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INTRODUCCION

Nuestro pais se enfrenta a un cambio estructural consistente en la
substitucién de un modelo de desarrollo interno, es decir, a base
de proteccionismo por un nuevo modelo de desarrollo externo, o
sea, de apertura al comercio exterior; para que dicho cambio
funcione benéficamente, se requeriran incrementos de productividad
y calidad, los cuales se haran presentes, sélo si los bienes de
capital son actualizados tecnoldégicamente, en otras palabras, es
fundamental para alcanzar la eficacia y la eficiencia, que el
aparato productivo se modernice para lograr ser competitivos a
nivel internacional.

En la actualidad el anadlisis y evaluacién de los Proyectos de
Inversién para Bienes de Capital, ha adquiride una importancia
relevante, ya que, ademds de lo sefialado en el parrafo gque
antecede, este tipo de asignaciones de numerario es sumamente
significativa en los resultados de la empresa, debido a las
caracteristicas {nherentes a este tipo de activo, entre las cuales
destacan las siguientes:

1. Comprometen una importante cantidad de recursos

2. En 1a mayoria de los casos son irreversibles.

3. Influyen significativamente en las utilidades.

4. Contribuyen decisivamente en el crecimiento y desarrollo.

5. Son consideradas la columna vertebral, puesto que, :-son
la base de la capacidad productiva,



El objetivo general del presente estudio, consiste en realizar un
andlisis de factibilidad de un proyecto de inversidén encaminado al
establecimiento de una empresa nueva dedicada a la fabricacién de
alambre sélido para soldar.






1 MARCQ TEORICO

1.1 COMNCEPTO DR PROYRCTO, INVERSION Y PROYECTOS DB INVERBION.

PROYECTO.~ es un conjunto de datos, calculos y dibujos articulados
en forma metodolégica que dan los pardmetros de cémo ha de ser y
cuAnto ha de costar una obra o tarea, siendo sometidos a
evaluaciones para fundamentar una decisién de aceptacién o rechazo,

IMVEROION.- desde el enfoque econdémico, se define como el empleo
productivo de bienes econdmicos, que da como resultado una magnitud
de éstos mayor que la empleada.

Para el empresario, es inversién todo gasto que se efectua para
mantener en funcionamiento o para aumentar el equipo productivo de
la empresa.

Un proyecto de inversién, es una aplicacién de recursos a
inversiones fijas que generan ingresos por varios afos, es decir,
es un conjunto de planes detallados que se presentan con el fin de
aumentar la productividad de la empresa, para incrementar las
utilidades o prestacién de servicios, mediante el uso éptimo de
fondos en un plazo razonable.

1.2 PROBLEMAS, FACTOREB Y CONSIDERACIONES

El encargade del proyecto requiere concebir al efectuar la
planeacién dos tipos de planes, estos son:

a) Plan estratégico.- Deberd comprender las metas (linea
de negocic, mercado a satisfacer,
atc.), los objetivos generales de la
organizacidén {(econémicos y no
econémicos), las estrategias
(decisiones financieras en planeacién



y control de alto nivel) y las
politicas (reglas y principios de
aspecto general que son la guia del
pensamiento y la actuacién).

Los planes estratégicos tienen como finalidad, integrar el
medio ambiente y la organizacién como un todo, son orientados
a mediano o largo plazo y las estrategias a seguir son
decididas por la alta administracion.

b) Plan financierxo.- Consiste en establecer las ideas
concebidas en el plan estratégico
mediante cifras que formen los
presupuestos, es decir, formular los
programas con el objeto de determinar
las actividades futuras en tiempo ¥y
dinero de una empresa.

En la planeacién de las inversiones para bienes de capital, se
presentan diversos problemas externos e internos, es decir, por un
lado los factores del medio ambiente en que se desenvuelve y por
otro lado, las necesidades de la empresa en su crecimiento y
desarrollo de tal forma, que el administrador financiero encargado
de 1a realizacidén de la planeaciédn de las inversiones, debera poner
especial cuidado al elegir la combinacién de los activos de capital
en lo concerniente a la cantidad y calidad, con el fin de alcanzar
el objetivo principal mediante el eguilibrio de los objetivos
departamentales a corto y a largo plazo.

El encargado de efectuar los proyectos deberad conocer profundamente
el nedio ambiente general y especifico, refiriéndose con esto a las
condiciones de pais, estado, ciudad y al sector industrial al que
pertenace.

El medio ambiente general, se encuentra formado por los fendémenos
econdmicos, sociales, politicos, legales, culturales, ecolégicos
y demograficos, mientras que el especifico tiene en su contexto a
los proveedores, clientes, competencia, necesidades de la entidad,
legislacién y tecnologia particulares.



Cabe sefalar que 1l1a clasificacién anterior no pretende ser
exhaustiva, pudiendo existir otros factores ambientales gque
influyan en la planeacién.

Al planear las inversiones, se deber4d tomar en cuenta las
siguientes consideraciones basicas:

- Aprovechar de manera eficaz, eficiente y redituable los
recursos de la organizacidn.

- Buscar soluciones abarcando y satisfaciendo los enfoques
técnico y econdnmico ya que son complementarios, para asi
conseguir los mejores resultados del proyecto en su
totalidad.

- Realizar una adecuada investigacién al efectuar los
estudios preliminares en lo referente a la naturaleza y
suministro de materias primas sobre proyectos mineros y
agricolas por ejemplo y la disponibilidad de la energia,
agua, combustibles en 1lo concerniente a proyectos
industriales. Es relevante mencionar la importancia que
reviste contar con las facilidades de mano de obra en la
planeacién de proyectos.

- Analizar detalladamente las opciones de comprar activos
fijos, reparar los existentes o rentar los que sean
necesarios seqgun 1a situacién y necesidades de 1la
empresa,

- Controlar gque las inversiones de capital vayan dirigidas
a la consecucién de los cbjetivos de la entidad y no
causen una desviacién o alteracién de los mismos.

- Ponderar 1las opciones tecnoldgicas, detallando sus
caracteristicas y posibles razones para efectuar su
seleccidn.



1.3 CLASIFICACION
El tipo de proyecto de inversién:

a) Agropecuarios.- Son todos agquéllos dedicados a 1la
produccién animal o vegetal.

b) Industriales.- Abarcan 1la industria manufacturera,
extractiva y de transformacién relativa
a las actividades de agricultura, pesca
Yy ganaderia.

c) De servicios.- Son aquellos que se efectlan para atender
necesidades de tipo social como por
ejenplo salud, educacién, vivienda,
comunicacién, etc.

Los resultados a obtener:

a) No rentables.- Son aquellos que no tienen por objetivo
obtener utilidades en forma directa.

b) No medibles.~ Se denomina en esta forma a aquelles, cuyo
objetivo es lograr una utilidad en forma
directa, siendo dificil cuantificar 1la
misma.

¢) De reemplazo.- La finalidad es sustituir activos debido
al desgaste u obsclescencia de éstos,
logrando asi mantener la eficiencia de la
planta productiva.

d) De expansioén.- Tiene como objetivo lograr una mayor
capacidad productiva mediante el reemplazo
de equipo por ser obsocleto o por ‘la
modernizacién del mismo para cbtener

10.



Su naturaleza:

a) Dependientes.-

b) Independientes.-

¢) Mutuamente
excluyentes.-

1.4 ETAPAS DEL PROYECTO

eficiencia, y de esta manera poder hacer
frente a la tendencia creciente de ventas
en una empresa en proceso de desarrollo,
o bien, porque la empresa desea ganar
mayor mercado.

Son agquéllos que se encuentran
condicionados entre 81, en otras palabras,
8l se tienen tres proyectos "A", "p" y
"C", la aprobacién de uno de ellos sdlo
serad posible si lo otros dos también son
aceptados.

Se denominan asi, puesto que la aprobacidén
de uno de ellos no descarta la posibilidad
de la aceptacién posterior de cualguiera
de los restantes, es decir, la aprobacién
del "A®" no influye en la adquisicién del
wpn, uC", etc., ya que el objetivo de cada
uno de ellos es distinto.

Son aquéllos cuya finalidad o funcién a
realizar dentro de 1a empresa es la misma,
por esta .razén la aceptacidén de uno-de
ellos provoca la eliminacién de los
restantes.

En la elaboracién de proyectos de inversién para bienes de capital
dependiendo de su complejidad y magnitud se pueden considerar
diversas etapas de andlisis y evaluacién, por lo general, se

distinguen seis basgicas,

éstas son:

11,



a) Estudios
preliminares.-

b) Anteproyecto.-

¢) Constitucién
del comité:

Son aquéllos que sirven de preambulo par
analizar posteriormente en forma sélida
un proyecto, se basan en 1la informacién
que se tiene a la mano, es decir, sin
efectuar investigaciones mayores.

