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ANTEPROYECTO PARA ESTABLECER UNA PLANTA DE MAQUILA PARA
PRODUCTOS FARMACLUTICOS EN MEXICO

INTRODUCC | ON

Actualmente la industria farmacéutica ha adquirido una
gran importancia dentro de las numerosas industrias que
existen en nuestro pals,

Es por esto que en el presentc trabajo se estudia uno de
los aspectos o derivaciones de esta industria sumamente
relacionada con ella: la maquila de productos farmacéu-
ticos.

En este estudio se tratard de plantear en una forma
sencilla a nivel de los conocimientos adquiridos, los
diferentes pasos involucrados en el proyecto de una
planta dec este tipo, con miras hacia un futuro en el
cual éste llegue a ser una realidad.

Debido a que se elabor6 el trabajo con recursos limi-
tantes, es obvio que el presente estudio no pretende
ser una investigacidn exhaustiva, sino brindar un pano-
rama lo m&s claro posible y en una forma sencilla y
comprensible de los aspectos mds importantes que se

deben tomar en cuenta para un proyecto de esta Indole.



GENERALIDADES

CAPITULO |

Hoy en dla puede asegurarse gue aunque algunas industrias

mane jan todo tipo de productos en sus diferentes formas

farmacéuticas, necesitan de un modo u otro los servicios
de otras companfas que les maquilen alguno o algunos

de sus productos.

OBJETIVOS:

1. Mayor conocimiento de la industria farmacéutica en
el aspecto técnico y administrativo.

2. Diversificacion en el tema, esto es el enfoque de
uno de los aspectos poco estudiados en la rama
farmacéutica.

3. Conocer las posibilidades reales para la implantacién
de una industria de maquila en nuestro pals, as! como
los problemas que ello acarrea.

4, Crear una nueva fuente de trabajo.

ESTUDIO DE MERCADO

CAPITULO 11

Planteamiento: Con el fIn de obtener una informacion lo
m&s apegada posible a la realidad y que tuviera signifi-
cancia, se escogieron cuidadosamente varias industrias
procurando abarcar dentro de esa poblaci6n las mas impor-
tantes en el ramo farmacéutico, as! como las que de una
forma u otra nos pudieran proporcionar la informacién

requerida sin mayores problemas.




a)

b)

Nimero y tipo de industrias abarcadas. El namero
total de industrias en las que se realizé la
encuesta fué de 40, ya que dentro de la industria
farmacéutica las analizadas ocupan un volumen del
70% del mercado total.

El formato. Para llevar a cabo el estudio de mercado
pensamos en la elaboraci6n de un formato o cuestio-
nario con el cual fuera posible obtener de manera
sencilla la informacitn requerida para la elabo-
racion del anteproyecto,

Con la ayuda de un psic6logo industrial expusimos
en el formato de una manera objetiva los datos

necesitados.

A continuaci6n se expone el formato en su presentacién

final.



C1UDAD NOMBRE
CLAVE PUESTO
Si USTED MANDA MACUILAR:

F ORMA TIPO DE| LOVE ECO-f{NO. PIEZAS COSTO ANUAL| ESTIMADO] ESTIMADO
FARMACEUTICA} PROCESO| NOMICO ANUAL APROX iMADO VOLUMEN | COSTO

1. PORCUE MANDA MAPUILAR SU(S) PRCDUCTO(S)?
(Marque con ura cruz)

a) No cuenta con 2! equipo neccesario ......... -

sevssaccsesse

b) Falta de capacidad‘ae @QUIPO.eeecranncens

seessveasessssreese

C) No cuenta con el persona! NECeSario....eveveesecsceascssvanas

d) Falta de caracidad por mano de Obra..e..evesesvescasssrsonsns
e) La cantidad de producto que maneja no justifica la compra
del qQUIPO NECESATT 0N ae s s osananeeosvaososssdsssinibseans

OO O0add

f) Razones ecorémicas (M&5 barato).eeee.evevns

tesrecssrsssves s

g) Otras (especifique)




CUANDO MANDA USTED MAPUILAR?

(Marque con una cruz) _

a) Cuando la entrega de un pedido es urgente y su eauipo y personal no
son suficientes................................................[::}

b) Por descompostura de equUipO...cseeuan. .,........................[::]

c) Personal no capacitado....ceeeernennass ........................[::]

d) Otras (especifique)

SUS NECESIDADES DE MACUILA, SON CONTINUAS O DISCONTINUAS (especifique)

S| USTED MACUILA:

FORMA TIPO DE| LOTE NO.PIEZAS | COSTO ANUAL | ESTIMADO ESTIMADQ
FARMACEUTICA{ PROCESO| ECONOMICO| ANUAL APROX IMADO VOLUMEN CosTO

4,

MACUILA USTED CON:

a) Sus productos y materiales....

------ Cesresssessssees et

b) Requiere de productos y materiales.....eeececvonssss

sessesvcccoese

SE BASA USTED EN LOS ANALISIS: = :
@) Del maquilador... e seeeeenennns 5 e e e e Sk o B R B S .......{ }~

b) Propios

c) Tipo de anslisis (especifique)




En primer lugar aparece el espacio para mencionar la
ciudad en la gue se lccaliza la industria encuestada,
debemos aclarar que todas las industrias encuestadas
se localizan en el Distrito Federal.

En segundo lugar aparece el espacio donde la persona
que nos proporciond la informacién escriba su nombre.
En tercer lugar aparece el espacio para escribir la
clave con la que fué designada cada empresa. Con el
objeto de no manejar nombres de industrias, pensamos
en darles diferentes claves compuestas por dos letras
y un ndmero progresivo.

Clasificamos a las diferentes industrias en tres tipos
segun su tamafio e importancia y les adjudicamos la
letra "A" a las industrias mas importantes y m&s grandes,
la letra "B" a las industrias medianas o de mediana
importancia y por dltimo la letra "C'" a las industrias
pequefias.

