas por la industria automotriz, la
industria de enseres domésticos, plomeria, aparatos de calefaccidén, --
equipos de oficina, juguetes y muchos otros articulos industriales.

De todos los metales que pueden moldearse a presidén, se escogid
el ZAMAK debido a la gran ventaja que posee sobre otras aleaciones en -
costo, resistencia fisica y mecénica, estabilidad dimensional, reproduc—
cién de detalles y una larga duracién del molde, ya que se trabaja a bajas
temperaturas.
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PROPIEDADES FISICAS DE LAS ALEACIONES DIE ZAMAK

TABLA 1IV.

CONCEPTO
Punto de Fusidn (°C) 387 386
Punto de solidificacion (° C) 381 380. 4
Calor especifico (cal/gr °C) 0.10 0.10
Conductividad térmica, cal/seg cm? ‘
em °C a l8 °¢ 0.27 0.26
Expansion térmica, micro - pulg
x pulg x °C 27.4 27.4
Gravedad especifica 6.6 6.7
Densidad (1b/1t°) 4147 4147
Conductividad eléctrica, (mhas/cm)
a 20°C 157, 000 153, 000
Conductividad eléctrica (% IACS) 27 26

Fuente: Zinc Industrial, S, A.




TABLA IV-3

PROPIEDADES MECANICAS DE LAS ALEACIONES DE ZAMAK
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CONCEPTO Aleacién Zamak
No. 3 y No.7 NO.5

Resistencia al impacto (pie/lb) en barras
de prueba de 1/4" (charpy) como fundi- -
cién 43 48
Resistencia al impacto (pie/lb) en barras
de prueba de 1/4" x 1/4" (charpy) des---
pués de 10 afios de envejecimiento en in—
terior 41 40
Resistencia a la tensién (lb/in2 ) como
fundicién 41,000 47,600
Resistencia a la tensién (lb/inz) después
de 10 afios de envejecimiento en interior 35,000 39,300
Alargamiento, % en pulgadas como fun—
dicién 10 7
Alargamiento, % en pulgadas después de
10 anos de envejecimiento en interior 16 13
Dureza Brinell 82 91
Resistencia a la compresién (1b/in2) 60,000 87,000
Mbédulo de ruptura (1b/in2) 95, 000 105, 000
Resistencia al corte (1b/in2) 31,000 38,000

FUENTE: Zinc Industrial, §, A,




DIMENSIONES Y.PESO MAXIMOS DE LAS PIEZAS FUNDIDAS

TABLA 1IV. 4
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ZAMAK

TIPO DE ALEACION (Metal base)
Peso méximo de la pieza fundida (Ibs) 35
Grueso minimo de la pared en piezas grandes (pulgadas) 0.050
Grueso minimo de la pared en piezas pequefias 0.015
(pulgadas) :
Variacién minima de las dimensiones proyectadas por ' 0 001
pulgada de difdmetro o de longitud .
Numero méximo de hilos (cuerdas) por pulgada en su- 04
perficies interiores
Didmetro minimo de los agujeros con corazén 0.031
(pulgadas) :
Aguzado (conicidad) en los corazonés pulgadas por
pulgada de longitud de didmetro
Aguzado (inclinacién o salida) de las superficies exte- q ‘005

riores, pulgadas por pulgada de longitud

FUENTE: Zinc Industrial, S.A.
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En general, el proceso de fundicién a presién empleando zamak,
se compone dc las siguientes operacioncs: rccepeién de materia prima,
fundido, inyeccién, acabado superficial, inspeccién, empacado y alma -
cenaje de producto terminado.

2. Seleccidén del Proceso

2.1 Procesos existentes

El proceso productivo de piezas fundidas a presién, varia princi
palmente en la operacién de fundido e inyeccién, como consecuencia de
la existencia en el mercado de dos tipes de equipo, uno de cdmara ca -
liente y otro de cdmara fria.

2.1.1. Proceso con Miquina de CiAmara Caliente

La mAquina de cdmara caliente, consta de un recipiente calenta-
do exteriormente, en donde se funde el metal; una cdmara de presibén -
colocada debajo del nivel del metal liquido, la que est4 unida a una bo -
quilla por medio de un conducto llamado cuello de cisneyy un molde, pro
visto de un mecanismo para abrirlo y cerrarlo. La fuerza que necesita
la cdmara de presién para introducir al molde el metal liquido, se obtie
ne por un émbolo accionado hidriulicamente.

Este método de fundicién, requiere de una mayor inversién ini -
cial que para el de cdmara fria, razén por la cual, deben emplearse mé
quinas y moldes construidos con alta calidad; sin embargo, reduce el -
costo de fabricacién, lo que redunda en un abatimiento considerable del
costo por mano de obra.

En general, puede decirsé que una méquina de este tipo, permite
de 300 a 400 ciclos/bora y una totalmente automética, en condiciones -
ideales, podrfa dar hasta 800 ciclos/hora. Por condiciones ideales, se
entienden las que existen cuando la pieza a inyectar es de paredes delga
das, uniformes y de enfriamiento ficil, lo que origina que las condicio -
nes de refrigeracién lleguen tanto al semimolde fijo como al mévil, de -
tal forma que la aleacién fundida enfrie y solidifique en un tiempo mini -
mo.

El ciclo lo inicia el operador cerrando el molde a la presién de
fundicién, se aplica la presién mediante una vélvula que llena la cavidad
del molde, posteriormente se elimina la presién y el émbolo retrocede
para volver a llenar la cdmara; una vez efectuada la operacién anterior,
es abierto y la pieza fundida c¢s expulsada por unos botadores.
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2e1.2 Proceso con Maquina de Camara Fria

En la miquina de c&mara fria, el recipiente en donde se efectta -
la fusibn est& separado de la méquina. El proceso se inicia cuando el --
émbolo ha retrocedido, el metal fundido se vierte mediante una cuchara -
en el cilindro de inyeccibn, con el movimiento de avance del émbolo el -
metal es obligado a entrar a la cavidad del molde. El exceso de metal --
queda en el cilindro principal, donde se solidifica junto con la pieza, des-
pués que se abre el molde y es sacado el producto, se acciona el &mbolo
sin ser cargado para expulsar del cilindro el metal solidificado quedando
completamente vacfa la cAmara al retroceder el émbolo y lista para ser -
cargada nuevamente, completindose as{ el ciclo de trabajo.

En este procedimiento, no se requiere una temperatura que co- =
rresponda al punto de fusibén del metal, por lo que pueden usarse los me-
tales en estado liquido o pastoso. Para una inyeccidn adecuada de zinc, -
se requiere una presi6én de 105 kg/cm?2; por lo regular no hay inconvenien
te en emplear presiones mayores, en ocasiones aumentando la presién -
se consigue una mejor fabricacién de piezas, pero existe la desventaja -
de que en la mAquina se desarrollan esfuerzos méis elevados y posibles -
fugas de metal en el molde.

Bajo condiciones ideales, pueden lograrse hasta 400 ciclos por -
hora.

2ei2 Seleccidn del Proceso

Para el proyecto que se esti realizando, se ha escogido el pro- -
ceso de cAmara caliente, por las siguientes razones:

a) El nimero de ciclos de trabajo es mayor que el del proceso
de cimara fria, reduciéndose los costos por mano de obra.

b) La mAiquina de cAmara caliente posee en su interior un horno
con la aleaci6n fundida, lo cual hace que el paso del fltido del horno al -
molde sea automética, no asi para la miquina de cAmara fria, donde su-
horno es una unidad independiente y el transporte del flaido de éste al --
inyector, se realiza manualmente mediante una cuchara, con los consi- -
guientes riesgos de accidentes en operarios y los desperdicios de alea- -
cibén causados al chorrear la cuchara.

3. Descripcién del Proceso

3.1 Recepcidn de la materia prima

El ZAMAK se recibe en lingotes de 9-10kg, los cuales son al-

macenados manualmente para su posterior utilizacidén en la etapa de -
fundido.
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342 Fundido

El recipiente (horno) donde se deposita la aleacibén metélida fundi-
da es calentado por quemadores de diesel hasta la temperatura de 410°C,
que esté por arriba del punto de fusibn del metal, que es de 387°C; esto -
es con el fin de darle mayor fluidez al metal.

Al efectuar la fundicién en un recipiente separado, se logra evi- -
tar la formacién de burbujas de aire y escoria en el horno del inyector, -
causada por la adicibén de lingotes de ZAMAK frios a una mezcla que tiere
temperatura elevada. En esta etapa del proceso se pierde por oxigena---
cidén y formacidn de escorias un 8-10% de ZAMAK.

Para disminuir los costos originados por la solidificacidén del me-
tal al estar parado el equipo, es necesario trabajarlo continuamente, por
lo que se debe operar diariamente durante 3 turnos de 8 horas.

33 Inyeccidn

La aleacidn fundida proveniente de la etapa anterior, se introduce
al horno de la m#iquina de fundicidn a presién tipo cAmara caliente, donde
se mantiene constante la temperatura a 410°C.

El metal en estado liquido, se inyecia a presibn en un molde me=—
talico (matriz) por medio de un émbolo que se mueve dentro de un cilin--
dro. Este se conoce como cuello de cisne y se encuentra sumergido en el
horno que contiene la aleacién fundida. Cuando el émbolo sube, la alea- -
cibén contenida en el crisol fluye a través de una abertura lateral hacia el
cilindro. Al bajar el pistén, el flGido pasa al molde a través del cue-
llo de cisne y de la boquilla, llen&ndolo por completo. La presién del
Ambolo varfa de 110 kg/cm2 (1,600 1b/in2) dependiendo del tipo de --
pieza producida y se mantiene hasta la solidificacién completa del me
tal. Posteriormente se abre el molde y los botadores que pasan a =-
traws del semimolde mbvil empujan la pieza y la desprenden del mis~
mo. El molde se mantiene a una temperatura entre 150°C y 200°C, -
mediante un sistema de refrigeracidn, utilizando agua de enfriamien--
to, la cual entra a una temperatura de 21°C y sale a 60°C.

A continuacién se separa manualmente el metal que no forma -
parte de la pieza, tal como el que solidifica en el bebedero y en los
canales de colada, siendo recirculado al horno de fundido junto con -
las piezas defectuosas que no cumplen los requerimientos de control -
de calidad exigidos.

El mecanismo para abrir y cerrar el molde, estd compuesto -
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por un juego de palancas articuladas que operan hidraulicamente.

La figura IV.1 muestra el csquema de una miquina moderna de
fundicién a presién de cidmara caliente.

3.4 Magquinado

Una vez que la pieza esté fundida y dependicndo de las especifica
ciones de la misma, se efectuari cualquiera de los acabados siguientes:

Machuelado, Taladrado, Torneadc

Después de inspeccionar las piezas para observar si retinen los
requerimientos de calidad exigidos, éstas pasan a la siguiente operacién
o en caso contrario, se recirculan a la etapa de fundicidn.

3.5 Pulido

La fundicién a presibén puede producir un acabado superficial de
primera clase, sin embargo, generalmente es necedirio pulir las pie -
zas, porque aunque ciertas partes salen brillantes del molde, rara vez
la totalidad de ellas o de su superficie tienc esta calidad.

El pulido se realiza por medio de discos de 200 mm dé didmetro
o més y con diferentes grosores. Las partes exteriores de éstos, estén

constituidas por capas de telas de algodén, a las que se adiciona un -
abrillantador.

También suele utilizarse una méquina vibratoria con pequefias -
bolas de acero, la que contiene una solucidén de resina plastica o jabén.

3.6 Empaque

Las piezas terminadas se empaquetan en cartones, previamente
envueltas en papel, para de ah{ pasar al almacén de producto terminado.

4, Recomendaciones técnicas del Proceso

4.1 Seleccién de la aleacién

La seleccién del tipo de 7amak para la fundicién a presién, ha -
de efectuarse teniendo en cuenta las propiedades mecénicas que especifi
que la pieza fundida. B

Las diferencias mhs importantes entre lag aleaciones ZAMAK, se
refieren, como ya se menciond, a dos de sus propiedades particulares;
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a su distinto grado de cstabilidad dimensional y a las difcrentes propie -
dades mecénicas que posecen después del envejecimiento, especialmente
cuando las piezas fundidas ticnen que cstar expucstas a ambientes hd -
medos y elevadas temperaturas.

4.2 Disciios de partes cspecificas del equipo

Para la produccién de piezas fundidas a presién de buena calidad,
se deben considerar como factores importantes del molde, el disefio co_
rrecto de la entrada dec metal, de los pozos de derrame y de las salidas
de aire. Es easencial, por consiguiente, que el operador de una méquina
de fundicién a presién tenga conocimiento de estos principios fundamen- -
tales.

4.3 Expulsién de la pieza fundida

Los botadores dejan marcas circulares sobre la_superficie de -
la pieza moldeada, por lo que deben situarse en lugares donde fales mar
cas no sean visibles en el producto terminado. Frecuentemente se dise-
fian en el semimolde mévil pequefias cavidades para obtener en la pieza
unos resaltes sobre los que se apoyan los botadores para extraerla del
molde.