Dentro de esta primera etapa se busca
conceptualizaxr la idea del proyecto en
forma general, tratando de delimitar los
rangos mdximos y minimos de la inversidn.

Cabe sefialar que si la empresa desea
crecer Y desarrollarse deberad promover e
impulsar un ambiente creativo, es decir,
un medio ambiente en el que existan las
condiciones adecuadas para fomentar la
iniciativa del personal.

Se conoce también como "estudio previo de

factibilidad", consiste en comprobar
mediante informacién mas detallada
(estadisticas macroecondmicas Y

microeconémicas, existencia de recursos
propios, fuentes de financiamiento,
incentivos fiscales, magnitud de
competencia, identificacién del consumidor
potencial mediante pruebas de nercado,
etc,), la viabilidad de la asignacién de
numerario, dicha informacién podrd estar
contenida en un folleto donde se presente
una semblanza del proyecto, rendimiento
esperado y un prondstico de los recursos
financieros, humanos Yy técnicos
necesarios.

Se debe formar un grupo de trabajo

interdisciplinario, esto es, establecer
un "Comité de Proyecto" . (conjunto . de
personas seleccionadas y/o designadas en
forma especifica para llevar a cabo -una
labor administrativa), en el cual estarén
definidas las tareas, responsabilidades

12,



d) Estudio de
Factibilidad.-

e) Puesta en marcha
y Puncionamiento
Normal.-

£} Control.-

y niveles de autoridad en funcién del
proyecto de que se trate.

El comité puede ser formal, informal,
temporal o relativamente permanente; se
recomienda que al establecer dicho comité
este tenga un caridcter formal y permanente
esperando lograr con esto que ademds de
realizar el documento del proyecto exista
un seguimiento en el desarrollo del
proyecto, asi como el surgimiento de
nuevas ideas y recomendaciones.

En esta cuarta etapa se realiza el
"Documento del Proyecto”, se encuentra
integrado por los andlisis de mercado,
ingenieria, econémico-financieroy el plan
de ejecucidn; es aqui donde se establecen
los elementos cuantificables y
cuantificables de un proyecto, ademis de
la combinacién adecuada de éstos.

Se refiere a la implementacién del
proyecto, dentro de este contexto se
encuentra la compra del bien, su
instalacién, capacitacién del personal,
operacién, mantenimiento, etc.

Consiste en la comparacién y medicion de
los resultados reales contra los
presupuestados (andlisis de variaciones),
lo cual puede realizarse en forma parcial
o total, teniendo como objetivo corregir
o mejorar la actuacidn del proyecto.

El control debe aplicarse durante la vida
total del proyecto, se hace énfasis en
este aspecto, puesto que es comun que una
vez implementado, éste deje de  ser
continuanente revisado, en otras palabras, .

13.



es necesario informar a la administracién
de lo que va ocurriendo en el desarrollo
del proyecto ya que de esto dependerd el
éxito del mismo.

1.3 DOCUMENTO DEL PROYECTO

El documento del Proyecto esta formado por:

1.5.1

Andlisis de Mercado.

El analisis de wmercado, es el primer punto a
considerar en la elaboracidn del documento del
proyecto, puesto gue, las conclusiones obtenidas
seran el punto de partida para los andlisis de
ingenieria y econémico-financierc.

Su objetivo es demostrar la existencia de 1la
necesidad en los consumidores por un determinado
bien o servicio, es decir, proporcionar los
elementos de juicio necesarios para establecer la
presencia de la demanda, asi como la forma para
suministrar el producto a los consumidores.

Para alcanzar el objetivo descrito en el parrafo
anterior al analisis de mercado se debera dividir
en cuatro partes bAsicas, éstas son:

a) La demanda:

consiste en estudiar la evolucién histérica y
proyectada del requerimiento de los bienes o
servicios mediante la ayuda de estadisticas
(preduccién, importaciones, exportaciones,
ventas, etc.), entrevistas, cuestionarios y
cualquier otro medio que nos permita conoccer
las caracteristicas de los demandantes.

Los elementos bisicos en la determinacién de
la demanda son: los precios factibles del
producto, el ingreso Yy egreso de los
consumidores y los precios de los productos
complementarios o sustitutos.

14.



b)

c)

d)

La oferta:

Estriba en establecer el vinculo entre la
demanda y la forma en que esta serd cubierta
por la produccién presente o futura del bien
o servicio que se pretende introducir al
mercado a satisfacer.

Los elementos fundamentales en la determinacion
de la oferta de un producto son: el costo de
produccién, el nivel tecnoldégico y el precio
del bien.

El precio:

Se refiere a la cantidad de dinero que se
tendrad que dar a cambio de los bienes o
servicios, lo cual puede ser mediante precios,
tarifas o subsidios.

La funcién basica que el precio desempeifia en
el desarrollo del proyecto de inversidn es como
regulador de : la produccién, del uso de los
recursos monetarios, de la distribucidén y el
consumo Yy del sistema econémico.

Los factores a considerar para la concertacién
del precio de un producto son entre otros: el
precioc existente en el mercado internc y
externo, el establecido por el sector piblico,
el estimado en base al costo de produccién,
demanda, oferta, etc.

La comercializacisn:

Trata de la forma en gque el bien o servicio
serd distribuido a los consumidores.

Los aspectos referentes a la comercializacidn
se pueden circunscribir en cuatro variables:
el producto (analizar la forma de presentacién,
su envoltura, cantidad del contenido, logotipo,:
variedad en la presentacién del contenido,
asistencia técnica, etc.), Precio (gastos y
costos de distribucién, sistemas de crédito al

15.



consumidor, almacenamiento, i{magen de 1la
empresa), Publicidad (radio, televisidn,
periddicos, revistas, folletos, cartelones,
etc.) y Promocién (cantidad presupuestada para
muestra del producto y la distribucién gratuita
de éste para facilitar su introduccién al
mercado) .

1.5.2) Andlisis de ingenieria.

El presente andlisis consiste en los siguientes puntos:

a) Batudio bdsico:

a.l)

a,2

Tamailo.~ Este se cuantifica por la capacidad
de produccién y requerimiento que de los bienes
o servicios tenga el proyecto y el demandante
respectivamente; dentro de este punto se debera
definir la seleccién de la maquinaria y equipo
tomando en cuenta 1las especificaciones y
posibles proveedores, materias primas, el
disefio, los mirgenes de capacidad a utilizar
y la sobrecarga y reserva de dicha capacidad
productiva,

Los factores que se tomardn como base para
definir el tamafic del proyecto seran
basicamente: tamafio del mercado, capacidad de
recursos financieros, materiales y humanos,
problemas de transporte, aspectos politicos y
capacidad administrativa.

Proceso.- Se reflere a los procesos de
transformacién aplicados en el proyecto para
la fabricacién de los bienes y servicios, es

~decir, la conversién de las materias primas en

productos terminados, subproductos y residuos.

Localizacidn.- Consiste en fijar desde 1los
enfoques macro y micro el establecimiento del

16.



espaclo y la dimensién de la planta; es
necesario definir en términos precisos donde
producir.

Las variables que determinan la distribucién
geogradfica de las actividades econdmicas se
denominan "fuerzas locacionales", y son entre
otras: la facilidad de adquisicién vy
construccién de la planta, transportacién e
instalacién del bien de capital, los costos de
adquisicién y transportacién de materias primas
e insumos, la existencia de recursos humanos
capacitados, el transporte de los productos
elaborades hacia el mercado (canales de
distribucién) y los aspectos fiscales.

Otre factor importante a considerar dentro de
este punto es la orientacién locacional del
proyecto pudiendo ser ésta: hacia la fuente de
insumos (materia prima, energia, mano de obra),
hacia el mercado de los productos, hacia los
puntos intermedios o en su caso a una
localizacién independiente o especial.

b) Estudio complementario:

b.1)

b.2)

Obras fisicas.- Abarca lo concerniente al
presupuesto de terrencs, planos y programas de
construccién.