Estos conceptos de tamano se designaron comparando
apreciativamente las diversas industrias puesto que

no podlamos tener facil acceso a ciertas informaciones
que frecuentemente consideran de carécter confidencial.
Existe un documento conocido como el IMS en el cual
mensualmente se publica un estudio exacto del ndmero
de piezas vendidas por las compafifas farmacéuticas vy

el lugar que éstas ocupan en el mercado.




De este documento podrla ser facil clasificar las
industrias como grandes, medianas o pequefas, sin
embargo, no pudimos tener acceso a éste documento

pues es considerado como confidencial,

La segunda letra de la clave empleada la constituye la
letra "N" para las industrias nacionales o de capital
nacional y la letra "E'" para las industrias extranjeras
o de capital extranjero,.

La tercera parte de la clave la constituye un ndmero
progresivo del 1 al 40 indicando el orden en el que
fueron encuestadas las industrias.

En cuarto lugar aparece el puesto que la persona que
proporciona la informacién desempefia dentro de la empresa.
El uso de las claves produjo un efecto de confianza

por parte de los entrevistados y esto nos beneficié pues
creemos que de esta manera la informacio6n obtenida es
confiable.

En sequida de estos datos viene la primera pregunta en
la cual dice que si manda usted maquilar se sirva llenar

la tabla que le sigue compuesta por varias columnas.



En

la primera columna aparece:

La Forma Farmacéutica

Consideramos de mucha importancia preguntar el tipo

de forma farmacéutica,'pues seglin sea ésta, asl serd
el equipo, instalaciones y servicios que tendremos que
considerar en el anteproyecto.

Tipo de Proceso (Manufactura o Acondicionamiento)

Al igual que la forma farmacéutica, el tipo de proceso
nos indicarad las necesidades que tendremos para
equipo, servicios, instalaciones, etc.

Lote Econémico

Este punto es muy importantes para poder estimar las
di ferentes capacidades de nuestros equipos.

Nimero de Piezas Anual.

El ndmero de piezas anuales es necesario conocerlo
para calcular posteriormente el total global de

piezas que tendrlTan que maquilarse y de esta manera
conocer la capacidad del equipo y las otras necesidades
mencionadas.

E1 costo anual aproximado.

Este dato nos proporciona de manera sencilla el costo
por pieza y el c¢asto total de la industria en cuestiotn
al afo.

Estimado en Volumen (Porciento de incremento en piezas

para el afo siguiente, o sea 1975).



~u

Este dato nos facilitard la proyeccién futura de la
planta, es decir, los factores que se deberén con-
siderar para el futuro de la planta como las posibles
expansiones, compra de equipo de mayor capacidad, etc.
Los datos proporcionados como incrementos en volumen
se dieron en porcentaje para los afos venideros con
respecto a las cantidades actuales, es decir, los
incrementos para el futuro.
7. Estimado en costo (Porcentaje de incremento en pesos
para el afo siguiente o sea 1975).
Con este dato podemos hacer la proyeccién en ventas
para los afios venideros.
Como en el caso anterior, los datos proporcionados
fueron dados en porcentajes de incrementos futuros
posibles.
La segunda pregunta del formato dice ;Porqué manda maqui-
lar sus productos? para la respuesta se proponen varias
causas (las mas comunes) y adem&s se agrega un espacio

para mencionar causas especiales no consideradas. De

esta manera podemos conocer qué porcentaje de las industrias

mandan maquilar por las diferentes razones expuestas.

La tercera pregunta dice jcuidndo manda usted maquilar?
al igual que en la pregunta anterior, se proporcionan
varias alternativas o causas para ser contestadas.

La cuarta pregunta dice: Sus necesidades de maquila son

continuas o discontinuas? Esta pregunta es con el objeto




de saber si pueden considerarse los datos obtenidos como
un mercado absorbible constante o no y de ahl el poder
considerarlo en la proyecci6n futura.

A continuacién se proporciona una tabla semejante a la
primera en la cual se piden los mismos datos pero desde
el punto de vista competencia.

La sexta pregunta dice: Maquila usted con sus productos
y materiales o requiere de productos y materiales. En
esta parte pretendemos saber si serd necesario el contar
con almacenes para materias primas y materiales,

La séptima y Gltima pregunta dice: En qué andlisis se
basa usted? si en los propios o en los del naquilador

o en ambos.

Esta pregunta nos marca la pauta en el tipo de control
de calidad que debe tenerse.

Debemos aclarar que los productos que se mandan maquilar
pueden ser a nivel manufactura o a nivel acondiciona-

miento.



Clasificacién de datos.

Del total de los cuestionarios se sacaron las diferentes
formas farmacéuticas maquiladas, asf como los procesos

y volumenes anuales con los cuales se elabor6 la

siguiente tabla:



Explicaci6n de la tabla No. 1:

En la tabla se encuentran agrupados en columnas los
datos obtenidos de los 40 formatos correspondientes

a las industrias encuestadas.

Se especifica la forma farmacéutica, tipo de proceso,
etc,

En la tercera columna se encuentra el promedio de los
estimados anuales en volumen. Este dato se sacé

sumando los estimados anuales y dividiéndolos entre

el nuimero de industrias que reguieren ese proceso,

este promedio de estimados marca la pauta para calcular
las cantidades futuras o sea, la proyeccién a diez afos.
En 1974 las cantidades para cada forma farmacéutica

asl como para cada proceso se sacaron sumando los
volumenes actuales arrojados por el estudio de mercado.
A partir del afioc 1975 y hasta el afo 1983, las cantidades
estdn calculadas a partir de las de 1974 con el estimado
promedio calculado para cada caso, aumentando sucesiva-
mente calculando la de cada afio a partir del afo anterior
con el mismo estimado promedio.

El estimado promedio se tomé de esta manera pues consi-
deramos que es imposible calcular o conocer un estimado
exacto para cada uno de los afios futuros pudiendo

ser para cada caso mayores o menores del que se estd

tomando como referencia.