4.4 Forma de las piezas fundidas.

Aln cuando no existe mingtn material de ingenieria més adecua-
do que la aleacién de zinc para la produccién de piezas con formas pro_
nunciadas y detalles complicados (tan frecuente en los disefios de las =
piezas actuales), se prefieren, sin embargo, las aristas redondeadas -~
en las piezas que han de someterse a pulido y recubrimiento electroliti-
co.

Es importante evitar el disefio de superficies planas en las pie -
zas moldeadas a presién que requieran un recubrimiento electrolitico. -
Como cs préicticamente imposible conseguir superficies completamente-
lisas, cualquicr desigualdad se hace visible una vez que éstas han reci
bido un depdsito electrolitico, Las superficies amplias deberan ser cur
vadas, preferiblemente convexas, ‘o bien cstar interrumpidas con alg'lfm—
disefio adecuado que permita obtener un recubrimiento electrolitico de -
buena calidad.

45 Refusidn

Una de 1as ventajag de |a fundisisn a presidn, es el hecho de que
la chatarra generada en el proceso (canales de entrada, bebederos, ca -
nales v piezas defectuosas), niede fundirse nuevamente sin que se re -
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quiera un procedimiento especial para ello.

Comtnmente no se usan fundentes cuando el depésito de metal fun
dido forma parte de la méquina de fundicién a presién; sin embargo, es -
aconsejable el empleo de algin fundente que reduzca al minimo la forma—
cién de escorias, cuando se usa una unidad auxiliar para fundir el metal,
a la cual se alimenta una gran proporcién de chatarra para refundir. La
adicién de ésta, debe efectuarse esparciéndola sobre la superficie y re- -
volviéndose junto con el metal , 1 Kg de fundente aproximadamente por -
cada tonelada de metal. Despuds de 10 a 15 minutos, la escoria formada
habré llegado a la superficie, de donde podré ser extraida con una espuma
dera.

Puede prepararse un fundente apropiado, mezclando tres partes -
de cloruro de zinc con una de cloruro de amonio cristalizados. Este fun—
dente es higroscépico, por lo que debe guardarse en un lugar seco y ca- -
liente para que no absorba ripidamente la humedad.

Asimismo, hay que considerar que los fundentes a base de cloru—
ros eliminan magnesio de la aleacién, por lo que, si se usan éstos, es -
necesario agregar magnesio de vez en cuando, con objeto de mantener la
proporcién de este metal entre los limites requeridos. La adicién de mag
nesio debe hacerse, de preferencia, en forma de aleacién maestra de alu
minio y magnesio. -

4,6 Moldes

Probablemente el factor de mayor importancia en la produccién -
de piezas con buen acabado superficial, es el mantenimiento del molde a
la temperatura apropiada. Se entiende por temperatura apropiada del mol
de, aquélla que siendo la minima posible, no permita la formacién de de-
fectos, tales como gotas frias, puntas frias y marcas de flujo.

Con base en las observaciones realizadas en algunas plantas du- -
rante varios afios, puede establecerse que es posible obtener un buen aca
bado si se mantiene el molde a una temperatura entre 150°C y 200°C.

C. REQUERIMIENTOS DE MATERIA PRIMA
1; Generalidades

En la fabricacién de piezas fundidas a presién para la linea blanca
la materia prima bésica es el zamak, el cual puede obtenerse mediante -
la compra directa a sus productores, o produciendo sus propias alea---
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ciones. Para el presente estudio, el zamak se obtendra de los producto_
res cstablecidos.

25 IEspecificacionés

T.as especificaciones del zamak para la fabricacion de piezas fun
didas a presion, son las siguientes:

a) El zinc empleado para la fabricacién del zamak debe ser de
alto grado especial con 99.99% dec pureza.

b) El contenido de aluminio debe ser del 4.3% como méximo.
c) El contenido de cobre debe zer de 1.25% como méaximo.

d) La temperatura de fundicién debe estar por abajo de los -
500°C.

Capacidad de Produccién

La capacidad inicial de produccién que se pretende para la plan
ta en proyecto, es de 306 ton por afio de piezas fundidas, capacidad que
se calcula teniendo como base el anilisis de mercado, asi como la capa_
cidad minima técnica rentable. Sin embargo, esta capacidad se verd -
afectada por diversos factores, como el rendimiento mecénico del equi-
po, la habilidad de los operarios y la ampliacién de la produccién a di -
versas ramas del mercado; por lo que la produccién aumentari enun -
15% anual hasta el tercer afio a partir del cual se estacionaré.

La planta operaré anualmente durante 360 dias, con tres turnos
de trabajo por dia en los departamentos de fundido e inyeccidén y un tur-
no en los otros departamentos; pasteriormente, al aumentar la produc -
cién, serd necesario incrementar el nimero de miquinas y operarios, -
principalmente en las ctapas de procesos anteriores y posteriores a los
de fundido e inyeccidn .

En la TABLA IV-5 se anotan los voliimenes de produccién espera

dos:
TABLA IV-5
CAPACIDAD DE PRODUCCION
Afo de Produccién de la Pl:‘-;uta Toneladas de Piezas por ano
lo. 306
20. 351

30. en adelante 405
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4. Balance de Materiales

Para el balance de materiales, se ha considerado bisicamente -
el zamak como la materia prima fundamental, asi como el volumen de
produccibén anual que se pretende tener.

El resto de los insumos que se requieren para la fabricacién del
producto, serin considerados en un apartado especial.

Materia prima zamak

Volumen disponible 340 ton/afio
Piezas a producir 306 ton/afio (90%)
Desperdicios 34 ton/afio (10%)

No se detalla detenidamente el balance de materia, ya que no e—
xisten pérdidas en el proceso, siendo Unicamente en la fundicién, donde
corresponde al 10% de la carga, tal como se menciond anteriormente. -
Cabe aclarar que las pérdidas por maquinado no se consideran, puesto
que los residuos existentes se vuelven a fundir.

5. Requerimientos de Materia Prima

Los requerimientos de materia prima para la operacién de la f_
brica se presentan en la TABLA IV-6.

Aun cuando existen posibilidades de procesar una gran cantidad
de zamak debido a la gran diversificacién del mercado (automotriz, 1i--
nea blanca, juguetes, &ptica, etc.), se recomienda principiar con una -
capacidad baja y Gnicamente enfocar la produccién a articulos parala -
linea blanca para el Estado de Nuevo Lebén. En afios subsecuentes se po
dré ampliar la produccién a otras 4reas del mercado y a la exportacién
directa.

TABLA IV-6

REQUERIMIENTOS DE ZAMAK

Afio de produccién de la fébrica Toneladas de Zamak por afio
lo. 340
20. 390

3o. en adelante 450
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6. Periodo Operacional

Normalmente ¢l periodo de operacién de una planta, es similar
a la vida Gtil del equipo que se tiene en clla, en cl presente estudio, la -
vida (til del equipo c¢s de 10 afios, por lo que éste scrd el perfodo opera
cional dc la planta.

7. ITorizontc del Proyccto

El horizonte del proyecto es la suma de tiempos de instalacién -
y puesta en marcha de la fdbrica, liquidaciédn de la misma y su perfodo
operacional , porque si las dos primeras es de un afic cada una y el pe -
riodo operacional de 10 afios, se tendré un horizonte del proyecto de 12
anos.

D. EQUIPO

% Seleccién del Equipo

El proceso de fabricacidén de piezas fundidas a presién de zamak,
requiere de equipo especializado no producido en México, por lo que fue
necesario obtener cotizaciones de diversas casas comerciales que repre
sentan a fabricantes de equipo extranjero.

La seleccién del equipo se realizé tomando en cuenta los siguien
tes factores:

-  Volumen de produccién requerido.

- Tamaifo de las piezas. a producir.

- Precio y funcionalidad del equipo.

= Recomendaciones y observaciones obtenidas de vendedores -
de equipo y de empresas del ramo de piezas fundidas ya esta
blecidas.

De acuerdo a las razones citadas anteriormente, se hizo la si -
guiente seleccibn: :

Para la fundicién se selecciond un horno marca HARVILL debido
a su funcionalidad y capacidad adecuada para suministrar la aleacién -
fundida rcquerida por los invectores. :

La inyeccién se efectuard con dos méquinas de inyeccién marca

ADER, del tipo cdmara calionte, por ser los més eficientes y reunir -
las caracteristicas descadas lesde el punto de vista del proceso y del -
costo.
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Para la etapa de maquinado se seleccionaron: dos taladros, dos
machueladoras, un torno comin, un torno revélver y una fresadora, cu_
yas especificaciones se indican adelante, de acuerdo a los volimenes -
de produccién y a las dimensiones y formas de las piezas.

El pulido se realizari por medio de dos pulidoras con discos cu=-
biertos de tela de algodén de 200 mm de didmetro,

El equipo auxiliar que se necesitari, consta de una gria para el
cambio de moldes, dos mesas de trabajo y diez canastillas para el aca—
rreo de las piezas y de los moldes.

2, Costos y Especificaciones del Equipo.

El costo del equipo que se selecciond para el proceso, se obtuvo
de las cotizaciones obtenidas de las siguientes casas comerciales:
""MYASA'" Maquinaria y Accesorios, S. A, y Mexican Printing Supply,
S. A.

En el CUADRO IV-1 se enlista el equipo con los costos y especi-
ficaciones correspondientes para dicho proceso.

CUADRO IV-1
COSTO Y ESPECIFICACIONES DEL EQUIPO PARA EL PROCESO DE
FUNDICION A PRESION DE ZAMAK

Equipo y Especificaciones Cant. P.rec§o Total
unitario

Equipo Extranjero

Méquina de fundicién a presién de cidma-
ra caliente marca ADER tipo DMW 160
con las siguientes especificaciones: fuer
za de cierre, 160 ton; carrera méax de
cierre, 315 mm; dimensiones méx de -
platos (HxV), 660 x 660 mm; didmetro
moldes (min-méx), 250-560 mm; distan_
cia entre columnas (H x V), 420x420;
fuerza de expulsién, 8 ton; carrera méax N
de expulsién, 90 mm; ciclos en vacio /-~
hora, 720 c/h; fuerza de inyeccibn, 7 a
15 ton; didmetro de los pistones de inyec
cién, 60 a 80 mm; presién especmca S0

hre el metal, 530 a 140 kg/cm : superfl

cie frontal a inyectar, 300 a 1,140 cm?2;
peso méx a inyectar, 2.5 Kg; potencia
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Cant.

Precio
unitario

Total

ILquipo y IEspccificaciones

del motor bomba, 11 kw; capacidad depé-
sito accite, 580 lts; peso de la maquina, -
6,500 kgs; dimensiones de la maquina, -
4,400 x 1,500 x 2,400 mm (largo x ancho
x alto). 5 . . " . . .

Aumento de precio para calentamiento

Sobreprecio para engrase central con -
bomba manual para todos los cojintetes -
del sistema de redilleras sobre los que -
se ejercen grandes fuerzas c . .

Maquina de fundicién a présién de camara
caliente marca ADER tipo DMW 280 con -
las siguientes especificaciones: fuerza -
de cierre, 280 ton; carrera maxima de -
cierre, 400 mm; dimensiones maximas de
platos (HxV), 850 x 850 mm; distancia en
tre columnas (HxV), 520 x 520 mm; dia -
metro de las columnas, 100 mm; grueso
de los moldes (min-max), 300-650 mm; -
fuerza de expulsién, 12 ton; ciclos en va-
cio por hora, 550 c/hr; carrera maxima
de expulsién, 120 mm; fuerza de inyec- -
cidn, 9 a 22 ton; didmetro de los pistones
de inyeccién, 80 a 100 mm, presidn espe
cifica sobre el metal, 440 a 115 kg/ cm3
superficie frontal a inyectar, 650 a 2,450
cm?; peso maximo a invectar, 8 kg; po--
tencia del motor bomba, 15 kw; capacidad
depdsito aceite, 650 lts; peso de la maqui
na, 12,700 kg; dimensiones maquina, - -
4,700 x 1,550 x 2,500 mm (largo x ancho
x alto) . . = . 5 .

Aumento de precio para equipo de calen-
tamiento . . . . . . .

Sobreprecio para engrase centrai con -

bomba manual para t0dos 10§ cojinctes -

del sistema de redilleras sobre los que
se ejercen grandes fuerzas . s

598, 348

883,680

598, 340

20,776

5,857

883,680

25,406

9,260
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Equipo y Especificaciones

Cant.

Precio
unitario

Total

Horno marca HARVILL, modelo 150 con —
las siguientes especificaciones: capacidad

de fundicién, 70 Kg/h; peso aproximado, 11
ton; aislamiento del horno, 12.5 cm de es—-
pesor; espesor total de la pared, 35 cm; di
mensiones: longitud 1.73 m, altura 2.30 m.

Taladradora marca Barbero, tipo AB 13
con las siguientes especificaciones: capaci-
dad del taladro, 13 mm; distancia entre hu_
sillo y columna, 190 mm; velocidad del hu-
sillo, 430-830-1,340-2,100 rpm; distancia
entre mandril y mesa, 310 mm; distancia -
entre mandril y base, 500 mm; didmetro -
columna, 74 mm; didmetro cremallera, 50
mm; carrera del husillo, 80 mm; dimensio
nes mesa reversible, 250x240 mm; dimen-—
siones de la base, 290x510 mm; abertura -
de la mesa, 95 mm; altura total, 1,020 mm
peso aproximado sin motor, 76 Kg.