Entre los factores mas relevantes a tomarse en
cuenta al efectuar las obras civiles, se
tienen: la dimensidén de las obras, requisitos
(materiales y mano de obra necesarios),
equipos, maquinaria e instalaciones,
condiciones geogridficas y fisicas, costos
unitarios y totales de las obras.

organizacién. - Trata acerca de la
estructuracién técnica de los diversos vinculos
de autoridad y responsabilidad que deberéan

17.



coexistir entre 1las funciones, niveles y
actividades de los elementos encargados del
desarrollo del proyecto a fin de lograr 1la
maxima eficiencia y el cumplimiento de los
objetivos.

b.3) cCalendario.- Se deberd establecer un programa
crondlogico que indique con exactitud los
tiempos ¢ptimos para la ejecucién de las
diferentes etapas del proyecto, siendo éstas:
la resolucidn, concertacioén, ejecucidn,
operacién y control del proyecto.

1.5.3) Analisis econdémico-¥inancierc

El inversionista realizara asignaciones de numerario a
un proyecto en general, sdlo si espera en un futuro
recibir una cantidad mayor a la erogacién realizada, es
decir, tiene la esperanza de obtener utilidades.

La utilidad puede definirse como el resultado de la
productividad de la inversién del capital.

Los encargados de administrar los recursos financieros
de las empresas, deben tener presente gque como
consecuencia del uso del capital regqueriran obtener una
utilidad, de lo anterior se infiere la existencia de un
"Costo de Capital®, que puede definirse como la tasa de
rendimiento que deberdn recibir los inversionistas con
motivo de sus aportaciones, de tal suerte gue el valor
de mercado de sus acciones aumente.

La tasa de rendimiento minima fijada por la organizacidn,
se puede determinar en base a aspectos internos y
externos, es decir, tomando en cuenta los porcentajes de
utilidad (intereses) gue ella nisma genera y los réditos
de los mercados de dinero y capitales respectivamente.

is.



Cada inversionista por lo general tiene varias opciones
para invertir sus recursos financieros y en cada ocasidn
que se decide por una alternativa en especial pilerde la
opcidén de las restantes dejando escapar en consecuencia
e) posible beneficio de dichas opciones, esto se conoce
dentro del campo financiero como el “cCosto de
Oportunidad®,

Bl an&lisis econémico-financierc tiene como finalidag,
demostrar que existen recursos suficlentes para llevar
a cabo el proyecto, asi como la presencia de un beneficio
{rentabilidad), en otras palabraa, gue el costo del
capital invertido serd menor que el rendimiento que de
dicho capital se obtendr& en el "Horizonte Econdmico"
{periodo de tiempo dentro del que se considera que los
efectos de la inversidn son significativos: instalacisn,
produccidén y liguidaciénj.

La informacién que deberd contener el andlisis econémico-
financlero consta de cuatro partes, dstas son:

a) El presupuesto de los recursoa financieros
necesarios para el desarrollo integral del proyecto.

b) Ia determinacién y evaluacién de los flujos de
efectivo presupuestados; en base a los métodos de:
tasa de. rendimiento contable, periodo de
recuperacidén, valor presente neto y tasa interna de
rendimiento, ademés de las condiciones de riesgo e
incertidumbre existentes en cada caso.

c) El plan de financiamiento, indicando en este si las
fuentes de recursos seran internas (utilidades

capitalizables, depreciacién, amortizacién,
incremento de pasivos acumulados y desinversiones),
y/o externas (crédito comercial, bancario,

préstamos de empresas afiliadas o accionistas, papel
comercial, aceptaciones bancarias, obligacicnes
quirograticas, prendarias o hipotecarias, acciones
praeferentes, acciones comunes y arrendamiento.).
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d) El andlisis de sensibilidad, se refiere a los
cambios de uno o mas factores dentro de ciertos
rangos ldgicos; el objetive es forzar al proyecto
para asegurar al maximo posible su rentabilidad.

los factores que se deber&n variar son: 1) horizonte
econémico; 2) volumen y precle; 3) Costos y gastos; 4)
tasa minima de rendimiento; 5) el flujo del proyecto, en
base a criterios pesimista, mas probable y optimista.

1.5.4) Plan de ejecucién

El plan de ejecucién consiste en realizar un programa de
actividades, donde se determinan los cursos concretos de
accién que habrdn de seguirse, mediante el
establecimiento de los principios que deberan encauzarlo,
la sucesidén ordenada de las operaciones para llevarlo a
cabo y la fijacién de tiempos y montos necesarios para
su ajecucidén.

‘Existen diferentes técnicas y procedimientos para la
formulacién de los planes de ejecucidén, las mids
utilizadas para tal efecto son las siguientes: manuales
de objetivos y politicas, diagramas de proceso y de
flujos, graficas de Gantt, prondsticos, presupuestos,
sistemas entre 1los que destacan el ‘"Programa de
Evaluacién y revision técnica" (PERT = Program Evauation
and Review Technique), '"Programacién de Proyectos

Miltiples y Asignacidén de Recursos" (RAMPS = Resource
Allocation and Multi Project Schedulling) y "Ruta o
Trayectoria Critica® (CPM = Critical Path Method).

Para garantizar la viabilidad del plan de ejecucidn, se
recomienda tomar en cuenta en la elaboracién de leos
mismos, las principios que a continuacién se enuncian:

a) Precisién.- lLos planes deberdn fijar, concretar,
delimitar, detallar y especificar las acciones a
sequir.
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b) Flexibilidad.~ Se requiere tomar en cuenta en los
planes las modificaciones y fluctuaciones que se
presenten en el transcurso del horizonte econdmico,
en otras palabrag, permitir cilerta elasticidad
congiderande en forma anticipada posibles
variaciones.

c) Unidad.~ Los planes especificos para cada funcién
deberan integrarse a un solo plan general, en otras
palabras, deberan relacionarse entre si formando un
sistema de interdependencia e interaccién eficaz y
eficiente.

1,6 ELABORACION DE EBTADOS FINANCIEROS

Los estados financieros son los documentos contables que se
elaboran con la finalidad de informar de manera fehaciente, veras
Yy oggrguna de la situacidén y resultados de las operaciones de una
entidad.

Para efectuar el anilisis y 1la evaluacién financiera de las
inversiones para bienes de capital, es necesario formular:

- El Estado de Inversidn inicial del Proyecto,
- El estado de Resultados del Proyecto y,
- El Flujo de Efectivo Neto del Proyecto.

Estos muestran numéricamente la trayectoria de la inversion en su
horizonte econémico, que por 1o genaral serd de 5 a 10 afos.

1.6.1) Bstado de inversidén inicial del proyecto

cuando se habla de inversién inicial se hace referencia
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a la totalidad de entradas y salidas que se efectuaran
para determinar los costos y gastos iniciales en el
momento cero o de partida del proyecto.

Existen diferentes variables quae se debersn tener
presentes para establecer la inversién inicial neta,

éutas son:

a)

b)

c)

q)

Precio neto pagado por el bien de capital.~ es
el costo de adquisicién del nuevo active fijo.

Costos y gastos de arranque.- por concepto de
instalacién, fletes, impuestos, honorarios de
personal especializado y cualquier otro en que
se incurra para que el bien se ancuentre en
condiciones idéneas para su funcionamiento
normal.

Utilidad en la venta de bienes de capital
obsoletos.~ Esta se determina restando al
precio de venta del inmueble, maguinaria y
eqguipo los gastos por concepto de retiro y los
impuestos por la utilidad en la venta de dicho
bien, en las circunstancias (ver articulos de
la Ley de impuesto sobre la renta art. 17 frac.
Vv, art. 18, art. 20. art. 41 paArrafo 6).

Estinulos fiscales.- Se recomienda revisar
mensualmente revistas especializadas en
aspectos fiscales para estar al tanto de los
menos de estimulos fiscales vigentes.

Para efectos pricticos se recomienda que este estado forme parte
de el flujo de efectivo neto del proyecto, su incorporacién se
realizard en la columna correspondiente a 1ia instalacién o afio

Cero.
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1.6.2) Estado de resultados del proyacto

El Estado de Resultados del Proyecto deberd mostrar en
forma detallada y ordenada las operaciones de ingresos
Y egresos que se esperan realizar durante la vida
econdémica del proyecto por lo general esta estado se
presupuesta por 5 ¢ 10 anos.

Los ingresos se definen como el aumento del patrimonio
(capital contable) por ganancia -] producto,
independientemente de que este sea sdélo percibide en
crédito y no en efectivo, el ejemplo m&s comin son las
ventas a crédito, puesto que el asiento contable
involucra a las cuentas de clientes y ventas pero no asi
a caja y bancos, es decir, no existe entrada fisica de
numerario.