El estudio de mercado arrojé otras formas farmacéuticas y

procesos maquilables que a continuacién se mencionan:

F ORMA LOTE NO. PIEZAS COSTO
FARMACEUTICA PROCESO ECONOMICO ANUAL ANUAL
Pomadas Fabricacién 100 Kg 30,000 --
Pomadas Acondiciona-

miento 200 Kg 50,000 --
Aerosol Piezas Llenado 19,000 100,000 --
Cremas Fabricacién 300 Kg 64,000 --

Acondicio-

namiento 300 Kg L4 000 --
Polvos Micronizado 100 Kg 300 Kg

Llenado 90,000 1,500,000 --
Polvos Llenado 100,000 1,800,000 -
(Estériles) (Frascos)
LTquidos Llenado
(Inyectables) (Frascos) 109,000 2,400,000 --

Como puede observarse las cantidades de estos productos vy

la poca informaci6n recibida con respecto a los costos
anuales demuestran que no son justificables y de ahl que

no hayan sido inclufdos en las tablas ni en el anteproyecto.
Sin embargo, dehemos establecer que aunque en el presente
son insignificantes, tal vez en un futuro podrlan tener un
mercado mayor, pero por lo pronto no son justificables ni

en el equipo necesario ni en las &reas determinadas para

ellas.



Como informacioén complementaria de los cuestionarios

a continuacién se establecen los diferentes porcentajes
para las formas farmacéuticas y procesos que arrojé el

estudio de mercado luego de ser clasificadas y tomando

como el 100% a las 4O industrias encuestadas:

TABLE TAS:

COMPRES ION 95%

ENCELOFANADO 99%

BLISTER PACK 94¥%
CAPSULAS:

ENCELOFANADO 89%

BLISTER PACK 86%
GRAGEAS

ENCELOFANADO 92%

BLISTER PACK 90%
INYECTABLES:

LIOFILIZACION 93%
OTROS: 15%
NOTA:

Los porcentajes anteriores deben interpretarse de la
siguiente manera:

Ejemplo: Compresion de tabletas, el 95% de las industrias
encuestadas requieren de la compresién de tabletas pero no
para todos sus productos sino para uno o varios de sus
1T'neas de productos. Si no se interpretaran asl querrla
decir que el 95% de las industrias no comprimirlan ninguno

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




Para establecer las cantidades en pesos a partir ¢
la tabla No. 1 calculamos en primer lugar el precio
por unidad a partir de los precios de la competencia
obtenidos en el estudio de mercado.

De la serie de diferentes precios obtenidos en 1a
encuesta calculamos el precio promedio de la compe-
tencia que para las diferentes formas farmacéuticas

y sus procesos fueron:

Precio por Pieza

LIOFILIZACION $1.73 (Un peso setenta y tres centavos)
BLISTER PACK:
TABLETAS O.ZIS (veintiun centavos y medio)
CAPSULAS 0.225 (veintidos centavos y medio)

GRAGEAS 0.270 (veintisiete centavos)

ENCELOFANADO:

TABLETAS 0.0166 (1.66 centavos)

CAPSULAS 0.0226 (2.26 centavos)

GRAGEAS 0.0125 (1.25 centavos)
COMPRES ION TABLETAS:

0.0428 (4.28 centavos)

A partir de los precios anteriores y con el objeto de
aventajar a la competencia absorbiendo el mercado
con mayor facilidad, decidimos abatir los precios

en determinadc pcrcentaje.



£1 abatimiento de los precios de la competencia faci-
litard la absorcién del mercado disponible. Los
precios con los que nosotros trabajemos serdn para
los diferentes procesos y formas farmacéuticas los
siguientes:

Precio por Pieza

LIOFILIZACION $1.70 (un peso setenta centavos)
BLISTER PACK:

TABLETAS 0.21 (veintiun centawos)

CAPSULAS 0.22 (veintidos centavos)

GRAGEAS 0.266( 2.66 centavos)
ENCELOFANADO:

TABLE TAS 0.165(1.65 centavos)

CAPSULAS 0.0225( 2.25 centavos)

GRAGEAS 0.0120 (1.20 cgntavos)
COMPRES | ON:

TABLE TAS 0.0425 (4,25 centavos)




Con estos precios multiplicando por el nidmero de

piezas anuales en cada caso de la tabla ndmero 1,
se obtuvieron las cifras en pesos que se establecen

en la tabla 2,




TABLA NO, 2

PROYECCION A 10 ANOS DE VENTAS TOTALES (EN PESOS)
FORMA . _ .

ARMACEUTICA PROCESO 1974 1975 1976 . 1977 1978 1979 1980 1981 1982 1983
ABLETAS COMPRESION 561,600( 678,132 789,135 907,460 1,043,579 1,200, 000| 1,380,000 {1,587,000 |1,825,00 0] 2,098,000
ABLETAS ENCELOFANADO 571,840 663,334 769,467 892,582 1,035,346 1,201 ,059 1| 1,393,28|1616,145 |1,874,728 5,17&.683
‘ABLETAS BLISTER 94,920 99,123 101,106 103,128 105,190| 107,294 109,440 111,619 | 113,861 116,139
APSULAS BLISTER 61,600 65,296 69,213 73,364 77,768 82,434 87,380| 92,623 98,180 104,071
{RAGEAS BLISTER 129,870 136,363 143,181 150,344 157,857 165,750 174,038 182,740 | 191,877 201,470
:APSULAS B ENCELOFANADO 642,644 674 ,56€| 708,294 7&3,7011 780,894 | 819,934 860,936/ 903,983 | 949,182 996, €41
;RAGEAS ENCELOFANADO 25,512 26,277 27,066 27,874 - 28,714 29,575 30,4631 31,377 32,318 33,287
NYECTABLES LIOFILIZACION |2,514,300{ 2,765,0000 3,039,613| 3,343,000 3,713,000(4,084,000|4,492,00Q 4, 940, 000 5,434,000/ 5,978 ,000