Prensa excéntrica marca IMJ con las si---
guientes especificaciones: capacidad, 4 ton
peso aproximado, 300 Kg; motor, 1/2 HP,
1,100 rpm.

Fresadora marca ANAYAK modelo FV-1 -
con las siguientes especificaciones: super—
ficie Gtil de la mesa, 1240 x 256 mm:; nime
ro de ranuras en forma de T, 3; anchura,
16 mm; separacién, 64 mm; peso aproxima
do, 1,700 Kg; dimensiones, 1755 x 1935 x
1920 mm (largo x ancho x alto); volumen, -
6.52 m3.

Torno revélver marca JATOR modelo J30-
165 con las siguientes especificaciones: al-
tura del centro del husillo a la bancada, - -
165 mm; husillo perforado a 33 mm; peso

aproximado de la barra, 30 mm; nimero -
de velocidades reversibles del husillo, -

12 (95 + 2,000 ); potencia del motor de -

160000

5000

8000

140000

1600090

10000

16000

140000
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Equipo y Especificaciones

Cant.

Precio
unitario

Total

dos velocidades, 3/2, 4 cv; curso longitudi-
nal sobre la bancada, 400 mm; didmetro ad
mitido sobre el carro transversal, 160 mm;
distancia maquina I /porta-herramientas, -
250 mm; gama de los avances automaticos,
0.07 - 0.15 - 0. 30; gama de los avances au
tomaticos mm/rev 0,07 - 0,15 - 0, 30; rec_g_
rrido de la torre hexagonal, 165 mm; diame
tro de los agujeros de la torre, 30 mm; su-
perficie ocupada sin arrastre, 1,38 x 0,52 -
m; peso neto de la maquina, 900 kg; dimen-
siones (largo x ancho x alto) 1.95 x 0. 95 x
1.6 m . . . . . . .

Torno rapido de precisiéon marca EBAKI ti
po A 150 con las siguientes especificacio-
nes: distancia entre puntos 750,1000, 1500 -
mm; altura de puntos sobre la bancada 185
mm; altura de puntos sobre el carro 125 -
mm; anchura de la bancada 240 mm; nimero
de velocidades del eje principal 8; gama de
velocidades rpm de 34 a 1200; pasos métri-
cos normales de 0.75 a 5 mm; pasos modu-
lares de 0.5 a 4.5; potencia 2 cv; peso apro
ximado 900 kg . . . . . .

Pulidora de 200 mm de didmetro6 equipado
con tela de algodén
SUB TOTAL

Equipo Auxiliar., Nacional -
Mesa de madera para trabajo de inspeccién

Canastilla para transporte cn el proceso

Gria viajera para cubrir un claro de 8 m -
de longitud con una capacidad de 2 toneladas
equipado con gabinete para ser opérado mo
tor eléctrico trifasico de 15 hp " .

SUB TOTAL

TOTATL

100, 000

70,000

2,500

650
45

250, 000

100, 000

70, 000

5, 000

——

2'044, 327

1,300
450

250, 000

e —

251, 750

21296, 077
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3. Estimacién del costo de instalacién del equipo

Para la instalacién del equipo, se considerd el montaje o insta-
lacién mecénica y la instalacibn eléctrica del mismo.

Este costo se estima en un 10 % del precio total del equipo (im_
portado més nacional). Por lo tanto, este costo es, aproximadamente,
de $229,607.00.

4. Distribucién preliminar del equipo en planta (Lay-Out)

Para la distribucién del equipo en la planta, se ha considerado
principalmente el flujo del proceso, de tal forma que entre una opera-
cibén y la siguiente, exista la mayor fluidez y continuidad posibles, asi
como también se han estimado los espacios para almacenaje a corto -
tiempo entre una méquina y otra.

Para las ampliaciones futuras se consideran, también, sus po-
sibles localizaciones. En el PLANO IV-1, se representa la distribu-—
cién del equipo en la planta, indicando la localizacién aproximada de -
las diferentes maquinas, equipos auxiliares y servicios necesarios pa_
ra la produccién.
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E. OBRA CIVIL

1. Cilculo de Areas

A partir del cédlculo de dreas necesarias para el correcto funcio -
namiento de cada uno de los equipos, se determind el espacio requerido -
en cada etapa-del proceso.

La distribucién de la maquinaria se fijoé en base al diagrama de -
flujo de la produccién. Esto llevé a determinar el plano No. 1, que ubi-
ca los distintos departamentos en forma tal, que al efectuar movimientos
de materia prima, asi como traslado de piezas de una etapa a otra, se - .
lleve a cabo sin interferir el trabajo por donde se cfectha el transito, per-
mitiendo que estos movimientos se realicen lo mas rapidamente posible.

Areas correspondientes a cada departamento

1. - Area Administrativa ‘ 155 m?2

2.- Almacén de Materia Prima 140 m?2

3. - Fundicion 30 m2

4. - Depto. de Inyeccidn 120 m?

5. - Depto. de Maquinado 100 m2

6. - Depto. Inspeccion y Control de Calidad 80 m

7.- Almacén de Producto Terminado 140 m?

8. - Servicios Sanitarios Trabajadores 30 m2

9. - Depto., de Herramienta 40 m?

10, - Subestacién eléctrica 30 m2
11.: Patio de maniobfas 380 m2
Area total 1,255 m2

Bl diseno de la planta tiene por su distribucion, la caracteristica
de ser flexible a futuras ampliaciones; para ésto se recomienda la adqui-
sicion de una hectarea de terreno.



72

La colocacién del departamento de fabricacién de moldes es posi=
ble como se muestra en la zona El1 y la de cromado y pintura en la E2, -
con lineas punteadas en el plano.

2. Especificaciones

La construccibén de la planta comprende tres tipos de obra, que -
varfan fundamentalmente en el costo, y son:

a) Areas de Trabajo y Almacenamiento
b) Area Administrativa y de Servicios
c) Instalaciones Especiales

C-1 Subestacidén Eléctrica

C-2 Patio de Maniobras

a) Las Areas de trabajo exigen una construccién tipo industrial, es
decir, amplios espacios libres de columnas y de una altura que varia se~-
gln la finalidad del local.

Para los departamentos de inyeccibn, fundicién, maquinado y con_
trol de calidad, la altura necesaria es de 4 m; para las bodegas de alma~
cenamiento se requiere de una altura de 5 m.

Los materiales utilizados en este tipo de obra son:

Cubierta. - Estructura metélica y 14mina galvanizada
Muros. - Block de concreto zarpeado

Firme. - Concreto armado

Pisos. - Cemento escobillado

Columnas. - Concreto armado

Ventaneria. - Tubulares

Puertas. - LAmina acanalada

Instalaciones. - Tuberia galvanizada

Dicho tipo de construccién abarca un 4rea de 660 m2, ¥y su costo
actualmente, en la regién, es de $850.00 por cada m2,

b) El 4rea administrativa requiere de un tipo de construccién con a~—
cabados més finos y materiales de més alto costo.

Es ésta, el 4rea de la obra donde cada m2 aumenta al doble su in-
versién, con relacién al tipo industrial, ya que actualmente se cotiza a -
$1,600. OO/mz; los materiales a utilizarse son:



Cubierta
Muros

cado en el interior

Pisos
Ventaneria
Puertas
Instalaciongs

Madera

c) Instalaciones especiales

Losa de concreto armado
Block de concreto y afine en el exterior y estu

Mosaico de pasta de gransoén
Aluminio

Cobre y Tuberia Galvanizada

C-1 Para la instalacién de la subestacidn eléctrica.

Se requiere Gnicamente la base o firme de apoyo.

C-2 Patio de Maniobras
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Sera nivelado y revestido de cascajo para evitar cl encharca-

miento. El patio tiene un drea de 380 m2.
3.- Calculo del costo total
. Area Precio/m2 | Costo Total

Instalaciones e
Area de Trabajo y . 3
Almacén 660 1 850. 00 561, 000, 00
Area Administrativa 185 1600. 00 296, 000, 00
Instalaciones espe-
ciales
Sub-estacidn 30 200, 00 6,000, 00
Patio de Maniobhra 380 100. 00 38, 000. 00

901, 000. 00

4. Construccidén y montaje

El tiempo aproximado para-la construccién, montaje e instalacién
de la planta, se estima que serd.de un afio de acuerdo al siguiente crono--

grama de construccidén y montaje.




CRON OGRAMA PARA LA CONSTRUCCION Y MONTAJE PARA LA FABRICA DE PIEZAS FUNDIDAS A
PRESION A IASE DE ZAMAK

ek R R I 3 MGE S7E§ o J11 [ 12
1.- Estudios, disefio y constitucién X X
2.- Terreno X
3.- Construcciones civiles X X X
.- ;-\d’quisiciéxf de-vehiculos X
5.- Adaquisicibén equipos éuxiliares X
5.~ Instalacidén equipos auvxiliares X
7.- Adquisicién de maquinaria X X X
8.- Montaje de maguinaria X X X
9.- Muebles y enseres X

vL



75

F. REQUERIMIENT OS DE INSUMOS Y SERVICIOS

La necesidad de insumos para la operacién de la fibrica se ha cal
culado en base a la capacidad de produccién anual,

1, Combustibles y Lubricantes
f ke | Combustibles

La cantidad de combustible que se necesita para que la planta ope_
re, estari en funcién de los requerimientos de zamak a fundir. El com- -

bustible usado seri diesel.

El consumo de diesel es de 200 lts por tonelada de zamak fundido.
El diesel tiene un precio de $0.338 por litro.

Para el almacenamiento del diesel se requiere un tanque de ---- -
40,000 litros que tendra un costo de $8,000. 00.

En la TABLA IV-7 se anota el consumo de diesel esperado en los
afios de operacién de la fibrica.

TABLA 1IV-17
Ano de Ton de Zamak Consumo de diesel
Produccién fundido (1ts)
1 340 68,000
2 390 78,000
3 en adelante 450 90,000

1.2 Lubricantes

La cantidad de lubricantes que se utiliza en la planta es relativa--
mente baja, se estima un consumo anual de aceite lubricante de 3,600 lts
y 720 Kg de grasa. El precio del aceite es de $6.00 por litro y el de la -
grasa, $8.90 por Kg.

2. Aditivos

En la fabricacién de piezas fundidas a presién a base de zamak, -
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una etapa fundamental del proceso cs la fundicién, en la cual para el
buen aprovechamiento del poder calorifico del combustible, se sugie-
re un aditivo catahtlco correspondiendo al Doble K internacional, -
del cual se agrega 1 litro de aditivo por cada 5, 000 lts. de diesel y -
tiene un costo de $ 40. 00 por litro.

En la siguiente tabla se inserta el consumo esperado de aditi--
vo anual,

TABLA 1IV-8
Ario de Consumo de diesel Consumo de Aditivo
Produccion en litros en litros
1 68, 000 14
2 78, 000 .16
3 en adelante 90, 000 18

3. ' Agua,

La cantidad de agua requerida para la planta es la siguiente:
a) Agua para el proéeé,o. 5 m3/ dia

b) Agua para servicio complementa
rio y uso doméstico" 2 m3/ dia

Total ' m3/ dia

Para la obtencién del agua en el area donde se pretende insta -
lar la planta, se necesitara de ciertas obras dc conduccidn de agua y -
drenaje, ya que no se encuentran estos servicios en el terreno escogi-
do.

La inversion para la vonduccidn de agua y drenaje es la siguien
te: -
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600 m de tubos para conduccién de agua a $42.00/m  $25, 200. 00
600 m de tubos para drenaje $ 9,000.00

Total $34, 200, 00
4. Energia Eléctrica

La cantidad necesaria de este fluido se ha considerado bajo dos =
conceptos:

Potencia (fuerza instalada) 50 KW

Potencia (iluminacién) instalada 15 KW

La suma de ambos conceptos dan una potencia total instalada de
65 KW. Se ha considerado un porcentaje del 80% adicional a la cantidad
de potencia necesaria para preveer las ampliaciones de la fibrica.

El consumo de energia eléctrica se ha calculado acorde a la tarifa
8N de la Comisibén Federal de Electricidad, y corresponde mensualmente

a 25,200 KW-h, con un costo promedio de 0.368 pesos por KW-h consumi
do.

El equipo necesario para el suministro de la energia eléctrica a--
parece a continuacién:

CUADRO 1IV-2

Descripcidn Cant. Precio

EQUIPO NACIONAL
Subestacién tipo intemperie con transformador tri-
fasico con capacidad de 75 KVA, 60 ciclos, 13,200
volts en lado alto y 220/127 volts en el secundario,
con 4 derivaciones, gabinetes donde se alojaran ~-
los equipos de medicién e interruptores. 1 $60,000, 00
Linea de transmisién de 13, 200 volts (30 m). 4,000, 00
Planta de emergencia con capacidad de 30 KVA,
con motor de combustién interna diesel. 1 34,000.00

Total $98,650., 00
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5. Materiales o herramientas de consumo y mantenimiento.

Entre los materiales de consumo se incluyen herramientas o ac
cesorios que por cl uso intensivo a que sc cncuentran sometidas, se -
desgastan o deterioran rapidamente; en cl caso del presente proyecto -
estos materiales son: cuchillas para cl torno, barras de presién para -
los tornos y fresadoras, brocas para los barrenos, etc., El costo de =
estos materiales se estima en la cantidad de $120, 000, 00 por afo; esta
estimacidn se hizo con base en las opiniones de fabricantes del equipo -
y de productores de piezas fundidas a presion.