Los egresos se definen como la disminucidn al patrimonio
por pérdida o gastos sin que se efectie una disminucién
fisica del efectivo, como ejemplo tenemos la depreciacién
de activo fijo, la cual se refleja en la cuenta de gastos
de venta, administracidn o indirectos de fabricacidn.

Los conceptos que deberidn integrar el Estado de
Resultados del Proyecto, serdn s6lo aquéllos que se

tren cir itos a la inversidén en el bien de
capital, en otras palabras, todos aquellos ingresos y
egresos (costos y gastos) que vean afectados o atecten
directamente a dicho proyecto, estos son:

1.- Ventas netas.

2,~ Costo de Ventas (materia prima, mano de obra
y gastos indirectos). :

3.~ Gastos de operacién (administracidn y ventas).
4.- Gastos y productos financieros.
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5.~ Otros gastos y otros productos.

6.~ Impuestos (impuesto sobre la renta y la
participacién de 1los trabajadores en las
utilidades).

El apartado que sirva de enlace entre el estado de
resultados y el flujo de efectivo del proyecto es la
utilidad neta antes de impuestos, a partir de esta cifra
se determinan las entradas y salidas de efectivo para
llegar al flujo neto de efectivo del proyecto.

1.6.3) Plujo nsto de efectivo del proysectoe

Este deberd mastrar en forma detallada y ordenada las
operaciones de entrada y salidas que se esperan realizar
durante la vida del proyecto.
los conceptos que nhormalmente integran el Flujo de
Efectivo del Proyecto se formara de la siguiente manera:
ENTRADAS :

1.~ Utilidad neta antes de impuestos,

2.~ Depreciacién

3.~ Capital de trabajo negativo.

4.~ Valor de desacho,

SALIDAS:
1.~ Inversidén
2.~ Impuestos
3.~ capital de trabajo positivo
4.~ Costos de arrangue
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1.7 CAPITAL DE TRABAJO

El capital de trabajo estd formado por el total de activos
circulantes con los que cuenta una empresa y se dice que la
nisma, cuenta con capital neto de trabaje, cuando el resultado
de la diferencia entre el actlvo circulante y el pasive a
corto plazo es positiva.

Desde un punto de vista funcional, el capital de trabajo se
define como loa recursos destinados a cubrir el costo de
transformacién o de operacién, es decir, la herramienta
necesaria para poder operar.

La administracién de activos y pasivos circulantes, requieren
-una especial atencidn del administrador financiero, ya que,

estos sufren cambios constantemente (las inversiones y los
recursos se alteran dia con dia) y en la mayoria de las
ocasiones dichos cambios no son facilmente predecibles, debido
a que, los influjos (en entradas y los desembolsos (salidas)
de efectivo no se encuentran debidamente sincronizados.

Al administrarse el capital de trabajo se tendri que manejar
cada elemento acorde al objetivo de lograr un nivel aceptable,
se alcanza este, se podra mantener la solvencia de la empresa,
lo que permitird que las funciones de esta continlen con
normalidad, es decir, tener un abastecimiento de materiales
adecuado, cumplir con sus obligaciones en forma oportuna,
etcétera.

En los parrafos anteriores, se ha hecho referencia a 1la
importancia que el capital de trabajo tiene para la empresa,
pues en muchas ocasiones al iniciarse un proyecto por 1las
expectativas positivas que causa, se plensa que se deberi
invertir uni te en un { ble, una maguinaria o un equipo
Y no se consideran los incrementos que dicha inversidén
ocasionara en rubros como son el efectivo, los inventarios,
y las cuentas por cobrar; pudiendo ser estos inclusive mayores
al numerario requerido para el proyecto.

El capital neto de trabajo debe ser incluido dentro del flujo
de efectivo del proyecto, ya sea como una entrada o salida,
dependiendo del comportamiento de las ventas de la empresa
durante el horizonte econémico del mismo.
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2 EL_MERCADO.

2.1 ANTRCEDENTES.

2.1.1 Esquema del mercado meta.

Este proyecto consiste en el establecimiento de una empresa nueva
dedicada a la fabricacién de alambre sélide para soldar (MIG),
enfocada principalmente a la exportacién, aunque se buscard abarcar
también mercado nacional en el norte del pais.

Con este proyecto se persiguen los objetivos siguientes:

1.~ Penetrar en el mercado de exportacién a los Estados
Unidos de Norte América, estableciendo contratos anuales
de distribucién con mayoristas e inclusive, evaluar la
posibilidad de establecer alianzas comerciales,
ofreciendo las ventajas inherentes de nuestro producto:

El micro alambre resulta en soldadura larga mis
barata porque no requiere cambios de las colillas
sobrantes que en consecuencia se traduce en un
proceso mas rapido; ademds, el cordén resultante
del microalambre es mds limpio porque no contiene
escoria protectora que dejan lus electrodos
recubiertos lo cual simplifica a su vez el proceso
de limpieza de escoria en altas producciones.

Cabe hacer mencidén que se estima que el 60% de los
aceros consumidos por la industria en general, son
soldables con microalambre.

2.- Penetrar en el mercado nacional estableciendo una campaiia
de convencimiento entre los consumidores aludiendo las
ventajas que el proceso de soldadura MIG tiene sobre el
proceso de soldadura por arco eléctrico.
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2.1.2 Definicidn del producto en la industria.

La soldadura por arco eléctrico consiste en la unidén de dos metales
por medio del calor producido por un arco eléctrico y 1a aplicacién
de un electrodo o alambre como material de aportacidn.

En los Estados Unidos de Norte América, la venta anual de producto
para la soldadura sobrepasa los 1,700 millones de ddlares y ocupa
a unas 80,000 personas en la fabricacién y distribucién. (Fuente:
Welding Journal SEP/90).

Es una industria en crecimiento y considerada como esencial. Se
utiliza en todos aquellos procesos en los que se emplee el metal
como lo es el caso de la construccidén automotriz y naval, energia
quimica y petroquimica, equipo para extraccién y movimiento de
tierras, construccién, caldereria, etc. También se utiliza en la
operacién y mantenimiento de equipo en general.

La denominacidén genérica del metal de aporte utilizado en 1la
industria de la soldadura, es Blectrodo.

Existen dos categorias de electrodos:

a) Electrodo recubierto cortado a una longitud determinada
(SMAW) .

b) Electrodo o alambre continuo (GMAW/SAW).

El electrodo o alambre continuo se subdivide en:
a) Alambre sdélido.

b) Alambre tubular con o sin proteccién gaseosa.

c) Alambre para arco sumergido.
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Los procedimlentos mads avanzados de soldadura utilizan alambre
sélido 'y tubular. El segmento de la soldadura al arco es de
crecimiento mads rapido.

Este proyecto se enfoca exclusivamente al estudio del alambre
sélido.
2.1.3 Segmentacién del mercado.

Existe una correlacién directa entre el consumo de productos para
la soldadura y el consumo de acero.

Por lo tanto, la determinacién de las Areas geogrificas de consumo
coinciden exactamente con las areas de mayor consumo de acero Yy
consecuentemente, con las areas de mayor concentracién industrial.

En Estados Unidos de Norteamérica las 4reas de consumo son
representadas principalmente por el Area del noreste, el Area de
concentracidn de la industria automotriz, California y zona de la
costa oriental donde se concentra la construccién naval. En México,
El Valle de México, Monterrey, Guadalajara, y en menor escala el
sureste.

Los canales tipicos de comercializacién son:
"a) E1 mayorista importador (wholesaler).
b) Distribuidores con cobertura zonal de uno o mas estados.

¢) Los distribuidores locales con venta incluso de
mostrador.
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Este estudio contempla come canal de distribucién al mayorista con
cobertura nacional aunque no descarta considerar en algunas areas
a los distribuidores de zona.

2.1.4 Deteccidn de las oportunidades que dan origen al proyecto.

Se combinan tres factores que provocan una escasez de alambre
s6lido en el mercado americano:

a}

b)

c)

Un répido crecimiento de la demanda debido a la mayor
utilizacién de técnicas semi-automdticas y automadticas
con alambres sélidos, en sustitucién de los procesos
manuales de soldadura con electrodo.

La robotizacién de la soldadura de arco se ha elevado a
niveles inesperados, especialmente en las industrias
automotriz, de implementos agricolas, etc., lo cual
incrementa la utilizacién de alambre sélido.

La aplicacidén de cuota o control a las importaciones de
producto de soldadura que provengan de la comunidad
eurocpea ' y otros - paises industrializados. Hay que
mencionar aqui, que México no esta sometido al pago de
cucta por este producto.