TOTAL 4,602,286 5,'108,091 5,647,075 6,241,458 6,942,398 7,690, 046| 8,527,485/ 9,465,487 10,519,k 6 | 11,702,291




LOCALIZACION, SERVICIOS, EQUIPO Y MATERIAL HUMANO

CAPITULO 111

" Localizaci6n:
Factores que determinan la ubicacién general de una
planta.

a) La distribucién geogréfica de las ventas.

b) El costo y suministro de la mano de obra
de obreros calificados, Qulmicos Farmacéuticos
Biélogos y Cientfficos, puede influir en la
localizaci6n de la planta.

c) Exigencias especiales de energla eléctrica, en
relacién con su costo y disponibilidad.

d) [Impuestos locales y estatales.

e) Disponibilidad de agua.

f) Deben considerarse los factores o condiciones
que atraen a los empleados, es Je importancia
la existencia de comunidades, medios de educa-
ci6n, campos de recreo, etc.

Factores para seleccionar el local.

a) Las dimensiones del local deben estar de acuerdo
con las necesidades presentes y futuras de la
fé&brica y en relaci6n con costos justificables.

b) Ha de considerarse la zona circundante a la
féabrica para preveer terreno suficiente para

proteccién de operaciones peligrosas de las



plantas vecinas en el futuro, asl como posibles
ampliaciones a la planta misma.
c) Previsién para deshacerse de los desperdicios
de la fébrica.
d) Son importantes los medibs de transporte y sus
tarifas.
UBICACION:
Para la ubicaci6n de nuestra planta en particular
adem&s de considerar los factores anteriores, se
tomé en cuenté lo siguiente:
a) Distribucién y centralizaci6n de ventas.,
El BO% de las Industrias Farmacéuticas se encuen-
tran localizadas en el Distrito Federal y sus
zonas circundantes.,
b) Mano de obra.
Obreros especializados.
Inmigracién al Distrito Federal.
Universidades y Escuelas Técnicas.
c) Energla eléctrica.
Distribucion
Plantas generadoras
Costo y disponibilidad
d) !mpuestos
Exencion de los impuestos estatales por incre-

mentar la industrializacion del lugar,



e) Agua
Centros de distribucién,
Tipos de agua di§ponib]e
Cantidad suministrada
f) Medio ambiente
Fraccionamiento
Escuelas
Centros Recreativos
/?ara la localizacién de la planta se agruparon las
zonas que cumplieron con los requisitos anteriores
y en donde fuera factible construir la planta.
Las zonas m&s adecuadas para este objetivo son:
1. Industrial Vallejo
2. Grupo N-T-Z (Naucalpan-Tlalrepantla-Zaragoza)
3. San Cristobal Ecatepec
L, Lecherla y Cuautitlén
5. Llerma
6. Cuernavaca (C.1.V.A.C.)
Tomando en cuenta los factores mencionados, con an-
terioridad se visitaron dichios lugares y después de
reunida la informacion necesaria de las diferentes zonas
se procedi6 al estudio comparativo de las mismas.
De toda la informacién anterior después de un estudio
minucioso, escogimos la zona correspendiente al grupo
N-T-2 y de este grupo especlficamente la zona cories-
pondiente a Naucalpan.

En el fraccionamiento Industrial Naucalpan, Edo. de



México, el terreno correspondiente al predio nimero
320, es el m&s adecuado para nuestras necesidades.
La localizacién de la planta en dicho fraccionamiento
presenta las siguientes ventajas:
a) Localizado en el Estado de México
b) Cercanla al Distrito Federal
c) Comunicacién por la carretera México-Querétaro
y el paso del ferrocarril por las proximidades
del fraccionamiento.
d) Disponibilidad de camiones urbanos que comunican
con el Distrito Federal.
e) Exencién de impuestos durante los primeros diez
afos.
f) Disponibilidad de agua
g) Suministro de corriente eléctrica (Existen Ifneas
de 80,000 y 23,000 voltios)
h) Medio ambiente adecuado (buena urbanizacién)
i) Mano de obra disponible
Por esta serie de ventajas y por otras razones de menor
importancia se ha seleccionado el Fraccionamiento Indus-
trial Naucalpan para la localizaci6én de la Planta.
Para poder determinar la superficie total construfda
de nuestra planta es necesario tomar en cuenta el equipo
que se va& a utilizar, el cual vamos a establecer baséan-

donos en el estudio de mercado.



A continuaci6n presentamos la justificacion del equipo en
base a 8 afios, considerando esta cifra apropiada para las
necesidades futuras.

Area de Tabletas

Tableteadora- Volumen para 1981 = 37,342,000 tabletas

Ahora: 37,342,000 = 155,592 tab/dra
240 dTas héabiles

156,592 = 19,449 tab/hora
oras

Se seleccion6 una tableteadora rotativa con capacidad de
30,000 tab/hora que aungque sobrepasa la cifra de 19,449
tab/hora es aceptable pues los tiempos muertos que impli-
can los cambios de punzones vy limpieza para los diferentes
productos se compensan con ei margen de velocidad.
Mezcladores. Si partimos de la base de un peso promedio
por tableta de 600 mg tenemos:
155,592 tab/dra X 0.0006 Kg = 93.355 Kg
Para este caso consideramos que tanto para el mezclador
tipo "V" como para el mezclador tipo "listén'" la capacidad
adecuada es de 300 Kg pues la cifra de 93.355 Kg no representa
una cantidad fi ja de produccién pudiendo ser mayor o menor segun

el caso, de alll que se haya considerado ese margen,

Granulador - Se seleccion6 uno tipo oscilante por ser el

m&s comin. La capacidad de granulacién depende de los



materiales a elaborar y del grueso que se deseé en los
mismos.