Los materiales para mantenimiento estan constituidos por las -
refacciones para el equipo o maquinaria, ya que normalmente se re -
quieren al llevar a cabo el mantenimiento preventivo de la planta, que
por lo general es de cada 2, 000 horas. Se estima un costo anual por -
este rubro, bajo las mismas consideraciones anteriores, de $150, 000.

6. Mano de Obra.

La mano de obra necesaria para el buen funcionamiento de la -
planta se anota en la TABLA IV-8 y es calculada bajo las siguientes con
sideraciones: la planta operara con 3 turnos /dia en los departamentos
de fundicion e inyeccidn y de 1 turno en los otros departamentos.

Se sugiere, dado que el requerimiento para este tipo de fébgica
es de mano de obra especializada para la mayoria de los departamen -
tos, un plan de adiestramiento previo a la puesta en marcha de la fébri
ca. ’

TABLA IV-9
NUMERO DE OBREROS
lo. Ano de 20. Ano de | 30, Afic Prod

Departamento produccién | produccidn en adelante
Recepcion de materias - 2 2 2
primas
Fundido ) 6 6 6
Inyectado 12 12 12
Maquinado 14 14 14
Empacado 3
Almacén de producto 2 2 2
terminado
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7. Material de Empaque

Las piezas fundidas a presién de zamak se venden envueltas en pa
pel y en cajas de cartén. En algunos casos, el empaque lo proporciona -
el cliente y, en otros, el fabricante. Se estima un costo anual de mate---
rial de empaque bajo las mismas consideraciones del apartado No. 5 de
este mismo capitulo, de $30, 000/afio.
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DIAGRAMA DE BLOQUE DEL PROCESO DE PRODUCCION

DE PIEZAS FUNDIDAS A PRESION
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CAPITULO V

INVERSIONES

A. CUADRO DE INVERSIONES

La inversion fija, diferida y capital de trabajo, estdn representa-
dos en el CUADRO V -1

B. ANALISIS DE LAS INVERSIONES
1. : Inversién Fija
1.1, Terreno

En el estudio de microlocalizacion realizado, se escogi6 un terre
no con las siguientes caracteristicas:

1.1:1: Dimensiones

Terreno dS forma cuadrangular de 100 m. de lado, con una area
total de 10,000 m“ (1 Hectdrea)

1.1.2. Precio

Se obtuvo de la residencia del DAAC en Cd. Anahuac, N.L., el
precio del terreno en la zona elegida para la localizacidn del proyecto,
que fue de $600/ha. Se requiere una dimensién de una hectdrea, por 1lo
que el precio es de $600.00

La inversion se hard en el primer semestre del primer afio del -
horizonte del proyecto.

1.2, Construcciones

En el capitulo IV (Ingenieria del Proyecto), se estimé el costo -
de las construcciones y es:

1.2.1. Area de Trabajo y Almacén: 660m>

.Cc,= _$850 _ 660 m2 = $561,000
1 m

1.2.2. Area Administrativa: 185 m2

$1600
m

x 185 m? = $296,000



PROGRAMA DE INVERSION

CUADRO V.1
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(ANOS)

CONCEPTO |Instalacibén 2 al6 8al 11 [Liquidacidén
1. Inversibn -

_ Fija
Terreno = 600 6§00
Construcciones {- 901,000 450,500
Magquinaria y - )

Equipo -2.491, 363 918,430
Montaje e Ins-

talacibn - 229,607
Equipo Auxi- -

liar - 155,060
Muebles y En-

seres - 37,542 7,508
Equipo de --

Transporte - 154,000 -154, 000
Gastos de Na-

cionalizacién |- 414,572
Imprevistos - 311,543 311,543
2. Inversibn -

Diferida

Gastos preo- -

perativos 164,432
Intereses del -

Primer afio 206,635
Capital de --

Trabajo
Efectivo - 277,922 277,922
Materia Pri- -

ma - 481,875 + 481,875
Insumos = 4,104 - 4,104
Imprevistos - 76,390 - 76,390
Impuesto por -

Venta de E—

quipo (42%) - 388,894
Total -5.906, 645 -154, 000 9.139, 078
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1. 243 Instalaciones Especiales.

1.2.3.1. Sub-estacién eléctrica: 30 m2

Cs. 1. ?LZOZO__ x 30 m2 = §$ 6,000
mé.

1.2.3.2. . Patio de maniobra: 380 m?2

C3.2° _$lz‘)°_.. x 380 m2 = $ 38,000
m .

Costo total de las construcciones
Cp= G+ CyvCy 1+ Cq. g
CT = $561,000 + 296,000 + $6,000 + $38,000
Cp= $9017900 s
Realizacién de la inversién: Afo 1, Primer Semestre

143 Maquinaria y Equipo.

- En el CUADRQO V-1 del capitulo de Ingenieria del Proyecto se ha .
detallado el costo de la maquinaria y equipo, tanto importado como na -
cional,

1o3.3. Equipo importado FOB, Barcelona, Espaiia $1'703, 327

Equipo importado LAB, México, D. F, 341,000

mas Transporte y Seguros a Cd. Anéhuac,

N. L, 195, 286
$2'239,613

Esta inversién se llevaré a cabo en el primer afio de la siguiente
forma:

Primer Semestre, - La inversién realizada en este periodo re -
presenta el 10% del total del valor de la maquinaria y equipo extranjero,
porcentaje requerido por los distribuidores para asegurar el pedido.

$ 2'239,613 x 0.1 = § 223,961

Segundo Semestre, - En este lapso de tiempo se efectuard el res
to de la inversién de maquinaria y equipo extranjero.

$ 2'239,613 - $ 223,961 = § 2'015,652 "
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1:3:2s Equipo Nacional

La maquinaria y equipo nacional se ha enlistado en el Capitulo -
Iv. La suma es: $251.750

Realizacidn de la inversidn: afio 1, segundo semestre.
1.4. Montaje e Instalacién

Para el cdlculo de esta inversién se consideré el 10% del valor to
tal de la maquinaria y equipo:

$ 2'296,077 x 0.1 = §$ 229,607

Esta inversidn se realiza en el segundo semestre del primer afio

1.5, Equipo Auxiliar

Este rubro estd constituido de la siguiente manera:

Tanque de almacenamiento de combustible $ 8,000.00
Instalacién para conduccién de agua 34, 200,00
Sub-estacidn eléctrica 98, 650.00
39 pares de botas con casquillo de acero 5,421,00
39 pares de guantes 839.00
12 caretas 1,776, 00
6 extinguidores 6,174,.00

$ 155,060, 00

Esta inversidn se desembolsard en el segundo semestre del pri -
mer afio.

1.6. Muebles y Enseres de Oficina

El presupuesto de este rubro estd representado en el CUADRO -
V-2, siendo el total de $37, 542.

La inversién se realizard en el segundo semestre del primer afio

i 95 8 Vehiculo

Para el transporte de materia prima se requiere de 2 camiones
de 3 toneladas, el cual sera renovado en el 7o. afio.

Px:ecio ' 140,000, 00
mas 10% de imprevistos 14,000, 00

$154, 000, 00



CUADRO V-2

MUEBLES Y ENSERES DE OFICINA

DESCRIPCION CANTIDAD PRECIO PRECIO
) UNITARIO TOTAL

Escritoric; Ejecutivo 1 $ 3,700 S 3, 700
Escritorios Sencillos 3 2,690 8,070
Escritorios Secretariales 2 1,924 3, 848
Sillones Ejecutivos 4 1,798 7,192
Sillas Secretariales 2 ) 1,269 2,538
Cestos de Papel 6 ‘99 594
Maquinas de escribir 2 3,200 6,400
C;lculadoras 2 1,800 3,600
Archivo de 4 Gavetas 1 1,600 1,600

Total Equipo de Oficina 837,542
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Realizacién de la inversibén: afio 1, segundo semestre

1.8 Gastos de Nacionalizacibén

Bajo este concepto se consideran todos los gastos originados
por la importacién de la maquinaria y equipo.

Valor CIF Maquinaria y

equipo de importacién $2'239,613.00
Impuestos de importacién 340,665.00

Otros Impuestos (3% CIF) 67,188.00

Gastos Bancarios (0.3%CIF) 6,719.00

$ 414,572.00

Esta inversién se realiza en el segundo semestre del primer

ano.
1.9. Imprevistos
Se considera un 7.2% del total de la Inversién Fija:
4'306,744 x 0,072 = 311,543
2, Inversién Diferida
2l Gastos de Pre-operacién

Bajo este rubro se encuentran comprendidas todas las inversio
nes necesarias anteriores al montaje.

Estudio de Factibilidad $ 50,000, 00
Gastos de Constitucién de la Empresa 20, 000. 00
$ 70,000.00

Esta inversidén se realiza en el ler. semestre del ler. afio.

Iniciacién de operaciones:

Un mes de: -

Mano de obra directa $55,042
Mano de obra indirecta 16,390
Personal Administrativo 23,000

$ 94,432

Realizacién de la inversién: afio 1, segundo semestre
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2,2, Intereses del primer afio:

Segundc semestre $ 206,635-00
3. Capital de Trabajo
3.1. Efectivo

Estari representado por las necesidades de monetario para -
dos meses de operaciones, basindose en los costos totales anuales, ex-
cluyéndose los renglones de amortizaciones, depreciaciones y gastos de
financiamiento.

Necesidad anual de efectivo $ 1'667,532.00
Necesidad de efectivo para dos meses 277,922.00
3. 2. Materia Prima.

Se tendri como norma mantener una cantidad de materia prima
suficiente para poder trabajar aproximadamente un mes, lo cual repre -
senta 37.5 ton.

37.5ton. x $12 850 = §$ 481,875,
ton

3:3s Insumos

Los insumos requeridos comprenden una reserva para aproxi -
madamente 15 dias en lo que se refiere a combustibles y lubricantes.

Diesel $ 2,002
Lubricantes y aditivos 1,472
Gasolina (600 1ts. /mes) 630
$ 4,104

3.4. Imprevistos.

Se considera un 10% del capital de trabajo.
$ 763,901 x 0.1 = § 76,390

C. CALENDARIO DE INVERSIONES

En el CUADRO V - 3 se presenta el calendario de inversiones
para el presente proyecto.



CUADRO V-3

CALENDARIO DE INVERSIONES

ARNO 1 ($)

DESCRIPCION TOTAL
Semestre 1 Semestre 2

1. - Inversién Fija

Texreno 600

Comstrucciones 901, 000

Ma quinaria y Equipo Importado

(LAB Cd. Andhuac, N. L.) 223,961 2,015,652

Ma quinaria y Equipo Nacional 251,750

Mo ntaje e Instalacién 229,607

Equipo Auxiliar 155, 060

Muebles y Enseres 37,542

Equipo de Transporte 154, 000

Gastos de Nacionalizacién 414,572

Imprevistos 311,543

SUBTOTAL 1,125,561 3.569, 726 4,695, 287
2.- Inversién Diferida

Gastos Preoperativos 70, 000 94,432

Gastos de Financiamiento “ 206,635

SUBTOTAL 70, 000 301, 067 371,067
3.~ Capital de Trabajo

Efe ctivo 277,922

Materia Prima 481,875

Insumos 4,104

Imprevistos 76, 390

SUBTOTAL 840, 291 840, 291

TOTAL 1,422, 349 4,484,296 5.906, 645

16
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CAPITULO VI

PRESUPUESTOS

Este capitulo fue formulado partiendo del supuesto de que todo --
aumento que se registre en el precio de los elementos que componen
el costo de produccién, los gastos de Administracién y los de Ventas,-
que intervienen en la determinacibén del costo total del producto, co--
rresponderid un aumento simultineo y proporcional en el Precio de --
Venta.

Con base en el supuesto anterior, se procedid a realizar la --

estimacién de los presupuestos; considerando para ello los precios e-
xistentes en el mes de diciembre de 1974.

A. PRESUPUESTOS DE VENTAS =

El CUADRO  VI-I muestra los ingresos a obtener. durante los
tres primeros anos de produccién de acuerdo al Programa desarrolla
do para tal fin en el capitulo de Ingenieria; ‘asi como los promedios -
de peso y precio de algunas piezas, determinados en el estudio de --
Mercado, los cuales corresponden a 200 gr por pieza y a $32.50 por
kilogramo. #

B. PRESUPUESTOS DE COSTOS Y GASTOS DE PRODUCCION

Los costos y gastos.de produccidén se estiman con base en los
requerimientos de Materia Prima, Mano de Obra, Insumos y otros --
gastos que se muestran en el capitulo de Ingenieria.

1) Costo de Materia Prima

El costo de este concepto- corresponde al volimen de zamak =--
procesado, con relacién a la capacidad de produccidn estimada para -
los tres primeros afios, encontrandose indicados dichos volimenes en

el CUADRO VI-2.