Ademids de estos factores, el consumo de alambre s6lido en México
debe crecer sustancialmente en los . préoximos afios ya que el
porcentaje de utilizacién con respecto al de los electrodos
recubiertos es muy bajo para el nivel de industrializacidén que el
pais estd obteniendo.
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En la. tabla 2.1 y en la grafica 2.1 se puede apreclar la
distribucién de la demanda que se tiene en los Estados Unidos de
Norte América en los diferentes procesos existentes.

TABLA 2.1
PORCENTAJE DE EMPLEQ DE ELECTRODOB Y ALAMERES EN E.E.U.U.

Aflo Electrodos = Alambre MIG  Alambre arco sumergido

ton i ton = I ton i

(000) (000) (000)
1985 151.8 50 137.3 45 15.9 5
1986 185.9 49 169.1 44 25.0 7
1987 192.7 52 160.9 44 17.3 4
1988 183.2 52 159.1 45 13.6 3
1989 185.9 49 178.6 47 14.1 4
1990 189.1 47 199.1 49 16.8 4
1991 192.9 45 217.4 51 16.5 4

Puente: The Welding Distributor (Jul-Ago 1992).

2.2 ESTUDIO DB PEMETRACION.

2.2.1 Principales clientes y competidores.

Siendo un producto destinado a la industria de la transformacidn
metalica, los principales usuarios son aquellos cuya actividad se
encuadra entre las siguientes:

Fab. de Automdviles
Fab. de implementos agricolas
Industria del armamento

- Astilleros
~ Fab. de motocicletas
- Fab., de la ind. de la

construccién Linea Blanca
- Movimiento de tierras Fab. de muebles metalicos
~ Calderas Tuberias
- Petroquimica Energia
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Con el objeto de enfocar la comercializacidén a las necesidades
diferenciadas de los usuarios, el mercado se segmentard conforme
a grupos con requisitos homélogos. (tabla 2.2).

TABLA 2.2

SEGMENTACION ALTERNATIVA POR TIPO DE COMPRADOR

Nombre del segmente = Tipo . de cljente
Pesado - Astilleros
- Carros de ferrocarril
- Siderirgicas

Tuberias (costura)

Autotransportes Automéviles
Camiones
Carrocerias
Tractores

Partes automotrices

Paileria Paileros

Estructuras

Tangqueros
Intercambiadores de calor
Torres/Plataformas

Construccidn
- Mantenimiento

Plantas industriales

Ferreteros genéricos - Ferreterias genéricas
- Distribuidores industriales
- Refaccionarias industriales

Especialistas ~ pistribuidores especializados en
soldadura y equipos de soldar
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Para el andlisis de los principales competidores vamos a separar
el mercado americano y el mexicano.
(tabla 2.3 y 2.4)

TABLA 2.3

COMPETIDORES EN REL MERCADO AMERICANO

Supinistradores % de mercado Tons

Lincoln 35 75,950
Hobart Brothers 20 43,400
Importadores 16 34,720
National Standard 10 21,700
Alloy Rod 8 17,360
Eagle Wire 2 4,340
otros 9 19,530
TOTAL 100 217,000

Fuente: The Welding Distributor (Jul~Ago 1992) (Grafica 2.2)

TABLA 2.4

COMPETIDORES EN EL MERCADO MEXICANO

(1991)
Suministradores 3 _de percado Tons
Champion Int. 40 1,520
Plasticos y Alambres 28 1,064
Infra 16 608
Aga 15 570
otros 1 38
TOTAL 100 | 3,800

Fuente: Reporte de mercado. Reportes de operacidén. Champion
Internacional (Grafica 2.3)
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Toneladas de cada mercado al afio (1990):

a) Mercado Americano: 217,000 toneladas al aiic

b) Mercado Mexicano : 3,800 toneladas al aro

2.2.2 Analisis de competitividad.

Partiendo de una materia prima (alambrén} de buena calidad .y
utilizando en el proceso maquinaria adecuada, el producto final
cbtenido presenta los estandares de calidad internacionales, que
pueden ser corroborados por organizaciones mundiales que se dedican
a la expedicion de certificados de calidad como la AWS (American
Welding Society).

El precio serd determinado por el mercado, cuidando que éste sea
suficientemente competitivo y que ayude a alcanzar las metas
financieras establecidas por este proyecto. (Tabla 2.5).

TABLA 2.5

EBTUDIO PRELIMINAR DE COSTO8 ¥ PRECIOS TENTATIVOS

Costo promedio por tonelada (#*) 1,000 u,s.d.
Costo de transporte (*%) 50 u.s.d.
Costo total 1,050 u.s.d.
Precio promedio en el mercado

Americano (##%) 1,300 u.s.d.
Margen de Contribucién 24 %

(*) Costo promedio registrado por los principales competidores
segun reporte de mercado de Champion Internacional (1991).
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(**) Costo promedio de transportar una tonelada a Nuevo laredo,
Mexicall y ciudad Hidalgo desde la Ciudad de México segun
tarifas oficiales (1990).

(***) Datos obtenidos en las listas de precios de los principales
competidores del mercado americano (1991)

2.2.3 Politicas y estrategias de venta.

El producto debe ser embobinado en 1los diferentes tipos de
presentaciones que reconoce el mercado internacional, es decir,
carretes de 30 lbs, bobinas de 60 1lbs y rollos de 250 lbs. Los
carretes pueden ser de poliestireno de alta densidad, de fibracel
o metadlicos. los carretes y bobinas, a su vez se introducen en
cajas de cartén, las cuales se imprimen en color blanco con una
descripcién completa del producto, asi como sus pardmetros
principales de operacién en formato bilingiie(inglés-espafiol), con
el objetivo de darles una mejor imagen.

Para el envio del producto hacia el cliente, ya sea doméstico o de
exportacién, se completan 3 pallets de una tonelada que se
envuelven en plastico encogible para su proteccidén durante el
transporte.

EstAd previsto hacer folletos también bilingiies (inglés-espafiol),
presentando el producto, asi como sus caracteristicas quimicas
como fisicas y de aplicacidén; para completar la ayuda técnica, se
ofrece un servicio de asistencia y asesoramiento con técnicos
especializados en procesos de soldadura.

Asi mismo se contempla la asistencia a las ferias y exposiciones
de soldadura mas importantes en Estados Unidos y México como las
de la Sociedad "“American Welding Society" (A.W.S.) y la del
Congreso Mexicano de Soldadura.

La forma tradicional de venta sera de facturacién a 30 dias de la
fecha de la factura para el mercado mexicano. En Estados.Unidos
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de Norteamérica, se contempla la facturacidén con apertura de carta
de crédito cheque a la vista. En el caso de los distribuidores con
mayor potencial, se podrd negociar carta de crédito a 30 dias.

2.2.4 Canales de comercializacién

a) En Estados Unidos de Norte América se comerclalizard a través
de tres o cuatro mayoristas importadores con la intencién de
cubrir las grandes zonas de concentracién industrial.

b) En México se comercializaraA directamente a los grandes
usuarios mediante programaciones mensuales gque ellos
requieran.

Sin embargo, no se descartard 1la posibilidad de tener una
distribucidén propia en una segunda fase, cuando ya se haya dado a
conocer la marca.

De esta manera se tiene la ventaja de contar en un principio con
una gran cobertura y una manera mis 4gil de conocimiento de marca
sin . una gran inversién en lo que se refiere a distribucién y
mercadotecnia y gque de esta manera, en un futuro sea mas facil
establecer una red propia.

2.2.5 Aspectos juridicos - administrativos.

a) En México no existe una norma para este producto, aungue el
Congreso Mexicano de Soldadura ha constituido un comité
técnico para empezar a trabajar sobre una norma mexicana.

b) En Estados Unidos de Norte América se debe de cumplir con la
norma de la American Welding Society. Es necesario llevar a
cabo la homologacién y registrar el producto en el "A.W.S.
Filler Metals Comparission Chart".
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En cuanto a la exportacién, no es un producto con problemas para
exportarlo, pues no es un producto estratégico para la economia
americana y por el contrario se debe satisfacer la demanda que no
ha sido satisfecha.

En la actualidad, como se vié anteriormente se importa
aproximadamente el 16 t del material que se consume en los Estados
Unidos de Norte América, en su mayoria proveniente de Italia y de
Japén, pero en su mayoria es adquirido como "venta spot”.

Las fracciones arancelarias que cubren estos producto son:

831110, 831120, 831130 y 831190. Para el nicroalambre
especificamente se trata de la 831130, y se deben de cumplir los
requisitos esenciales para cualquier exportacién, desde el punto
de vista fiscal.