Horno Secador - Consideramos que el m&s adecuado a las
necesidades serTa uno de 2 metros cUbicos con 20 charo-
las, partiendo de que la carga mé&xima sea de 250 Kg.
Para otros accesorios como marmitas, desintegrador,
balanza analltica, etc. consideramos que no es necesaria
una justificacién en base a capacidad.

Area de Inyectables

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

ahora: 2,906,000 = 12,108 piezas/drla
2L0 dTas héabiTes

Considerando como base un volumen de 4ml por vial tenemos: -~
12,108 X 4 = L8 ,432 ml = 48,432 L¢t,

La liofilizadora se selecci onard con una capacidad de 50 1t.
cabe aclarar que si las necesidades para ua determinado
caso fueran mayores de la capacidad podrfa recurrirse

a liofilizar por partes.

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

12,108 = 1,513 piezas/hora

8 horas

ahora: 1,513 = 25 piezas/min aprox.
minutos

Para la engargoladora y dosificadora de polvos las

necesidades son las mismas.



Area de Empaque:

Encelofanadora: Volumen para 1981 = 101,009,000 tabietas
41,090,000 céapsulas

2,413,000 grageas
144 512,000 unidades

ahora: 144 512 000 = 602,133 unidades/dla

2L0 dras habiles
Tomando en cuenta que cada pieza consta de 4 unidades tenemos:
602,133 = 150,533 piezas/dla
L

Las maquinas encelofanadoras comunes tienen una capacidad de

100,000 piezas por dlfa, por lo tanto serdn necesarias dos

maquinas.

Blister-pack: Volumen para 1981 = 5,192,000 tabletas
4,210,000 cé&psulas
7,028,000 grageas
16,430,000 unidades

ahora: 16,430,000 = 68,458 unidades/dla
2L0 dtas héabiTes

Considerando que cada pieza consta de 8 unidades tenemos:

68,458 = 8,557 piezas/dla
=t

La maquina blister-pack tiene una capacidad de 5,000 a

8,000 con una maquina basta.



///Determinacién de la superficie construlfda necesaria para
la planta:
Tomaremos como base el equipo principal y el que mayor

lugar ocupa.

ARE A EOUIPO SUPERFICIE (Aprox.en m2)
Inyectables Tanque 2
‘ Destilador 2

Dosi ficadora soluciones 10

Liofilizadora 10
Engargoladora 8
Lavadora de viales 6
Horno 2
Autoclave 2
Toka] smcms cmmns smms o oy G0
Tabletas
Mezclador 'V 8
Granulador L
Mezclador "1istén" 8
Tableteadora 8
Horno L
Marmi ta 2
Bascula 2
) o] 4= 1 e 36
Empaque
Encelofanadoras (2) 15
Blister Pack 20




Si proyectdramos las &reas con mas medidas anteriores nos

quedarTa:
Area de Inyectables 50 mz
Area de Tabletas 36 m?
Area de Empaque 35 m2
Almacenes 150 m2 '
QOficinas 200 m2
Bafnos (produccién) 30 m2
Pasillos 200 m?
Total 701 m2

Si tomdramos como referencia esta cifra de 701 m2 nos
estarlamos basando en un dato un tanto irreal puesto que
no podemos precisar el espacio del mobilario total de la
planta y no estarlfamos previniendo contingencias como
futuras adaptaciones, espacio para el libre flujo,
espacios para materiales en las &reas, etc. Por lo tanto
consideramos que la superficie adecuada para cada area

con una proyeccién de diez afios serfa la siguiente:

AREA SUPERFICIE {(en mz)
Inyectables 240 m?
Tabletas 156 m2
Empaque 119 m2
Almacenes 170 m2
Oficinas (con bafos) 205 m2
Bafos (produccién) 50 mZ
Pasillos 245 m2

2

Toita ] i == 1,185 m



De acuerdo a lo anterior, creemos que una superficie

construlda de 1185 m2

es lo m&s adecuado aunque puede
haber factores no considerados que podrfan hacer variar
las dimensiones de la construccién.

El terreno total de la planta es de 3,300 m2

y a continuacioén
presentamos los planos con la distribucién que consideramos

mas viable para nuestro propésito.
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10.
11.
12.
13.
14.
15,
16.
17.
18.

19.
20.
21.
22.
23,
24.
25.
-26.
27.
28.
29.
30.
'31.
32.
33.
34.
35.
36.

Andén.

Almacén para materia prima:

a) cuarentena.

b) aprobado.

c) rechazado.

Recepcidn de materiales.
Vestidor.

Air lock.

Preparacidn de scluciones.
lavado.

d) autoclave.

e) horno.

Cuarto de maquinas.

Area estéril.

f) liofilizadora.

g) llenado de soluciones.

h) * 8rea de materiales estériles.
Engargolado.

Llenado de polvos.
Inspeccidn.

Pasillo.

WC y vestidores para damas.
WC y vestidores para hombres.
Laboratorio de control de calidad.
Oficina de produccidn.
Departamento de acondicionamiento.
i) blister-pack.

j) banda.

k) encelofanado.

Surtido de materiales.

Control de pesados.

Gerencia de ventas.

Gerencia General.

Oficinas.

WC damas.

WC hombres.

Rocepcrar

Recepcibn.

Oficinas generales.

Mezclado de polvos secos.
Granulacidén.,

Hornos. -- -

Mezclado final. .
Compresién. N

Compresibn., . ¥

Almacén de producto terminado.
Andén.
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MATERIAL HUMANO

Personal Administrativo:

L

Gerente General

Encargado de la Direcci6n Administrativa de toda

la planta.

Vendedor

Su labor consistiréd en ofrecer nuestros servicios

a las compafilas en cuestién,

Secretaria Ejecutiva (Oficinas)

Jefe de Compras

Encargado de la compra de los materiales necesarios
en la planta tanto directos como indirectos ast
como otros materiales accesorios.

Contador

Encargado de los asuntos financieros de la Compaiifla.
Jefe de Produccién

Estarédn a su cargo todos los aspectos productivos
de la planta.