2) Costo de la Mano de Obra Directa

El costo de la mano de obra directa se determina consideran—
do que en las operaciones de fundido e inyecciéon habran 3 turnos, y -



CUADRO VI-1

PRESUPUESTO DE VENTAS

: TOTAL TOTAL PRECIO VENTAS
ANO DE OPERACION " DE DE KGS. POR KG. TOTALES
- PIEZAS * PRODUCIDOS (PESOS) (PESOS)
ARNO 1 1'530, 000 306, 000 32.50° 9'945, 000
ARNO 2 - 1'755, 000 351, 000 32.50 11'407,500
ANOS SIGUIENTES 21025, 000 405, 000 132.50 " 13'162,500

* Se calculd un peso de 200 gramos por pieza en promedio.

v6




CUADRO VI - 2

COSTOS DE MATERIA PRIMA

CANTIDAD PRECIO
ANO DE ZAMAK TON. COSTO
(TONELADAS)
2 340 12,850 47369, 000
3 390 12'850 5'011, 500
4 450 12'850 51782, 500

G6
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en el proceso de maquinado un solo turno, cada una de estas operaciones
contari con un operador y un asistente, los que gozaréin de las prestacio-
nes sociales que les otorga la Ley, segin se puede observar en el CUA- -
DRO VI-3.

3) Costo Anual de Mano de Obra Indirecta

El costo de la mano de obra indirecta se muestra en el CUADRO
VI-4, tomando como base las necesidades de las actividades auxiliares a
fundicién, inyeccién y maquinado.

4) Costo Anual de Materiales y Servicios

En el CUADRO VI-5 se encuentran indicados los insumos necesa—
rios para un afio de produccién, incluyéndose el renglén de mantenimien-
to, materiales y servicios para dicho periodo, asi como las necesidades
para los afios posteriores.

5) Costo Anual de Seguros de Area de Fabricacién

La prima anual de seguros que se pagara por los riesgos de incen
dio, dafios, etc., del drea de produccién, estiméndose 6 al millar, del
valor original y 2% del valor del vehiculo, como se muestra en el CUA- -
DRO VI-6.

6) Depreciacién y Amortizacién del Area Productiva

E1 CUADRO VI-7 presenta la depreciacién y la amortizacién, ob—
tenidas por el método lineal, de los activos fijos e intangibles correspon-
dientes al 4rea de produccién.

7) Proyeccién de los Costos de Produccién

De los CUADROS VI-2 al VI-7 se obtuvieron los datos para efec- -
tuar la proyeccién de los costos de produccién durante los 10 afios de ope
racién. Es de hacer notar que en el 20. y 3er. afos existe una diferencia
originada por el aumento de produccién, lo anterior se encuentra mostra_

do en el CUADRO VI-8.

Ca PRESUPUESTOS DE COSTOS Y GASTOS DE ADMINISTRA-- -
CION

1) Sueldos y Prestaciones del Personal Administrativo

E1 CUADRO VI« egtima el gasto correspondiente al personal - -



MANO DE OBRA DIRECTA

CUADRO VI -3

OPERACION No. de emplea No. de No, Total Salario Sueldo
dos por turno Turnos | de obreros Mensual Anual
Fundido 1 3 3 7,500,00 90, 000
Fundido 1 3 3 3'476. 66’ 41,720
Inyeccién 2 3 6 15, 000.00 180, 000
Inyeccidn 2 3 6 6,953, 22 83,440
Magainado 7 1 7 14, 000, 00 168, 000
Maquinado 7 1 7 8,112, 16 97, 346
SUBTOTAL 32 660,506
Segur-o Social 61,103
Aguirzraldo 55, 042
Infonavit e Impuesto 39,624
para 1la Educacién
SUBTOTAL 155,769
TOTAL" 32 816,275
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CUADRO VI-4

MANO DE OBRA INDIRECTA

OPERACION No. de emplea- | No. de | No. total Salario Sueldo Anual
dos por turno turnos de obreros Mensual

Sumindstro de materia

prima 2 1 2 2,317 27,813
Empacado 3 1 3 3,476 41,720
Almac én 2 1 2 2,317 27,813
Gerente de Produccidn 1 1 1 6, 000 72, 000
Jefe de Turno 3 | 3 3 3,500 120, 000
SUBTOTAL 11 289, 946
Seguro Social 20,137
Aguina ldo 24,162
Infonav-it e Impuesto

sibre 1a Educacién 10,916
SUBTOTAL 55,215
TOT AL 11 345, 161
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CUADRO VI - 5

COSTO ANUAL DE MATERIALES Y SERVICIOS

CONCEPTO 20, ARO 30. ANO SL‘BSE?SSI\SITES

Insumos

Agua 2,811 3,232 3,717
Combustibles 36,298 41,636 48, 042
Lubricantes, grasas y aditivos 28,568 33, 598: 35,_ 326
Energia Eléctrica 111, 283 127, 975 147,171
SUBTOTA_L 1718, 960 206, 441 234, 256
Mantenirn-iento *150, 000 150, 000 150, 000
Materiales y Servicigs 120, 090 120, 000 120, 000
TOTALL 448, 960 .476,441 504, 256
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CUADRO VI

- 6

COSTO ANUAL DE SEGUROS AREA DE FABRICACION

VALOR DE LO TIPO DE RIESGO COSTO ANUAL
CONCEPTO ASEGURADO ASEGURADO DE LA PRIMA

Construccién 605, 000 Incendio 3,630
NMaquinaria y Equipo 2'296, 077 Dafios yruptura 13,776
Wehiculo ** 154, 000 Darfios a terce- 3,080

ros robo, res-

ponsabilidad -

civil, etc.
Equipo Auxiliar ##:* 98, 650 Dafios 592
TOTAL 31153, 727 21,078

#="  Se calculd sobre la base de 6 al milla!j.
%% Se calculd un 2% del valor del vehiculo.
#=%% Del equipo auxiliar Gnicamente se asegurd la subestacion eléctrica,

001



CUADRO VI-T7

DEPRECIACION Y AMORTIZACION DEL AREA PRODUCTIVA

Tasa para depre-

Depreciacién 0

CONCEPTO Vida Util ciacién o amorti- | Valor Valor de Amortizacién
(afios) zacibn (método original ($) | salvamento ($) | Anual ($)
lineal) (%)

Depereciacibn

Con.struccibn 20 5 605, 000 302,500 30, 250
Macquinaria y Equipo (1) 10 10 2. 296,077 918,431 137,765
Inst-alaciones y Servicios 10 10 140, 850 14, 085
Equipo de Transporte (2) 5 20 154, 000 30,800
SUBTOTAL 212,900
Amertizacibn

Gas tos de Montaje 5 20 229,607 45,921
de La Planta

Gas tos Preoperativos 5 20 94,432 18, 886
SUBTOTAL 64,807
TOTAIL 277, 707

(1) Se calcula un 40% de valor de salvamento para la maquinaria
(2) ¥en el 7o0. afio se deberin de comprar otros dos camiones para substituir a los anteriores

10T



CUADRO VI - 8

PROYECCION DE LOS COSTOS DE PRODUCCION

CONCEPTO ARNO 2 ARNO 3 ANO 4 ANO 5 ARO 6 ARO 7 ARNO 8 ARO 9 ARO 10 ARO 11
1., Materia Prima 4'369, 000 | 5'011, 500 5'782,500 | 5'782,500 5'782,500 | 5'782, 500 5'782, 500 5'782, 500 5'782, 500 5'782, 500
2. Insumos 178, 960 206,441 234, 256 234,256 234, 256 234, 256 234,256 234,256 234,256 234,256
3. Mano de obra directa 816, 275 816,275 816,275 816,275 816,275 816,275 816,275 816,275 . 816,275 816,275
4. Costo Primo (1+2+3) 5'364, 235 6'034,216 | 6'833, 031 6'833, 031 6'833, 031 6'833, 03_1 6'833, 031 6'833, 031 6'833, 031 6'833,03'1
5. Mano de obra indirecta 345, 161 345,161 345, 161 345,161 345,161 345,161 345,161 345, 161 345,161 345,161
6. Mantenimiento 150, 000 150, 000 150, 000 150, 000 150, 000 150, 000 150, 000 150, 000 150, 000 150, OOO
7. Materiales y Servicios 120, 000 120, 000 120, 000 120, 000 120, 000 120, 000 120, 000 120, 000 120, 000 120, 000
8. Seguros . 21, 078 21,078 21,078 21,078 21,078 21,078 21,078 21,078 21,078 21,078
9. Depreciaci;)hes 212, 900 212,900 212,900 . 21,900 212,900 212,900 212,900 212,900 212,900 212,900
10. Amortizaciones 64, 806 64,807 64, 807 64, 807 64, 807 - - - - =
11. Subtotal (5+6+7+8+9+10) 913, 946 '913, 946 913, 946 913,946 913,946 849, 139 849,139 849,139 . .~849, 139 849,139
12. COSTO DE PRODUCCION 6'278, 181 | 6'948,162 7'746,977 | 7'746,977 7'746,977 | 7'682,170 7'682,170 7'682,170 °| 7'682,170 7682, 170
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CUADRO VI-9

SUELDOS Y PRESTACIONES DEL PERSONAL ADMINISTRATIVO

SUELDOS Prestaciones So- TOTAL Sueldos

DESCRIPCION Cantidad Mensual Uni-| Anual Uni- ciales y Aguinal- y Prestaciones
tario ($) tario ($) - do Unitario ($) Anuales (3)
Director General 1 8, 000 96, 000 16, 000 112,000
Corxtador 1 6, 000 72,000 12,000 84, 000
Secxetarias 2 1,500 18, 000 3,037 42,074
Emppleado de Limpieza 1 1,158 13,896 2,338 16, 234
TO TAL 5 16,658 199,396 33,375 254, 308

€01
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administrativo requerido.
2) Costo Anual de Seguros Area Administrativa
El cuadro VI-10 muestra el monto de la Prima de Seguros’ ciue
deberd pagarse anualmente por riesgos implicitos, debido a que se "--

encucntran lus oficinas en las mismas instalaciones que la planta de ==-
fundido.

3) Depreciaciébn y Amortizacién del Area Administrativa

El CUADRO VI-11lpresenta el gasto correspondiente a las =--
depreciaciones y amortizaciones, obtenidas por el método lineal, de -
los activos fijos y diferidos, correspondientes al orden de Adminis- -
tracién.

4) Gastos Menores de Administracién

El CUADRO VI-12 muestra algunos de los gastos més comu-
nes que llevan a cabo las empresas en lo que corresponde al area ai-
ministrativa. ' -

5) Proyeccién de los Gastos de Administracién

El CUADRO VI-13 muestra el resumen y proyecciones de =--

los gastos administrativos, estimindose practicamente iguales para =--
todos los anos.

D. PRESUPUESTOS DE GASTOS DE VENTA

Como el Departamento de Ventas se encuentra constituido por -
un gerente de Ventas, un chofer, Mobiliario y equipo de oficina, -
papeleria, empaque, etc., los gastos que originan se estiman directa
mente proporcionales al volumen de ventas que efectGa la empresa a -
razbtn de un 5% sobre los mismos. Estos gastos se encuentran inclui-
dos en la proyeccidén total de los costos y gastos de operacién, segin
se muestra en el CUADRO .VI-14.

E. GASTOS DE FINANCIAMIENTO

Del capitulo de Financiamiento se obtuvieron los interesas cau-
sados ror los créditos refaccionarios y de avio, los que se indican ¢n

el CUADRO VI-14,



CUADRO VI-10

COSTO ANUAL DE SEGUROS AREA ADMINISTRATIVA
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Valor de lo Tipo de Riesgo | Costo Anual
Concepto Asegurado Asegurado de la Primax
Edificio
(Parte Administrativa)| $296, 000 Incendio $1,776
Muebles y Enseres 37,542 Dafios e 225
Incendio
Total $333. 542 $2, 001

* Se calculd sobre la base de 6 'al millar.



CUADRO VI -11

DEPRECIACION Y AMORTIZACION DEL AREA ADMINISTRATIVA

Vida Util| Tasa para Valor Valor Depreciacion
CONCEPTO (Anios) | depreciacién o | Original de o
Amortizacion (Pesos) |Salvamento | Amortizacién
(Método lineal) (Pesos) Anual (Pesos)
DEPRECIACION
Construcciones 20 5 % 296; 000 148, 000 14,800
Muebles y Enseres 10 10%' 37,542 - 3,754
SUBTOTAL: 333,542 148, 000 18,554
AMORTIZACION
‘Gastos Preoperativos 5 20 % 70, 000 - 14, 000
{Incluye estudio de
factibilidad)
#
SUBTOTAL 70, 000 - 14, 000
"TOTAL 403, 542 148, 000 32,554

90T



CUADRO VI - 12

GASTOS MENORES DE ADMINISTRACION

e COSTO MENSUAL COSTO ANUAL
SCONCEPTO ;
(Pesos) (Pesos)
Teléfono 2, 500 30, 000
Telégrafo 200. 2, 400
Viajes 3, 500 42,000
Correos 200 . 2, 400
Papelerfa y dtiles de oficina 3,000 36, 000
Sub-Total 9, 400 112, 800
_ 3
Imprevisios (10%) 940 11, 280
TOTAL: 10, 340 124,080

L0T



CUADRO VI-13

PROYECCION DE LOS GASTOS DE ADMINISTRACION

CONCEPTO 20. afio (§) | Del 30. al 60. afio (§) | Afios siguientes ($)

Sueldo;s y Prestaciones al Per-

sonal 254, 308 254, 308 254, 308
Seguros 2,001 2,001 2,001
Depreciacién 18, 554 18,554 18,554
Amortizacién 14, 000 14, 000

Gastos Menores 124,080 124,080 124,080
TOTAL 412, 943 412, 943 398, 943

80T



PROYECCION TOTAL DE LOS COSTOS Y GASTOS DE OPERACION

CUADRO VI - 14

OPERACION ARO 2 ARO 3 ARNO 4 ARO 5 ARO 6 ARO 7 ANO 8 ARO 9 ANO 10 ARO 11
COSTO DE PRODUCCION 6'278, 181 6'948, 162 7'746,977 | 17'746,9877 7'746,977 7'682, 170 7'682,170 7'682,170| 17'682,170 7'682,170
GASTOS DE ADMINISTRACION 412,943 412,943 412,943 412,943 412,943 398,943 . 398,943 398,943 398,943 398,943
GASTOS DE VENTA 497,250 570,375 658,125 658,125 658, 125 658,125 658, 125 658,125 658,125 658,125
GASTOS FINANCIEROS 290, 664 290, 664 214,225 137,757 108, 318 68,879 34,439

COSTO TOTAL 7'479, 038 8'222,144 9.032,270| 8'955,802 8'921, 363 8'808,117 8'773,677 8'739,238 8'739,238 8'739,238

Se considera 5% sobre las Ventas.