2.3 PROMOBTICO DE VENTAS.

Se pronostica una demanda inicial de 2,170 tons. para el primer
afio. Se piensa buscar un incremento en el volumen de las ventas
del 10% anual. El pronéstico inicial significa ingresar con el 1.0
% de participacidén en el mercado americano de microalambre, con la
distribucidn por tipo de- producto mostrada en la tabla 2.6.

TABLA 2.6

DISTRIBUCION DB LO OFERTADO POR TIPO DE PRODUCTO (TONS)

Ridmetro 30 ibs 60 lbe 200 ibs 250 lha total
0.030 " 217 152 35 30 434
0.035 ¥ 651 455 100 96 1302
0.045 " 217 152 as 30 434
Tons/aiio 1085 759 170 156 2170
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De las anteriores cifras se estima vender un 50% de material S-3
y otro S50 % de S-6

La renovada competencia en precios junto con la presencia de
importaciones tanto en el mercado nacional como en e) americano es
un fenémeno reciente y los principales factores que se deben
vigilar de cerca son: .

- Los precios de los competidores.

- 1os precios de las importaciones, con sensibilidad
geogrédtica tomando en cuenta los costos de transporte
de forma minuciosa,

- los precios en el mercado interno con sensibilidad

por segmento de mercado y en respuesta a las acciones
de la competencia.

Se requiere un proceso formal para dar seguimiento sistematico a
los preclios de competidores.
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3 RRODUCCION

3.1  ANTECEDENTES.

Con base en el potencial de mercado y una meta de participacién
establecidos en 1la seccién anterior, se planea una capacidad
promedio de produccién de 4,051 toneladas anuales con 3 turnos de
trabajo. Esta capacidad esta pensada de manera que la planta
alcance el 85% de su capacidad instalada en el afio 10.

3.1.1 Descripcién del proyecto y sus propésitos.

Como se mencioné en el capitulo de mercado, este proyecto consiste
en el establecimiento de una empresa nueva dedicada a la
fabricacién de alambre sélido para soldar (MIG), enfocada
principalmente a la exportacién, aunque se buscara abarcar también
mercado nacional en el norte del pais. .

3.1.2 Descripcién técnica del producto.

La aparicién de los alambres sélidos para soldadura se remonta a
los afios 40's, cuando Be desarrollé la varilla de alambre sélido
utilizada para la soldadura con el proceso de oxiacetileno. En el
inicio, se utilizaban varillas rectas de material desnudo en
longitudes de aproximadamente un metro, las cuales posteriormente
se estandarizaron a longitudes de 30 y 35 cms. con presentacién de
varillas recubiertas. MAs tarde, el alambre fue proporcionado en
bobinas continuas para tener aplicacién en soldadura por arco
eléctrico en forma automética y finalmente, su aplicacién se llevé
al proceso de soldadura continua por arco eléctrico

protegido por gas inerte. Este ultimo cambio dio origen al
microalambre denominado asi por los relativamente pequeiios
disdmetros manejados que oscilan entre 0.5 y 1.1 mm.
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La Norma AWS maneja principalmente 4 tipos de microalamabre
denominados AWS A5.18 ER70 S-6, 5-3, S-7 y AWS A5.18 ER80S D2. Este
proyecto se enfoca unicamente a la fabricacién de microalambre tipo
§-3 y S~6 por ser éstos los de mayor consumo en el mercado y los
de menor complejidad en su produccién.

A continuacién se detallan las principales caracteristicas de los
alambres S-3 y 5-6 @

Kioroalambre 8-3:

los microalambres de este tipo son los mas versdtiles debido a que
se aplican en aceros al carbono y baja aleacién, usando tanto CO2
como mezclas de gases para proteccién. Se emplean principalmente
en procesos de un solo paso pero pueden aplicarse para procesos de
miltiples pasos sobre aceros calmados y semicalmados, con
excelentes resultados. La aleacion de este microalambre estd
disefiada para brindar desoxidantes con los que se obtiene una
excelente sanidad y una alta productividad.

Microalambre B-6:

Este microalambre es similar al $-3, pero con mejores
caracteristicas por su aleacidn rica en manganeso y silicio,
permite niveles de corriente mayores y cordones con mejor
apariencia, proporcionando una buena fluidez y mayor estabilidad
del arco eléctrico. Estos microalambres se pueden emplear sobre
aceros con oxidacién moderada y sus propiedades mecanicas son mas
altas.

En las tabla 3.1 se detallan las propiedades fisicas y quimicas de
los microalambres S-3 y S-6.

TABLA 3.1
PROPIEDADRE FISICAS Y QUIMICAS DE LOS MICROAMLABRES 8-2 Y 8-6

c Mn si s P Cu a 3
MAX elon.
KSI

§-3 0.10 1.15 0.60 0.009 0.019 0,15 74.0 30

5-6 0.09 1.60 0.90 0.008 0.018 0.12 88.6 28
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Para la fabricacién de microalambre se utilizan bésicamente dos
tipos de acero, ambos de bajo contenido de carbono pero con
djferentes contenidos en la aleacién de manganeso y silicio, para
cumplir con especificaciones de resistencia mecanica sefialadas para
cada producto. Asi mismo, el microalambre se caracteriza por estar
protegido con una capa exterior de cobra. El recubrimiento de cobre
tiene tres funciones principales:

a) Mejorar la conductividad eldéctrica entre el microalambre
mismo y el material de trabajo, para permitir un adecuado
Y constante arco eléctrico.

b) Ayudar durante el proceso de trefilado a presentar una
menor resistencia a la fricecidn, lo que se traduce en
una mayor vida dtil de los dados de estirado.

c) Prevenir la oxidacién del mwicroalambre dasde su
terminacién en fabrica, transporte y almacenaje, hasta
el uso por el consumidor.

El control del espesor de la capa de cobre durante el proceso de
microalambre es muy importante: Un elevado espesor de la capa de
cobre, originard un tipo de chispa con chisporrotec durante la
aplicacidén, dando como resultado un cordén de soldadura con
formaciones de poros y por lo tanto defectuosa; un reducido
espesor de la capa de cobre, generalmente se traduce en oxidacién
superficial del microalambre que origina impurezas durante el
proceso de aplicacién.

Las caracteristicas técnicas de las soldaduras tipo microalambre
estin debidamente especificadag por la American Welding Society
(AWS) y por normas internacionales tales como la ASME, AISI, SAE
etc.
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Ventajas del uso de microalambre:

1.- Soldadura para todas posiciones
2.- No produce escoria
3.~ Buena apariencia que evita gastos de acabado

4.~ El mids alto coeficiente de depésito de 95 % minimo. contra 65
% maximo de un electrodo revestido.

5.~ Ausencia de humo.

6.- La eficiencia de operacién es dos veces mayor que con
revestidos. .

7.- El proceso proporciona calidad radiografica.

8.~ El rango de espesores soldables va desde calibre 24 hasta 6

9.~ El mismo equipo puede utilizarse para soldar la mayoria de
los metales.

10.- Es el proceso que produce el menor alabeo.

3,2 TECNOLOGIA.
3.2.1 Seleccién de tecnologia.

La tecnologia de proceso de fabricacién por utilizar, es una
tecnologia asimilada de dominio piblico, por lo tanto no existira
ningin costo por transferencia en tecnologia.

El proyecto contempla la adquisicidén de maquinaria y equipo de
produccién de la mAs actualizada tecnologia, pero de uso general,
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por lo gue tampoco se tendrdn costos por transferencia de
tecnologia periédicamente. E1l costo de la nueva tecnologia forma
parte del costo del equipo. Tampoco se tendran cargos periddicos
por transferencia de tecnologia, ya que se trata de equipos y
maquinas gque no reguieren de una actualizacién tecnoldgica
constante, como en el caso de equipos de computo y de sus
programas. De hecho, las mAquinas conservaran su nivel tecnolégico
de origen hasta la terminacién de su vida util. Es factible que
durante unos aflos de usoc las miquinas puedan recibir mejoras de
productividad a medida que avance en el proceso de asimilacién
tecnolégica, pero estas mejoras habran de realizarse bajo un
progi'ama de mejoramiento de la productividad y con recursos
propios.

La decisidén de utilizar nueva tecnologia en la maquinaria
seleccionada se basa en el principio de tener con el proyecto,
recursos técnicos que permitan competir con calidad, oportunidad
Yy precio, con recursos técnicos similares a 1los actualmente
existentes en los mercados internacionales.