Supervisor de Produccioén

Vigilar y controlar la producci6n

Supervisor de Control

Realizar los diferentes an&lisis asl como controlar
ia calidad de los productos en los diferentes

procesos,



Administracién Ganeral:

ORGANIGRAMA

b

|

0

GERENC IA
GENERAL
| SECRETARIA
e i ] [ ]
FINANZAS | VENTAS | ‘PRODUCCION} ! CONTROL |
[
| compras ICOSTOS HELRA L
[suPERVISOR
L 1|t
MANTEN(- ! ACONDICIO-
MIENTO | EALMACENES [ﬁéEE§CTA' TABLETAS | | NAMIENTO

UTTOTN

Anmw.



9.

Secretaria Ejecutiva (Planta)

Personal Técnico Calificado:

L
2.
3.

Jefe de Mantenimiento
Jefe de Tré&fico

Electricista

Personal Técnico no Calificado:

1.
2,
3.

Tres personas en Mantenimiento
Dos personas en Trafico
Doce personas en Produccién (6 en inyectables, 3

en Acondicionamiento y 3 en Tabletas)

Distribuci6n del personal técnico no calificado:

I

Tres personas en Mantenimiento:

a) Una persona para inyectables.

b) Una persona para tabletas.

c) Una persona para acondicionamiento y control,

Dos personas en Trafico.

a) Una persona para el almacén de materias primas,
materiales y central de pesadas.

b) Una persona el el almacén de producto terminado.

Doce personas en Produccién.

a) Seis personas en Ipyectables.



Una persona en recepcién y layado de mate riales.
Una persona en preparaci6én de soluciones.
Una persona en liofilizacioén
Una persona en llenado de soluciones
Una persona en engargolado
Una persona en inspeccion
b) Tres personas en acondicionamiento en el manejo de
las maquinas autométicas.
c) Tres personas en tabletas:
Una persona en la tableteadora
Una persona en mezclado

Una persona en granulado

Pensamos que en un principio, el personal seleccionado
es el adectuado tanto en cantidad como en especializacion
y para un futuro es obvio que se requerird un mayor

nimero de empleados.



EQUIPO

A continuacién se presenta el equipo seleccionado.

A) Area de Inyectables:

A

1.

10.

11.

Tangue

Agitador

Filtro membrana

Destilador de agua

Dosificadora de
Soluciones

Liofilizadora

Engargoladora

Lavadora de Viales

Horno Eléctrico

Autoclave

Dosificadora de
Polvos

Capacidad: 300 Lts.
Acero inoxidable 316,
acabado sanitario

Valvula de globo acero
inoxidable,

Tipo portatil
Velocidad: 40 rpm

1/3 H.P,, 220v, 50 ¢
Acero inoxidable
Didmetro: 293mm

Capacidad: 300 Lts. por hora

Acero inoxidable

Capacidad: lcc a 100cc y 25
unidades por minuto
Variacion: + 6 - 1%

Capacidad: 50 litros

Capacidad: lcc a 100cc y 25
unidades por minuto

lcc a 100cc y 25 unidades por
minuto

Tipo doble compuerta
Capacidad 1 metro cdbico
LO a 250 grados celsius

Tipo doble compuerta
Capacidad 1 metro cdbico

Capacidad: de 100 a 10,000 mg
y 25 unidades por minuto
Variaci6n: + 6 - 2%



B 2.

B 3'

B 4.

B 5.

B 6.

B 7.

B 8.

B AREA DE TABLETAS

Mezclador

Granulador

Mezclador

Tableteadora

Horno secador

Marmi ta

B&scula

Desintegrador

Balanza analftica

Capacidad: 300 Lts.
Tipo "V o pantalén
Velocidad: EO rpm
Acero inoxidable 30k
3 HP, 220v, 50c

Tipo oscilante con juego
de mallas.

Acero inoxidable 304

1 HP, 220v, 50c

Capacidad: 300 Lts.
Tipo '"list6n"

Acero inoxidable 304
Velocidad: 40 rpm

3 HP, 220v, 50c

Capacidad: 30,000 Tabs./
hora

Tipo "rotativa"

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

Capacidad: 2 metros cdbicos
Con 20 charolas de 70 por
90 cm

6KW, 3 HP, 220v, 50c

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

Acero inoxidable 304

Capacidad: 300 Kg
Desviaci6én de + 6 - 0.1%

Controles de temperatura
y tiempo autom&ticos

De 1 a 10,000 mg
Desviacién + 6 -




2,

C) AREA DE EMPAQUE

Encelofanadora

Maquina "Blister Pack"

Con sus jue?os respectivos.
Capacidad: 10,000 a

15,000 unidades por dfa

3 HP, 220v, 50c

Con sus juegos respectivos
Capacidad: 5,000 a 8,000
unidades por dfa.’



D) LABORATORIO DE CONTROL

Balanza analltica

Potencibmetro

Aparato para prueba de
desintegracioén

Aparato para medir
dureza

Espectrofotémetro

Aparato para medir
humedad (Karl-Fisher)

Mufla

Estufa

De 1 a 100,000 mg
Desviaci6n + 6 -

Modelo 325-A
110-120 v

Modelo Ty-98

Con termémetro y bafio
Tipo USP

110-120v

Modelo Brt
110-120v

Modelo 564
Para visible y ultravioleta
110-120v

Modelo A-40O automatico
110-120v

Modelo 784000
110-120v

Modglo 27-A
105°C



E) EQUIPO PARA SERVICIOS

Trans formador

Caldera

Torres de intercambio
iénico

Cambiador de calor

Compresora

Bomba de vaclo

3 Bombas centrr fugas
de acero

Tanque

Tanque

75 KVA
6,000 v a 220 v

Capacidad: 300 kg vapor/hr
Tubo de humo de etapas
Presién 10 kg/cm cuadrado

Capacidad: 10 metros cdbic:
Concentracién en la salida
menos de 10 ppm con Naj CC,

Capacidad: 5 Kg/cm?
Presi6én de vapor superior
a | metro cdbico

Acero inoxidable al carbén

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

Con tanque recibidor.
Vaclo de 70 cm de
mercurio

Capacidad: 3,600 Lts/hr
1 HP,220v, 50c

Capacidad: 30,000 Lts.
Acero

Capacidad 1,000 Lts. Acero




El equipo anteriormente mencionado fué seleccionado

en la mayorTa de los casos entre varias opciones:
analiz&ndose factores como precio, capacidad, funcio-
nalidad, dimensiones, disponibilidad de refacciones,
etc,

Existen algunas excepciones como el caso de la m&quina
encelofanadora y la m&quina blister-pack en las cuales
no existe una gran variedad de marcas y modelos como
en los dem&s equipos.