601
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F. PROYECCION TOTAL DE LOS COSTOS Y GASTOS DE
OPERACION

El1 CUADRO VI-14 corresponde a la recopilacién de las proyeccio-
nes de los costos y gastos, para conocer cuanto nos cuesta producir las
diferentes piezas.

G. PROYECCION DEL ESTADO DE RESULTADOS

El CUADRO VI-15 muestra los estados de resultados pro-forma -
para los 10 afios de produccién, se incluye lo relativo al pago del Impues
to Sobre la Renta, calculdndose en un 42% sobre las utilidades, asi como
el reparto de éstas a los trabajadores, calculdndose en un 15% respecto
de las mismas, opbteniendo la utilidad después de impuestos; se paga la a
nualidad correspondiente a los préstamos obteniéndose posteriormente -
una utilidad distribuible., Cabe hacer notar que de esta utilidad se deduci-
ran algunas reservas de capital para efectos contables, como son: la re—
serva legal/(10%) reserva de reinversidn, el restante se tomara como u—
na utilidad por repartir, con base al tipo de empresa en que estad consti--
tuida, con relacidn a los estatutos que la rigen y de acuerdo con lo que de*.:
termine la Asamblea General de Accionistas al decretar o no, pago de di—
videndos.

H. PUNTO DE EQUILIBRIO
1. Clasiﬁcacién de los Costos

El1 CUADRO VI-16 presenta una clasificacién de los costos, depen
diendo de su variabilidad.

2. Clasificaciéon de los Egresos en Efectivo
E1 CUADRO VI-17 muestra una clasificacion similar al cuadro an-

terior, con la salvedad de que no se incluyen ni las depreciaciones ni las
amortizaciones, pero si se anexa el pago del principal de los créditos,



PROYECCION DEL ESTADO DE RESULTADOS

CUADRO VI - 15

CONCE&PTO ARO 2 ARNO 3 ANO 4 ANO 5 ANO 6 ANO 7 ANO 8 ARO 9 ARO 10 ANO 11.

Ingreso por. Ventas 9'945, 000 | 11'407,500 | 13'162,500 {13'162,500 | 13'162,500 | 13'162,500 | 13'162, 500 | 13'162,500 | 13'162, 500 13'162, 500
(Cuadro) -

Costo de 15roducc16n 6'278,181 6'948, 162 7'746,977 7'746,977 7'746,977- | 7'682,170 7'682,170 7'682,170 7'682, 170 7'682,170
(Cuadro) ' Ny

Utlidad Bruta 3'668, 819 4'459, 338 5'415, 523 5'415, 523 5’415, 523 5'480, 330 5'480, 330 5'480, 330 5'480, 330 5'480, 330

Gastos de Administracién 412,943 412,943 412,943 412,943 412,943 398,943 398,943 | 398,943 398 , 943 398,943
(Cuadro) o . .

Gastos de Venta (5% Ventas) 497,‘250 570,375 658,125 658,125 658,125 658, 125 658,125 658, 125 658, 125 653, 125

Utilidad de Operacién 2'756,626 3'476, 020 4'344,455 4'344,455 4'344,455 4'423, 262 4'423, 262 4'423, 262 4'423,262 4423,262

Gastos de Financiamiento 290, 664 290, 664 214,225 137,757 1083, 318 68,879 34,439 - - -

Utilidad antes de impuesto 2'465., 962 3'185,356 47130, 230 4'206, 698 47241,137 4'354,137 |. 4'388, 823 4'423,262 4'423, 262 4'423,262

Impuesto sobre la Renta 1'035, 704 1'337, 850 17734, 697 1'766, 813 1'781, 278 1'828, 841 1'843, 306 1'857,776 1'857,770 1'857, 770
(42 % ) . >

Reparto de Utilidades 369, 894 477,803 619, 535 631, 005 636,171 653, 157 658, 323 663,489 663,489 663,489
(15% ) A

Utilidad después de Impuesto 11060, 3647} 1'369,703 1'775, 998 1'808, 880 1'823,688 1'872, 385 1'887,194 1'902, 003 1'802, 003 1'902, 003

Amortizacién del Crédito 764,538 764, 538 344,392 344,392 344,392 344, 392

Utilidad Distribuible 1'060, 364 605,165 1'011,460 | 1'464,488 1'479, 296 1'527,993 | 1'542,802 1'902, 003 1'902, 003 1902, 003

ITT
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3 Desarrollo de la Férmula

La férmula del punto de equilibrio es la siguiente:

CF
P
o = CVv
vT

de donde
PE = Punto de equilibrio en valor
CF = Costos fijos
Cv = Costos variables
VT = Valor total de las ventas en el tercer afio
GRAFICA 1

Sustituyendo los valores se obtiene:

2. 433, 828
_ 5.788,316
11. 407,500

4,940,779

PE =

PE

GRAFICA 2

3.106, 640
L. 5.788,316
11, 407,500

PE = 6,306,618

.PE =



CUADRO VI-16
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CLASIFICACION DE LOS COSTOS (TERCER ANO)

CONCEPTO

Costos Fijos ($)

Costos Variables ($)

COSTOS DE PRODUCCION
Materia Prima

Insumos

Materiales y Servicios
Mantenimiento

Mano de Cbra Directa

Mano de Obra Indirecta
Depreciacion

Amortizacion

Seguros

GASTOS DE ADMINISTRACION
Sueldos y Salarios del Personal
y prestaciones

Seguros

Depreciaciones
Amortizaciones

Gastos Menores

GASTOS DE VENTA

GASTOS FINANCIEROS

TOTAL

120, 000, 00
150, 000, 00
816,275, 00
345,161, 00
212, 900, 00

64,807, 00
21, 078, 00

254, 308, 00
2,001, 00
18,554. 00
14, 000, 00
124, 080, 00

290, 664, 00
2.433,828. 00

5,011,500, 00
206, 441, 00

570, 375, 00

5,788, 316, 00

CUADRO VI-17
CLASIFICACION DE LOS EGRESOS EN EFECTIVO (TERCER ANO)

CONCEPTO

Costos Fijos ($)

Costos Variables ($)

COSTOS DE PRODUCCION
Materia Prima

Insumos

Materiales y Servicios
Mantenimiento

Mano de Obra Directa
Mano de Obra Indirecta
Seguros

GASTOS DE ADMINISTRACION
GASTOS DE VENTA
GASTOS FINANCIEROS

Abono del Crédito
TOTAL

120, 000, 00
120, 000. 00
150, 000, 00
816,275, 00
345,161, 00

21,078, 00
380, 385. 00

290, 664, 00

983, 073. 00

3,106,640, 00

5,011,500, 00
206, 441. 00

570, 375. 00

5,788, 316, 00
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CAPITULO VII

FINANCIAMIENTO

INVERSIONES
PERSPECTIVAS DE FINANCIAMIENTO
APORTE DE CAPITAL

ESTADO DE CAMBIO DE SITUACION FINANCIERA
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CAPITULO VII
FINANCIAMIENTO
A, INVERSIONES

La inversidn necesaria para la instalaci6n de la planta, segin apa
rece en el CAPITULO V, es la siguiente:

Inversidén Fija $4, 448, 345. 00
Inversidon Diferida 618, 009. 00
Capital de Trabajo 840, 291, 00
inversién Total $5. 906, 645, 00

Esta cantidad sera cubierta de la siguiente manera:

Venta de Acciones $3. 000, 000, 00
Financiamiento $2. 906, 645, 00

B. PERSPECTIVAS DE FINANCIAMIENTO

Una vez demostrada la rentabilidad del proyecto, el paso a seguir
es encontrar la fuente adecuada de financiamiento para llevar a cabo la -
instalacién y el funcionamiento de la fabrica.

En el Ambito nacional existen varios fondos, cuyo fin principal es
el desarrollo industrial y la descentralizacion de las fuentes de trabajo,
a través de financiamientos a tasas de interés mas bajas que en los mer-
cados correspondientes.

Para este proyecto se escogié como fuente al Fondo de Garantia
y Fomento a la Industria Mediana y Pequefia, que maneja Nacional Finan _
ciera, S. A. en fideicomiso y que fue creado por la Secretaria de Hacien
da y Crédito Pablico, por encargo del Gobierno Federal, con el objeto de
atender las necesidades de crédito de los pequefios y medianos industria—
les, por gonducto de la Banca Nacional y Privada, asi como las uniones
de crédito.

Para los efectos de las operaciones del FOGAIN, quedan compren

dides ¢n la clasificacion de pequerios y medianos industrialeg, todog aqué
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llos que tengan un capital contable no menor de $25, 000. 00, ni mayor de
$25, 000, 000, 00,

Tipos y Caracteristicas de los créditos que puede operar el
FOGAIN

La Ley autoriza al fondo los tres siguientes tipos de crédito:

Habilitacién o Avio
Refaccionario
Hipotecario Industrial

Importe maximo de los créditos. Cuando se conceden a un mismo
industrial los tres tipos de crédito, su importe no debera exceder de - -
$8, 000, 000, 90.

Importe minimo. No hay limite.

Tasa de interés. 10% anual sobre saldos insolutos para empresas
establecidas en la zona 3, de baja concentracién indtistrial,

Garantia. Este fondo exige como garan;cia, cuando menos el 100%
del importe total del préstamo solicitado.

Créditos de Habilitacidn o Avio
Importe maximo, $2.500, 000, 00

Sirven: 1) Para que los industriales adquieran las materias primas
y materiales que necesitan en la fabricacidn de sus pro-
ductos.

2) Para que hagan el pago de las rayas, jornales o sala---
rios del personal que utilicen en la produccion,

3) En general, para capital de trabajo, a fin de que cubran
los gastos de explotacion, durante un periodo determi--
nado.,

Plazo de Amortizaciéon. Conforme a la Ley, o sea, hasta 2 afios,
cuando se tramitan por conducto de bancos de depésito,

y hasta 3 afios, cuando se tramitan por conducto de so-
ciedades financieras o uniones de crédito.

Créditos Refaccionarios

Importe maximo. $3.500, 000. 00
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Sirven: 1) Para la compra e instalacién de maquinaria y equipo.
2) Para la adquisicidon, construccién, ampliacidén o modi--
ficacion de los inmuebles que necesiten las empresas
industriales.
3) Para pago de pasivos.

Plazos de Amortizacién., FluctGan generalmente entre 3y 6 afios,
de acuerdo con las condiciones particulares de cada -

empresa. Ademas se conceden 2 afios de gracia.

En créditos con importe superior a $2. 000, 000, 00 deberan acom-
pafarse a la solicitud, copia de los balances, estado de pérdidas y ganan_
cias y estado de costo de produccidn,

Ca APORTE DE CAPITAL

Por venta de acciones se obtendran $3. 000, 000, 00 y del FOGAIN
$2. 906, 645, 00, que se solicitara de la siguiente manera:

Crédito Refaccionario: $2. 066, 354, 00, amortizado en 6 afios con
2 afios de gracia y 10% de interés (ver CUADRO VII-1),

Crédito de Habilitacién o Avio: $840, 291, 00, amortizado en 2 afnos
con un afio de gracia y 10% de interés (ver CUADRO VII-2),

CUADRO VII-1

CALENDARIO DE AMORTIZACION E INTERESES DEL CREDITO RE-

FACCIONARIO
Saldo al ini- |Intereses 3 Total a Saldo a fin de

Afo| o6 de afio 10% Amortizacion pagar afio

1 2. 066, 354 206,635 | Afo de gracia | 206,635 2. 066, 354

2 |2.066, 354 206,635 | Afio de gracia | 206,635 2,066, 354

3 | 2.066, 354 206,635 344, 392 551, 027 1.721, 962

4 | 1,721,962 172,196 344, 392 516,588 1,377,570

5 |1.377,570 137,757 344, 392 482, 149 1,033,178

6 | 1,033,178 103, 318 344, 392 447,710 688, 786

7 688, 786 68,8179 344, 392 413,271 344, 394

8 344, 394 34,439 344, 394 378,833 0




CUADRO VII-2

CALENDARIO DE AMORTIZACION E INTERESES DEL CREDITO DE AVIO

AR©O Saldo al Ini- Intereses Amortizacidn Total a : | Saldo al Fin -
cio de Ao 10 % Pagar de Afo
2 840,291 84, 029 Ano de Gracia 84, 029 840,291
3 840, 291 84, 029 420,145 504,174 420,146
4 420, 146 42, 015 420, 146 462,161 0

021
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D. ESTADO DE CAMBIO DE SITUACION FINANCIERA

No sélo los movimientos de efectivo modifican la situacién finan--
ciera de una empresa; sino que también existen partidas distintas al nume
rario que intervienen en dicha modificacién, como son: una compra a cré
dito, una venta a crédito, la materia prima entregada para la produccidn,
las depreciaciones, las amortizaciones, la capitalizacion del pasivo, la
consolidacidén del pasivo circulante; el simple transcurso del tiempo ha-
ce que el pasivo a largo plazo se vaya transformando en pasivo a corto
plazo.