El recubrimiento de cobre que caracteriza al wmicroalambre, se
realiza mediante la operacion de cobrizado descrita posteriormente,
la cual se efectia por dos métodos: Estatico y dinadmico.

Para el cobrizado estatico se utilizan tinas con las soluciones
adecuadas en las cuales se sumerge un lote de tamafio determinado
por la capacidad de las tinas. Al terminar la operacidén se sumerde
otro lote en la misma tina, la cual implica probable contaminacién
de la solucidén que se encuentra en ellas.

En el cobrizado dinamico se realiza la misma operacién en linea,
pues cada mAquina de trefilado humedo cuenta con sus tinas
propias en las cuales para el alambre antes de ser trefilado. Esto
hace el proceso mas ripido y con menor espacio.

Se consideraron 6 tipos diferentes de procesos o tecnologias:
(Tabla 3.2)
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TABLA 3.2

PROCEBOB DR PRODUCCION

Rroceso/tecnologia

1.- Cobrizado estatico y embobinado
manual.

2.~ Ccobrizado dindmico y embobinadc
manual

3.~ Cobrizado estatico y embobinado
semjiautomatico

4.- Ccobrizado dinamico y embobinado
automatico,

caracteristicas

-Proceso obscleto igual
al utilizado en todas
las fabricas actuales
de México.

Proceso muy lento por la
gran cantidad de material

‘transportado.

-Maquinas que presentan
problemas técnicos en su
operacién.

Dificultad para el control
de velocidad de embobinado.

-Poco usado por ser

no continuo, sino por
lotes. Esto repercute en
un nivel bajo de
produccién.

Proceso modernoc muy
usado en Europa.

Proceso continuo con un
alto nivel de
productividad.

En_ funcidén de la situacién actual de cada uno de los procesos
anteriormente descritos y considerando que nuestro mercade meta es
el Norteamericano, es obligatoric contar con niveles de produccién
elevados, por lo que los procesos estdticos presentan una fuerte
limitante, asi como los manuales. De esta manera, el analisis se
enfoca a los procesos dindmicos semi-automaticos y automaticos.
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3.2.2 Asistencia técnica.

Aun cuando se mantiene el principio de trefilado de las miquinas
que fabricaban en los afos cuarentas o cincuentas, las nuevas
miquinas estdn provistas con dispositivos con base en circuitos
electrénicos de estado sélido y de microprocesadores industriales
en los equipos automdticos. Estos controles modernos, tienen la
funcién principal de mantener en alto los niveles de calidad y
productividad, con el fin de garantizar un producto consistente en
el cumplimiento de sus parametros criticos o maAs importantes. Estas
nuevas caracteristicas de operacién y de control de las maquinas
seleccionadas han dado origen a un programa de asistencia técnica,
cuya aplicacién resulta de suma importancia desde sus etapas de
fabricacién en el pais de origen, transportacién maritima y/o
terrestre, descarga y traslado en planta, instalacidn, pruebas y
ajustes preparativos, arranque, curva de aprendizaje y estabilijdad
de la curva la lanzamiento en los niveles previstos.

Para obtener un adecuado resultado en el programa de asistencia
técnica se llega a un acuerdo con el proveedor seleccionadc de la
maquinaria principal de produccién, estableciendo vistas recipcocas
para certificar los adecuados niveles de produccién y ensamble de
los equipos, asi{ como también para que proporcione un
entrenamiento preliminar al personal responsable. Estas actividades
de asistencia técnica quedarin debidamente registradas y negociadas
dentro del contrato de adquisicién de maquinaria y equipo de
produccién a celebrarse con este proveedor.

Como una parte complementaria de la asistencia técnica se ha
previsto mantener un contrato abierto de actualizacién con el
proveedor tendientes a mejorar la asimilacién tecnolégica de las
miquinas, con el propésito de incorporar las mejoras que permitan
hacer mas eficientes y productivas o mejoren la calidad de la
produccién.

Para la implantacién técnica del proyecto, se reguiere de dos
ingenieros que coordinen totalmente el proyecto, asi como un bufete
de ingenieria que establezca las condiciones necesarias en cuanto
at

~ Energia eléctrica: Subestacién, transformadores,
centros de carga.
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- Proyecto Nave: Planos arquitecténicos, cédlcule
estructural, energia eléctrica,

3.2.3 COSTOS Y GARANTIAS DEL TECNOLOGO.

Debido a que utiliza una tecnologia de proceso de dominio publico,
no se tendrén costos ni garantia de ningun tecnélego. De hecho, la
Unica garantia de mantener un adecuado proceso de fabricacidn
dentro de las especificaciones internacionales de calidad, estaré
dade por la implantacién de procedimientos y estindares de
fabricacién que emita la gerencia de ingenieria asi como el
contrato de asistencia técnica y que continuamente vigile y
certifique la gerencia de control de calidad.

No se tendrd un contrato por transferencia de tecnologia con la
adquisicién de magquinaria y equipo. Estas por ser maquinas de uso
libre y universal ya consideran el costo de la tecnologia dentro
de su precio de venta. En cambio, el fabricante ofrece 18 meses de
garantia en los componentes mecAnicos Yy 24 meses en los
electrénicos. De detectarse fallas o discontinuidades, el
fabricante ofrece la total reparacién y restablecimiento de 1la
operacién de los equipos, aceptando todos los cargos incurridos en
su contra, tales como refacciones, visitas técnicas,
transportacién, hospedaje, manutencién y en casos extremos o de
negligencia, el traslado de cuentas moratorias o multas originadas
por terceros por falta de continuidad en la produccidén y en
consecuencia por falta de cumplimiento con los compromisos de venta
establecidos por nuestra empresa, previamente a la aparicidn de las
fallas o el paro de las maquinas del proyecto.
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3.2.4 INVESTIGACION Y DESARROLLO

La empresa debe contar con un programa de innovacién tecnoldgica.
Este programa estd enfocado principalmente a atender y poner en
practica soluciones a problemas detectados en cualquier parte de
su sistema de actuacidn, trdtese de problemas internos de caracter
técnico, social, administrativo, etc, hasta problemas externos
detectados en el campo o reportados por los vendedores o usuarios.
Las soluciones propuestas tienen la finalidad de mantener 1la
competitividad de los productos en cuanto a calidad, oportunidad,
precioc y servicios a clientes.

El programa de innovacién tecnolégica estd basado en un proceso de
mejora continua y se alimenta de propuestas de solucidn a partir
de ideas de cualquier persona que ha detectado algin problema en
el producto, método de trabajo, etc., Estag propuestas son
canalizadas a un comité revisor en donde se determina la
viabilidad de la solucién y de aprobarse, es sometido a un proceso
de asignacién de recursos y pruebas para la corroboracién de la
hipétesis o la construccién de alguna prueba piloto o prototipo
para finalmente implantarse la mejor solucién obtenida. Es en la
fase . de pruebas y corroboracién de hipdtesis en donde 1la
investigacién y desarrollo tiene su mayor intensidad de aplicacién.
Se piensa mantener una inversién del dos porciento de las ventas
en innovacién tecnolégica,

otros medios de actualizacién tecnolsgica provienen de
suscripciones a revistas técnlcas especlalizadas, asistencia a
conferencias y exposiciones tanto nacionales como internacionales,
programas de retroalimentacién de usuarios, etc.

3.2.58 PROGRAMA PERMANTENTE DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD.

Este programa estd sustentado en el manual de aseguramiento de la
calidad y con el invelucramiento de todas las gerencias de la
empresa, encabezando la lista la gerencia general. El manual es
sometido peridédicamente a auditorias internas por parte del
personal de control de calidad, con lo que se asegura que las
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disposiciones de procedimientos, control y aplicacidn, se estéan
efectuando constante y adecuadamente por todas las areas de 1la

empresa.

Los equipos de control de calidad y laboratorio con que contara el
proyecto son: (TABLA 3.3)

TABLA 3.3

EQUIPO DE CONTROL DE CALIDAD Y LABORATORIO

S micrémetros .-

1 Colorimetro .-

1 Potencidmetro.-

Medir diametro del microalambre con precisién
hasta diezmilésimas de pulgada y con un rango
de 0 a 1/2 pulgada,

Costo unitario: 200 USD
Costo total H 1,000 USD

Proveedor: Mitutoyo

Medicién de porcentaje de concentracidn de
cobre en la solucién de las tinas.

Costo unitario: 30,000 usD
Costo total: 30,000 usD
Proveedor: Mario Padilla

Medicidén de acidez (PH) en las soluciones de
las tinas de cobrizado.