Consideramos que el equipo mencionado tiene la capa-
cidad suficiente para soportar la carga de trabajo

en los primeros 10 afos de funcionamiento de la
planta.

Para futuras operaciones que involucraran mayor
capacidad del equipo serfa necesario hacer los

cambios pertinentes de acuerdo a como se presentaran
las necesidades.

Creemos necesario aclarar que s6lamente se mencioné

el equipo estrictamente necesario para el funcionamiento
de la planta en general. Existe para cada diferente
area de producci6n, equipo accesorio como recipientes,
reactivos, mesas de trabajo, ollas, etc. las cuales
serfa muy largo enumerar y solamente se considerarén

en el capltulo de costos en forma global como accesorios.




CAPITULO IV

An4lisis de Costos

AREA DE INYECTABLES

EQUIPO
A 1 Tanque 300 Lts
TEISA
A 2 Agitador
"Lighting"
A3 Filtro
"Millipore"

A L4 Destilador
UAMSCOY

A 5 Dosificador
"Cozzoli"

A 6 Liofilizadora
MFIC-1-50"

A 7 Engargoladora
'"'De Vecchi"

A 8 Lavadora Viales
*De Vecchi"

A 9 Horno Eléctrico
CAISA

A10 Autoclave

COSTO UNITARIO
$ 7,000.00

5,420,00

13,480.00

31,250.00

23,248.00

437,285,00

17,250.00

22,345,00

34,256.00

78,475.00

All Dosificadora Polvos 42,575.00

"Auto-Pack"

Accesorios

(Pailerla, recipientes,

mesas de trabajo,

etc.)

COSTO PARCIAL
$ 7,000.00

5,420.00

13,480.00

31,250.00

23,248.00

437,285,00

17,250.00

22,345,00

34,256.00

78,475.00
42,575.00

150,000, 00

$862,584 .00




An&lisis de Costos

AREA DE TABLETAS

EQUIPO COSTO UNITARIO COSTO PARCIAL
Mezclador 300 Lts. $41,250.00 $41,250.00
"Montano"

Granulador 37,500.00 37,500.00
"Montano"

Mezclador Listof 67,500, 00 67,500.00
"Montano'",

Tableteadora 56,250.00 56,250.00
"Montafo"

Horno Secador 37,500. 00 37,500.00
"Montaro" .

Marmita 100 Lts. “12,450.00 12,450.00
"Groen"

B&scula 300 Kgs. L,520.00 4,520.00
"Ind., Saltillo"

Desintegrador 3,500.00 3,500.00
"Erwecka"

Balanza analltica 10,000.00 10,000.00
"Mettler"

Accesorios (recipientes,
cufietes, refacciones,
mallas, etc.) 100,000.00

Sub total $370,470,00



Andlisis de Costos

EQUIPO

Cl Encelofanadora
"Uhimann'

C2 Maquina Blister
Pack ,
~ "Uhlimann"
Accesorios

Sub Total

AREA DE EMPAQUE

COSTO UNITARIO
$140,000.00

410,000.00

COSTO PARCIAL
$280,000.00

410,000.00
50,000.00
$740,000,00



An&lisis de Costos

E-3

Eali

E-5

E-6

E-7

E-8

E-9

SERVICI0S
EQUIPO COSTO UNITARIO COSTO PARCIAL
Transformador $25,000.00 $ 25,000.00
Caldera 180,000.,00 : 180,000.00

"Cleaver Brooks"

Jorres imtercambio
i6nico "AMSCO"

{mes) 350.00 (ano) L4 ,200.00
Cambiador calor
"TE[SA" ; 7,000, 00 7,000.00
Compresora
'"De Vilbs" 22,500,00 22,500.00
Bomba vaclo .
“"Fairbanks M" 27,200.00 27,200.00
3 Bombas centrrl-

fugas
"Fairbanks Morse" 4,000,00 12,000.00

Tanque 30,000 Lts
de acero L40,000.00 40,000.00

Tanque 1,000 Lfs.
de acero 2,300.00 2,300.00

Camioneta para
transporte L5, 000.00 45,000.00

Sub total $365,200.00



Anslisis de Costos

EQUIPO MENOR

EQUIPO UNIDADES COSTO UNITARIO COSTO PARCIAL
BAROS
Sanitarios 8 $ - 600.00 $ 4,800.00
Lavabos 8 360.00 2,880.00
Mingitorios 3 250.00 750.00
Regaderas 4 100.00 ‘4o0.00
Espejos L 150.00 600,00
Lockers 20 "~ 300.00 6,000.00
OF I CINAS
Escritorios 15 | 800.00 12,000.00
Mesas trabajo 3 2,000.00 6,000.00
Sillas 30 ' 100.00 3,000.00
Maquinas de
Escribir 3 3,000.00 9,000.00
ALMACEN