1, El contenido del estado de cambio de situacidn financiera tiene --
que ver con los cambios que hubo, tanto en los recursos ajenos, como en
los recursos propios y con los reflejos que dichos cambios tuvieron en -
el activo; asimismo, debe mostrar los cambios que hubo en el activo y "z
sus reflejos en los recursos ajenos y en los propios.

2. No sélo los movimientos de fondos modifican la situacién finan- -
ciera de una empresa, sino en general, todo costo incurrido y toda mu- -
danza de los elementos patrimoniales de una empresa implican los cam--
bios de la situacidn,

Puede definirse de la siguiente manera:

Estado de cambio de situacidn financiera es aquel que indica las
partidas que entre dos fechas modifican la situacién financiera de una em .
presa, ordenandolas en base a su origen, asi como a su aplicacién de los
recursos de la empresa,

En conclusidn, este estado es un refinamiento del balance compa—
rativo, en el cual se presentan los cambios que se perciben en el balance
comparativo y la conex¥dn existente entre el balance comparativo y el es-
tado de resultados en forma clara y accesible.

Este estado tiene como objetivo presentar en forma 16gica, dos -
fuentes de recursos, ajenos y propios, de una empresa en un periodo de—
terminado, mostrando en forma adecuada los canales a través de los cua
les se obtuvieron tales recursos, asi como la aplicacidén que se hizo de -
ellos,

En cualquier empresa, los recursos provienen de cuatro fuentes:

a) De las utilidades netas
b) Por disminuciones de activo
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c) Por aumento de capital
d) Por aumento de pasivo

Las tres primeras fuentes se consideran como de recursos pro- -
pios, en cambio la cuarta fuente se considera como obtencidén de recur--
sos ajenos a la empresa.

Los recursos obtenidos son aplicados en los siguientes renglones:

a) Absorber la pérdida neta
b) A un aumento de activo

c) Una disminucidn de capital
d) Una disminucién de pasivo.



CUADRO

vVII=-3

PROYECCION DEIL ESTADO DE CAMRBIO DE SITUACION FINANCIERA

10

11

12

ORIGEN DE RECURSOS

Recursos Propios:

Venta de acciones
Ctilidad Neta (después -
de impuestos y partici
pacibn)

Ventas de activo fijo
Previsién a las reser--
vas para:

Depreciacién de cons- -
trucciones

Depreciacion de maqui—
naria y Equipo

Depreciacion de Mobilia-
rio y Equipo de Ofici-
na

Depreciacion de Instala-
ciones y Servicios

 Depreciacidon del Equipo
de Transporte

Amortizacion de gastos
de montaje de la plan-
ta

Amortizacion de gastos
preoperativos

Amortizacién de gastos
preoperativos (Admon.)

Recursos Ajenos

Préstamo de Avio-
Préstamo Refaccionario

Recursos Obtenidos

APLICACION DE
RECURSOS

En aumento de activo

Existencia de efectivo
Compra de activo fijo

En disminucién de pa-
sivos

Documentos y cuentas
por pagar

Recursos Aplicados

3.000, 000

840,291
2.066, 354

5.906, 645

1.458, 300
4.448, 345

5.906, 645

931, 364

45,050

137,765

3,754
14,083

30, 800

45,921
18, 886

14,000

1.241,625

1.241,625

1.241,625

1.240,703

45,050

137, 765

3,754
14,085

30, 800

45,921
18, 886
14,000

" 1.550, 964

567, 891

983,073

1.550, 964

1.656,401

45,050

137, 765

45,821
18, 886
14,000

1.966, 662

983, 588

562,928

1.966,662

1.298,674

45,050

137, 765

3,754
14,085

30, 800

45,921

18, 886

14,000

2.008, 835

1.446,007

562, 928

2.008,935

1.722,880

45,050

137, 765

3, 754
14,085
30, 800
45.’921
18, 886
14, 000

2.033, 141

1.470, 213

562, 928

2.033, 141

1.780,873

45,050
137, 765
3, 754
14,085

30, 800

2,012, 427

1.285, 499
154, 000

562,928

2.012,427

1.805, 179

45,050

1317, 765

3,754
14,085

30, 800

2.038, 633

1.473, 705

562, 928

2.036, 633

1.829, 385

45,050

137, 765

3, 754
14,085

30, 800

2.060, 839

1.497,911

562, 928

2.060, 839

1.853,581

45,050

137, 765

3,754
14,085

30, 800

2.085, 045

1.522, 117

562,928

2.085, 045

1.8717,797

45,050

137, 765

2.109, 251

1.546, 323

562,928

2.109, 251

1.377, 038

1.377,038

1.377,038

1.377,038

YA S

NOTA: En la aplicacidn de recursos no se incluye el pago de impuestos, intereses y reparto de utilidades a los trabajadores, puesto que ya fueron deduci-
dos de la utilidad; no se tomé en cuenta en los origenes el concepto de inventarios, no se calculdé valor de salvamento para el equipo de transporte.
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CAPITULO VIII
EVALUACION

GENERALIDADES
METODO DE LA TASA INTERNA DE RENDIMIENTO (TIR)

1 Evaluacién Privada
1.1 Tasa Interna de Rendimiento del Proyecto o Empresa
Comercial (EC)
1.2 Tasa Interna de Rendimiento del Empresario (E)

2 Evaluacién Social
2.1 Tasa Interna de Rendimiento del Producto Nacional -
Bruto (PNB) E

2.2 Tasa Interna de Rendimiento del Superavit (s) o Fon-
dos Reinvertibles
INFORMACION NECESARIA

RESULTADOS OBTENIDOS

ANALISIS DE SENSIBILIDAD
1 Variacién en el Precio

2  Variacién en la Inversidén Fija
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CoACP I T ULl VDL
EVAT.UACION

A. GENERALIDADES

La evaluacibén es un procedimiento matemético para cuantificar -~
las ventajas o desventajas de un proyecto en funcién de los recursos em—
pleados y de las suposiciones consideradas.

Existen varios criterios de evaluacidén para medir el rendimiento -
de una inversién dentro del contexto de un sistema econbémico; para -
este proyecto se utilizari_el de la tasa interna de rendimiento.

B. METODO DE LA TASA INTERNA DE RENDIMIENTO (TIR)

La tasa interna de rendimiento, es aquella que iguala los be- -
neficios netos actualizados del proyecto con los costos actualizados --
del mismo en una unidad de tiempo predeterminada.

Por este método de evaluacibén se pueden calcular las tasas de
retorno considerando criterios desde .el punto de vista de la economia
en general, denominindosele a.este Gltimo evaluacién social.

1 Evaluacién Privada -

1.1 Tasa Interna de Rendimiento del Proyecto o Empresa Co--
mercial (EC)

Es la tasa de interés que rinde el proyecto suponiendo que la
inversién proviene en su totalidad de recursos propios, es decir, sin
considerar préstamos. En este caso, la depreciacidén y la amortiza- -
cién de la inversidén diferida se trata como un producto y no como un
costo.

12 Tasa Interna de Rendimiento del Empresario (E)

Es la tasa de interés que rinden los recursos propios del em-

presario cuando el proyecto ré‘cibe un Prés'gamo para su financiamien-
to.
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2. Evaluacién Social
2.1 Tasa Interna de Rendimiento para el Producto Nacional Bruto
(PNB)

Es la tasa de interés que indica el rendimiento del proyecto para
el conjunto de la economia, definida como el valor agregado por unidad -
de insumo,

2.2 Tasa Interna de Rendimiento para el Superavit o Fondos Rein_
vertibles (S)

Es la tasa de interés que indica el rendimiento del proyecto con re
laci6n a los ahorros generados por éste, para el conjunto de la economia,

C. INFORMACION NECESARIA

Para la aplicacidon del método anterior, se reqmere de la elabora-
cién de los siguientes cuadros:
CUADRO VIII-1 Programa y Cronograma de Inversiones
CUADRO VIII-2 Programa y Cronograma de Produccién (Estado de Re-
sultados)
CUADRO VIII-3 Cuadro de Flujos Netos, obtenido de la suma algebrai-
ca de los cuadros anteriores

En dichos cuadros se tienen tres columnas a la izquierda, repre—
sentando cada uno de los criterios considerados.

Columna Descripcidn

EC Punto de vista de la empresa comercial
PNB Punto de vista del producto nacional bruto
S Punto de vista del superavit

En el resto de las columnas se colocan signos convencionales de a
cuerdo a la siguiente notacion:

(=) : cuando se trata de un insumo
(+) cuando se trata de un producto
0 cuando el pago representa una transferencia dentro

de la economia. No se toma en cuenta el rubro.

Estos signos se van asignando a cada rubro seglin se determine en
el andlisis efectuado de acuerdo al criterio que se esté considerando, --
Cuando se tengan colocados los signos para todos los rubros, se procede
a multiplicar cada uno de éstos por el signo que le fue asignado; una vez
terminada esta labor, se efectlan las sumas algebraicas de cada columna
hasta tener considerados todos los anos.



PROGRAMA DE INVERSION SIN FINANCIA MIENTO

CUADRO VIII.1

127

(ANOS)
g CONCEPTO Instalacién| 2 al 6 T 8 al 11| Liquidacibn
1, Inversibn -
- | Terreno 600 - 600
- | (bnstrucciones 901, 000 - 450,500
-~ | Maquinaria y -
Equipo 2.491, 363 - 918,430
= | Montaje e Ins-
talacién 229,607
- | Equipo Auxi- -
liar 155, 060
= | Muebles y En-
seres 37,542 7,508
- | Equipo de -- .
Transporte 154, 000 154, 000
-| Gastos de Na-
cionalizacibén 414,572
-] Imprevistos 311,543 - 311,543
2. Inversibn -
Diferida
-| Gastos preo--
perativos 164, 432
3. Capital de
Trabajo
- | Efectivo 277,922 - 271,922
-| Materia Pri-- R
ma 481,875 - 481,875
- Insumos 4,104 = 4,104
-| Imprevistos 76,390 - 76, 390
- | Impuesto por -
venta de E--
quipo (42%) + 388,894
S. -5.033, 555 -154, 000 +2.251,311
P.N.R -5.033,555 -154, 000 +2.251, 311
E.C. -5.700,010 -154, 000 +2,139,978




CUADRO VIII-2

PRESUPUESTO DE PRODUCCION SIN FINANCIAMIENTO

P
N |E Concepto 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
B |C
Ingreso por Ven- . . :
tas 9.945,000/11.40%, 500/13.162, 500{13.162, 5001 13.162, 500/13.162, 50Q 13, 162, 50Q 13.163, 500/ 13.162, 500{ 13.162, 500
Egresos
o!| o|olMateria Prima 4.369,000( 5.011, 500| 5.782,500| 5.782, 500 5.782, 500 5.782, 5000 5.782, 5004 5.782, 500{ 5.782, 500 5.782, 500
o! 0|ofInsumos 178, 960 206, 441 234, 256 234, 256 234, 256 234, 25d 234, 256 234, 256 234, 256 234, 256
0 Mano de Obra .
: directa 816, 275 816, 275 816, 275 816, 274 816, 275 816, 273 816, 275 816, 27 816, 275 816, 275
Mano de Obra k
indirecta ’ 345, 161 345, 161 345,161}. 345, 161 345, 161 345, 161 345, 16 345, 161 345, 161 345, 161
o| ¢|o/Mantenimiento 150, 000 150, 000 150, 000 150, 000| 150, 000 150, 000 150, 000 150, 000 150, 000 150, 000
.0| o] o/Materiales y -
servicios 120, 000 120, 000 120,000 120, 000 120, 000 120, 000 120, 000 120, 000 120, 000 120, 000
0| 0] gSeguros 21,078 21,078 21,078 21,078 21,078 21,078 21,07 21, 078{ 21,078 21,078
+| +|+HDepreciaciones 212, 500 212, 900 212, 300 212, 900} 212, 900 212, 900 212, 90 212, 9500 212, 900 212, 900
+| +| H{Amortizaciones 64, 807 64, 807 64, 807 64, 807 64, 807
0! ol o0Gastos de admi-
’ nistracién 412, 943 412,943 412, 943 412, 943 412,943 398, 943 398, 94 398, 943 398,943} 398,943
0| ol oGastos de venta 497, 250 570,375 658, 125 658, 125 658, 125 658, 125 658, 12 658, 125 658, 125 658, 125
+| +|oImpuesto ‘sobre
la renta 1.035, 704 1.337,850| 1.734,697| 1.766,813] 1.781, 278| 1.828, 841, 1.8'43, 30 1.857,770| 1.857, 770{ 1.857, 770
JRepario de utili-
dades (15% de
utilidad antes de
impuesto . 369, 894 4717, 807 619, 535 631, 005 636, 171 653, 157| 658, 323 663, 489 663, 489 663, 489
0| o] olCosto total 8.593,972| 9.747,133|11.172,277{11.215, 865 11.235,494|11.221, 236{11.240, 870{11.233,497]11.233,497|11.233, 497
J5| %5 +{Utilidad Neta 1.351,028! 1.660,3€67] 1.990, 223} 1:946,635 1.927,006| 1.941,264] 1.921,630] 1.929,003| 1.929,003} 1.929,003
S 2.493,922| 3.049, 580/ 3.826,075| 3.843, 506 3.851,360| 3.705,656] 3.867,507 3.891, 561| 3.891, 561 3.891, 561
PNB 3.655,358| 4.251,016| 4.387,508{ 5.004,942 5.012,896| 4.867,092| 5.028, 943‘ 5.052,997| 5.052,997] 5.052,997
EC 1.628, 735| 1.938,074} 2.277,930] 2.224, 343 2.204, 713| 2.000, 164] 2.134, 530{ 2.141,903| 2.141, 903} 2.141,903
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CUADRO VIII-3

EVALUACION PRIVADA Y SOCIAL

ANOsS Flujo Neto EC Flujo Neto PNB Flujo Neto S
(pesos) (pesos) (pesos)
0- 1 -5.700,010 -5.033,555 =5.033, 5556
- 2 1.628, 735 3.655, 358 2.493,922
2- 3 1.938,074 4,251,016 3.049,580
3- 4 2.2717, 930 4.987,509 3.826, 075
4- 5 2.224, 342 5.004, 941 3.843,506
5- 6 2.204,713 5.012, 896 3.851, 360
6~ T 2.154, 164 5.021,092 3.859, 656
7- 8 2.134,530 5.028, 943 3.867,507
8- 9 2.141,903 5.052, 997 3.891,561
9-10 2.141,903 5.052, 997 3.891,561
10-11 2,141,903 . 5. 052, 997 3. 891, 561
11-12 2,139,978 2.251, 311 2251, 311
TIR 38% 82% 60%

* En el 7o, afio se compran dos camiones

621
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Este procedimiento se realiza, tanto en el programa de inversio—
nes, como en el de presupuestos de produccidén, A continuacién se suman
algebraicamente ambos cuadros y el resultado obtenido sera el flujo neta

Este flujo neto se actualiza a diferentes tasas de interés, por el
método de prueba y error, haciendo uso de alglin programa 101, Para es_

te proyecto se usé la calculadora HEWLETT-PACKARD HP-80y la mi-—
crocomputadora OLIVETTI P602.

D, RESULTADOS OBTENIDOS
La evaluacidén del presente proyecto, siguiendo el método descrito

anteriormente y usando las calculadoras mencionadas, dio las siguientes
tasas internas de retorno,

Proyecto en si o empresa comercial 38%
Producto Nacional Bruto 82%
Superavit 60%

La tasa interna de retorno de la empresa comercial muestra que
el proyecto se puede comprometer con un financiamiento cuya tasa de in-
terés sea menor del 38%.

La tasa interna de rendimiento del producto nacional bruto mues—
tra que el proyecto beneficia a la economia con un rendimiento del 82%.

La tasa interna de rendimiento del superavit muestra el ahorro -
generado por el proyecto en términos porcentuales del 60% para el conjun
to de la misma.

E. ANALISIS DE SENSIBILIDAD

Al efectuar la evaluacidon de un proyecto, existe la necesidad de e
fectuar calculos sobre un gran nimero de datds, coeficientes e informa--
ciones que son investigados y, algunas de las veces, estimados, A través
de estos elementos se llega a una serie de resultados en el proyecto que
pueden ser de diversa naturaleza, pero cada uno de los datos anteriores
estd sujeto a un cierto margen de error en su cuantificacién y aprecia-- -
cién, Por lo tanto, es necesario efectuar un andlisis que pueda identifi- -
car en qué medida la variacidén de los datos iniciales, asi como también
la desviacién de las condiciones futuras expuestas en el proyecto, afec- -
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tan a los resultados finales obtenidos; a este proceso se le llama anélisis
de sensibilidad,

En el presente estudio se analiza la sensibilidad de la tasa interna
de retorno para el proyecto, respecto a la variacidn en el precio de venta
del producto terminado y a la variacién en la inversién fija,

1, Variacidon en el Precio

Los resultados obtenidos en el andlisis de sensibilidad para varia-
ciones en el precio por tonelada de producto terminado, en funcién de los
flujos netos (ver CUADRO VIII-4) son los siguientes:

TIR original del proyecto 38%
TIR con 5% de aumento en el precio 49%
TIR con 10% de aumento en el precio 60%
TIR con 5% de disminucidén en el precio 27%
TIR con 10% de disminucidn en el precio 149,

Los resultados muestran que la rentabilidad del proyecto es bas--
tante sensible para los posibles aumentos y disminuciones en el precio -
de venta del producto terminado.

2. Variacién en la Inversién Fija
Los resultados obtenidos en el analisis de sensibilidad para varia-

ciones en la inversion fija en funcidn de los flujos netos (ver CUADRO -
VIII-5), son los siguientes:

TIR original del proyecto 38%
TIR con 5% de aumento en la inversion fija 36%
TIR con 10% de aumento en la inversion fija 34%
TIR con 5% de disminucidn en la inversion fija 40%
TIR con 10% de disminucién en la inversion fija 42%

Se observa que la rentabilidad del proyecto es relativamente sensi
ble a2 los aumentos y disminuciones en la inversidn fija,



CUADRO VIII-=4

ANALISIS DE SENSIBILIDAD
FLUJOS NETOS CON VARIACION EN EL PRECIO DE VENTA

132

ARNOS +5% +10% -5% -10%
0-1 ~5.337,873 -5.337,873 -5,337,873 -5.337,873
1- 2 2. 286, 985 2. 794,235 1,302, 485 805,235
2= 3 2.679,449 3.249,824 1.538,699 968, 324
3~ 4 3. 084,591 3,742,716 1.768, 341 1,110, 216
4- 5 3. 028,552 3.686,681 1,712, 306 1,054,181
5- 6 2.996, 465 3.654,594 1.680, 219 1,022, 094
6- 7 2,779,458 3,437,577 1,463,212 805, 087
7- 8 2.901, 371 3.559,500 1.585, 125 927, 000
8- 9 2. 869, 285 3,527,414 1,553, 039 894,914
9-10 2,837,198 3.495, 327 1.520, 952 862, 827
10-11 2,805,111 3.463, 240 1,488, 865 830, 740
11-12 1.893, 036 1,893,036 1. 893,036 1.893, 036
TIR 49% 60% 27% 14%

CUADRO VIII-5

ANALISIS DE SENSIBILIDAD
FLUJOS NETOS CON VARIACION EN LA INVERSION FIJA

ARNOS +5% +10% -5% -10%

0- 1| -5.985,011 -6.270, 011 -5.415, 009 -5,130, 009
1- 2 1,628,735 1.628,735 1,628,735 1,628,735
2- 3 1.938, 074 1. 938, 074 1.938, 074 1,938, 074
3- 4 2,277,930 2,277,930 2,277,930 2,277,930
4- 5 2.224, 342 2,224, 342 2,224, 342 2,224, 342
5- 6 2,204,713 2.204,713 2,204,713 2.204,713
6- 7 2,000, 164 2.000, 164 2.000, 164 2,000, 164
7- 8 2,134,530 2,134,530 2,134,530 2,134,530
8- 9 2. 141,903 2. 141, 903 2,141,903 2,141,903
9-10 |  2.141,903 2. 141,903 2,141,903 2,141,903
10-11 2.141,908 9. 141,008 5. 141,908 2,141,903
11-12 2.139,978 2,139,978 2,139,978 2,139,978
TIR 36% 34% 40% 42%




133

CAPITULO IX

ORGANIZACION DE LA EMPRESA

IDENTIFICACION

Denominacidn

Domicilio

ORGANIZACION DE LA EMPRESA

INCENTIVOS FISCALES

Franquicias Fiscales a las Industrias Nuevas y Necesarias
Decretos para el Fomento del Desarrollo Regional

La Regla 14

Incentivo Fiscal al Desarrollo Industrial, publicado en el Es-
tado del 17 de Febrero de 1973,

INCENTIVOS ESTATALES



134

CAPITULO IX
ORGANIZACION DE LA EMPRESA

A. IDENTIFICACION
1. Denominacidén

Considerando que parte de la inversidn sera cubierta por venta de
acciones y parte por financiamiento, y que la realizacion de este proyec—
to significaria el establecimiento de la primera industria en el municipio
de Cd, Andhuac, N. L., se sugiere que la empresa lleve el nombre de la
localidad, especificando la labor que realiza; por lo que se denominara:
"INYECTORA DE METALES ANAHUAC, S. A.'.

2 Domicilio 4

La empresa tendra ubidada su planta de produccién y sus oficinas
en Cd, Andhuac, N. L. de donde se efectuaran todos los movimientos co-
merciales y administrativos.

B. ORGANIZACION DE LA EMPRESA

La organizacidn estard formada por la Asamblea General de Accio
nistas que nombrara a un Director General para que vigile el buen funcio-
namiento de la empresa en sus departamentos de venta, produccién y ad-
ministracion,

El Gerente de ventas se ocupara de la comercializaciéon y de la -
distribucidn del producto.

El Gerente de produccidn tendréa bajo su responsabilidad el proce-
so productivo.

El Gerente de administracion se encargara de los asustos conta-~ -
bles y de los que atafien al personal.

Como se puede observar, en el organigrama de la empresa, el -
Director General tendra una relacion directa con los gerentes de venta,
de produccién y de administracién, ya que de estas tres personas depen—

de el resto del personal,



DIRECTOR GRAL.

GERENTE GERENTE
DE DE
PRODUCCION VENTAS
INYECTOR MAQUINADORES
AYUDA NTES AYUDANTES
O R G AN GR A M A D

GERENTE
DE
ADMON.

SECRETARIAS

Gel
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C. INCENTIVOS FISCALES

Con objeto de fomentar el desarrollo industrial del pais, y sus -
descentralizacién, se ha creado una serie de estimulos fiscales, a los -
cuales se puede recurrir para aprovechar los beneficios que ellos otor- -
gan.

Especificamente para la empresa de este proyecto, se recomien—
da hacer uso de los siguientes incentivos fiscales:

1. Franquicias Fiscales a las Industrias Nuevas y Necesarias

La empresa de este proyecto gozaria de estas franquicias en base
a lo que establecen los articulos 178 y 179 de la Ley Federal de Reforma
Agraria.

2. Decretos para el Fomento del Desarrollo Regional

Los estimulos fiscales que ofrece el decreto del 19 de julio de -
1972, en especial el caso 2 para empresas que desarrollen actividades -
nuevas en el municipio y las concernientes a las industrias ubicadas en -
la zona 3.

3 La Regla 14

La importacién de maquinaria siempre ha recibido un tratamiento
arancelario favorable, lo que se conoce como Regla 14, aparecid por pri-
mera vez en la tarifa de importacion de 1930, desde entonces a la fecha,
ha sufrido constantes modificaciones. La version actual de esta regla se
reglamentd con el instructivo publicado en el Diario Oficial del 22 de ene-
ro de 1972,

4, Incentivo ¥iscal al Desarrollo Industrial, publicado en el Es—
tado, del 17 de Febrero de 1973

Este incentivo es sobre las ventas de exportaciéon de articulos ela-
borados en el Estado afectos al impuesto federal sobre ingresos mercan-
tiles.

Es necesario aclarar que estos incentivos fiscales tienen su venci
miento de duracidén el 31 de diciembre de 1973, pero que ain se estdn o--
torgando.
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D. INCENTIVOS ESTATALES

Incentivo Fiscal al Desarrollo Industrial, publicado en el periddi~
co oficial del Estado del 17 de febrero de 1973,

ACUERDO

Primero. Los causantes del Impuesto Federal sobre Ingresos --
Mercantiles, que de no mediar el Convenio de Coordinacidén en ese im-- -
puesto, hubieran durante 1973 disfrutado de franquicias otorgadas con a—
poyo en la Ley de Fomento Industrial y Desarrollo Econdémico del Estado,
beneficiaran de un subsidio estatal.

Segundo. El ejercicio total o parcial del subsidio por parte de los
beneficiarios entrafiara la aceptaciéon automaética de todos y cada uno de -
los términos y condiciones del presente acuerdo.

Tercero., Las ventas de exportacion de articulos elaborados en el
Estado, afectos al Impuesto Federal sobre Ingresos Mercantiles, benefi~
ciaran de un subsidio estatal.
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