Estantes de _
L.5m 1.2m 3.0m 5 6,000.00 30,000,00

‘Sub-total 75,430.00




Anslisis de Costos

NOMINA
Personal administrativo:
Gerente General
Vendedor
Secretaria Ejecutiva (Oficinas)
Jefe de Compras
Contador
Jefe de Produccién
Super visor de Control
Secretaria Ejecutiva (Planta)
Personal Técnico Calificado:
Jefe de Mantenimiento
Jefe de Tréafico
Supervisor de Produccio6n
Electricista
Personal Técnico no Calificado:
3 Personas de Mantenimiento ($2
2 Personas en Tré&fico ($1
12 Personas'en Produccién (%1

Sub-Total

$ 12,000.00
5,000. 00
3,000.00
3,500.00
3,800. 00
8,000.00
3,000.00
2,700.00

2,800.00
2,500.00
5,000.00
2,200.00

,000.00 c/u) 6,000.00
,700.00 c/u) 3,400.00
,700.00 c/u) 20,400.00
(mes) 83,300.00
(afio) 999,600.00




An&lisis de Costos

INVERSION TOTAL

Costo Equipo 2,438,354,00
Instalacion (20%) 4L87,670.00
Tuberfas (15%) 365,753.00
Equipo Eléctrico (10%) 243 ,835.00
Equipo Menor 75,430.00
Terreno 3,300 m? a $800.00 m2 2,640,000.00
Edificio 1,185 mt? & §1,250.00 m2 1,481,250.00
Costo de la Planta 7,732,292,00
IingenierTa y Construccion (10%) 773, 229.00
Costo total de la Planta

(Capital Fijo) 8,505,521,00
Capital de Trabajo (20%) 1,701,104.00

Inversién Total $10,206,625.00




Analisis de Costos
COSTO DIRECTO

Base 1 afio:
Mano de Obra incluye:

6 persona; en inyectables

3 personas en tabletas

3 personas en acondicionamiento
Material de Empaque
Supervisién incluye:

Supervisor de Produccién

Jefe de Produccién
Mantenimiento

Servicios de planta
(corriente, vapor y iagua)

Sub Total

$244 800,00

244 ,800.00
156,000.00

132,000.00

50,000.00

$827,600,00




An&lisis de Costos
COSTO INDIRECTO
Base 1 aiio:
Némina General incluye: $430,800.00
Gerente General .
Vendedor
Secretaria Ejecutiva Oficinas
Jefe de Compras
Contador
Secretaria Ejecutiva (Planta)
Jefe de Tréfico
2 Personas en Tréafico
Laboratorio incluye: 36,000.00

Supervisor de Control



‘»:s

Andlisis de Costos

GASTOS GENERALES

Administracio6n
(3 a 6% Costo de Ventas) $184,000.00

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

Sub-total $230,020.00



An&lisis de Costos

GASTO F1JO

Depreciacién
(10% del precio del equipo)

Seguro
(1% del precio del equipo)

Impuestos (exencién)

Sub-Total

$223,485,00
22,348,00

$245,833.00




An&lisis de Costos

RESUMEN

Costo Directo $827,600.00
Costo Indirecto L66,800.00
Gasto Fijo 4 245,833.00
Gastos Generales (Gastos de Operacién) 230,020.00
TOTAL = = = = = = = = & = @ = o e e e e o - $1,779,253.00
C&lculo de la utilidad neta para el primer afo:
Venta Total L 602,286.00
Impuesto sobre lpgresos Mercantiles (4%) 184,091.,00
Venta Neta L 418,195.00
Gasto Total 1,770,253.00
Utilidad Bruta 2,647 ,442,00
Impuesto sobre la Renta (42% sobre
utilidad bruta) 1,112,135,00
Utilidad Neta $ 1,535,807.00
————
Rentabilidad = Utilidad Neta
Inversion

R= l1,535,807 = 0.15

R%= 15 = 6.6 afios
Para calcular la rentabilidad del proyecto consideramos
la utilidad del primer afio como una suma constante, pues
serfa muy diffcil predecir el aumento de los gastos para
afos futuros. Ademds pensamos que al aumentar las ventas
totales, aumentan en una forma ma&s o menos proporcional
dichos gestos, lo cual nos d& aproximadamente la

misma utilidad, misma que usamos para fines précticos.

(=)

(-)

(-)



CONCLUS I ONES :

[

El proyecto es rentable, pues R% es igual a 15% al
primer afo, lo cual representa una recuperacién

de capital en un perlfodo de 6.6 afos.

Al no trabajar con inventarios, se presenta una
ventaja, pues se evita un riesgo de inversién

mayor.

La instalacién tiene el potencial para diversificar
los servicios y con ello la posibilidad de incrementar
el mercado en otras presentaciones.

Con la instalaci6n de esta planta se crea una fuente
de trabajo para una comunidad,

Otro factor importante es el hecho de crear una
industria con capital Mexicano, la cual al obtener
ganancias satisfactorias podrlfa en un futuro trabajar

productos propios con tecnologlfa nacional con que con-

‘sideramos necesaria para el progreso de la industria

Mexicana.

No obstante que nosotros partimos de la premisa de que
se absorberla el 100% del mercado estudiado, cosa que
consideramos hasta cierto punto uté6pica pues serfla
casi imposible lograrlo en el primer afio, creemos

que serla factiblc ncc'er-.ormente y es por eso

que tomamos como base para equipo e instalaciones 8 a 10

anos.



A continuacién se mencionan las siguientes conside-

raciones:
Si se absorbiera un 70% del mercado l'a rentabilidad

serfla:

F Riooy = 0.15 ahora  0.15 0.70 = 0.105 = 9.5 afios=R,
Si se absorbiera un 50% del mercado la rentabilidad serfla:
R
100% = 0.15 ahora 0.15 0.50 = 0.075 = 13.3 aﬁos=R50%

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

R100% = 0.15  ahora 0.15 0.25 = 0.037 = 27.0 afios =R,

Estos datos son tomando en cuenta la misma inversién y es
obvio que al absorber menos mercado ya sea 70%, 50% o 25%
la inversién serd menor pues las necesidades serdn menores
también y para cada caso en particular se necesitarla hacer

un estudio especial conociendo as! la rentabilidad real.
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