Costo unitario: 50 USD
Costo total: 50 USD
Proveedor: Mario Padilla
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Medidor de Sélidos

en Suspensién.- Determinacidén de la limpieza del lubricante
Costo unitario: 300 USD
Costo total: 300 UsSD

Proveedor: Mario Padilla
Flexdémetros.- Medicién de la curvatura del alambre (cast),
helicoidal (efecto resorte "helix")

Costo unitario: 8 UsSD
Costo total: 40 USD

Proveedor: Ferreteria Xalostoc
Perfilémetro.- Medicién del perfil de los dados, angulos de
entrada, salida y tobera.

Costo unitario: 18,000 USD
Costo total: 18,000 USD

Proveedor: Sandvik de México

Mag. de pruebas

de tensién de 30 tons.- Pruebas de tensién de acuerdo a
norma, de la soldadura depositada y
el alambre como producto terminado.

Costo unitario: 80,000 USD
Costo total: 80,000 USD
Proveedor: Acco

Ha_q.dé. pruebas de
impacto. - Pruebas de impacto de acuerdo a norma de la
soldadura depositada.

Costo unitario: 25,000 USD
Costo total: 25,000 USD
Proveedor: Acco
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1 Comparador &ptico.-

1 Balanza Analitica.-

Medicidén exacta de la muesca necesaria en
la probeta para las pruebas de impacto.

Costo unitario: 7,000 USD
Costo Total: 7,000 USD
Proveedor: Mario Padilla.

Determinacién del porcentaje de cobre
adherido del producto terminado.

Costo unitario: 2,500 USD
Costo total: 2,500 USD
Proveedor: Mario Padilla
3.3 ASPECTOB PRODUCTIVOS
3.3.1 PROCESO DE PRODUCCION.

El proceso de produccién de electrodos estA integrado por las
siguientes operaciones incluidas en el diagrama de proceso mostrado
en la figura 3.1 y explicado en la tabla 3.4)

TABLA 3.4

PROCREBO DE PRODUCCION

OPERACIONES COMUNES DESCRIPCION
1.- Recepcién de materia La materia prima principal
prima e inspeccién de es el alambrén de acero de

calidad.

alto manganesc y bajo conte-
nido de carbono (0.06-0,08%)
para electrodos sé6lidos,
microalambre y de arco
sumergido. Las muestras de este.
material son sometidas a pruebas
de tensién para determinar su
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2.- Almacenamiento de
materia prima

3.- Trefilado en Seco
{Descascarado)

4.~ Emboratado.

resistencia mecénica asi como
pruebas quimicas para determinar
el % de Manganeso, Azufre,
Ssilicio, Carbono y Féstoro a fin
de verificar que cumplan con las
especificaciones ASME
correspondientes a cada material
y definir su aceptacién.

Una vez aprobadas las pruebas
anteriores, el material es
aestibado en el almacén  de
alambrén (patios a cielo
abierto), vida en el almacén:
0,5 -~ 1.5 meses.

El alambrén es sometido a una
operacidn mecdnica de
descascarado, mediante la cual
se le desprende la cascarilla
de oxido que se le forma al
reaccionar con el oxigeno
ambiental.

Por medio de esta operacién
mecénica se reduce el dismetro
y se aumenta la longitud del
alambre progresivamente al
pasarlo por una serie de dados
cénicos con lubricante en polvo
hasta alcanzar la reduccién de’
drea y elongacién requeridos.

Posteriormente, el rollo de
alambrén es sumergido en una
solucién de borax durante 5
minutosg. Este ataque quimico
originamicroporos superficiales
en el material permitiendo
mejorar la adherencia = del
lubricante del trefilado en
seco,
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5.~ Inspeccidn de control
de calidad.

6.~ Recocido.

7.~ Cobrizado

El didmetro del alambre
trefilado es controlado por
medio de control estadistico e
inspeccién de control de
calidad.

Una vez trefilado el alambre,
se proceda a darle un
tratamiento térmico para mejorar
sus propjedades:

- Temperatura de relevado:
‘e
- Tiempo de relevado:
1.5 hr
-~ Tiempo de ciclo:
4,5 hr

Los alambrones de importacidn
generalmente no requieren el
mismo tiempo de recocido.

Es un proceso quimico en el que
se deposita al alambre una capa
da cobre (0.10 a 0.18 &) al
sumergirlo en las siquientes
soluciones:

~- Tina 1 : Desengrasante
* Tiempo de inmersion
6-10 min
* Temperatura
70~80 *c
* Concentracion
35-10 gr/1

- Tina 2 : Decapado (Acido
sulfurico)

* Tiempo de inmersidn
5-9 min

* Temperatura
55-60 °c

*. Concentracidn
7.0 +/- 1.0 % peso
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Trefilado en himedo

Embobinado:

8.-Ingpeccién de control
de calidad.

9.- Empaque.

= Tina 3: Cobrizado (sulfato
de cobre).
* Tiempo de inmersidén
40-60 seg
* temperatura
40-50 *c

* Concentracién (H2504):
3.5 +/- 0.5 & peso

* Concentracién (cu):
1.5~2.0 %

Es la operacién mecdnica en la
que se reduce el didmetro del
alambre cobrizado, aumentando
1a longitud del mismo al pasarlo
por una serie de dados
sumergidos en una solucién de
lubricante hasta alcanzar el
diametro requerido:

diam. usual %t vol. fab.
0.030 " 20
0.035 " 60
0.045 " 20

El alambre ya trefilado es
embobinado en carretes de 230,
60 o 250 1lbs seqgin la
presentacién requerida.

El dismetro del alambre
trefilado en humedo es
controlado por medio de control
estadistico, y se somete a
pruebas de aplicacién mecdnicas
Yy analisis quimico para su
aprobacién.

El carrete embobinado es
etiquetado y se coloca. dentro
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10.~ Almacenamiento de
producto terminado

de una bolsa de polietileno
junto con una bolsa pequeiia de
gel desecante para absorber la
humedad. Posteriormente es
empacado en una caja de cartén
que también se etiqueta con
las caracteristicas del
producto.

El producto es estibado en

tarimas y paletizado para
después almacenarlo en el
almacén de producto terminado.
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' FIGURA 3.1
DIAGRAMA DE PROCESO

ALMACEN DE MATERIA PRIMA

TREFILADO EN SECO
EMBORATADO

RELEWADO DE ESFUERZOS

OBRIZADO, TREF. EN HUMEDC Y EMBOBINADO

EMPAQUE



3.3.2 CAPACIDAD DE LA PLANTA (**)

Tomando en cuenta el prondstico de ventas estimado se requiere
una capacidad real de 425 toneladas mensuales. Se pretende que la
planta lleqgue en 10 afios a un maximo de 85 § de aprovechamiento,
por 1o que se necesita de una capacidad disponible de 500 toneladas
mensuales como minimo. Esta capacidad, dado el procaso de
fabricacién, puede ser aumentada en cualguier momento sin un
esfuerzo adicional, pues se puede instalar de manera paralela
(Tabla 3.5).

Capacidad disponible de la planta: 500 ton/mas
Célculo de tiempos muertoss

a) Cambios de - Cambio de dados 20
herramental - Cambio de cabezales 10
b) Mantenimiento - Limpieza de motos y
cambio de lubricante 25
c) Cawbioc de rollo - Cambio de reollos de
alimentacién 20
d) concesiones - Tiempo para comer
del operaric (45 min
por turno* 3 turnos) 135
a) varios - imprevistos 10
TOTAL 220 min/dia

Tiempo muerto al dia = 220 min/dia = 3.6
60 min/hr
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TIEMPO PRODUCTIVO DISPONIBLE:

Tiempo total disponible al dia (3 turnos) = 24.00 hrs
Tiempo muerto al dia = 3.60 hrs
Tlemps productivo disponible al dia = 20.40 hrs

20.40 hrs disponibles/24 hrs al 4fa = 65 & da aprovecha -~
miento de la
capacidad
disponible.

La capacidad antes mencionada, se aplicanp para los procesos de
trefilado (en seco y en hiumedo), ya queé este proceso constituye el
cuello de botella de todo el clclo de produccisn.

Los pardmetros utilizados para el cdlculo de la capacidad fueron:
a) Carrete de 30 lb (13.6 Xg) alambre de 0.035 " didmetro.

b) Tiempo promedio de cambio de carrete terminado = 0.4
min/carrete (despreciable por ser muy pequerio).

c¢) Tiempo para cambio de rollo da materia prima = 2.5 min
{se requieren 3 cambios de rollo por turno).

Capacidad instalada necesaria 588 ton/mes
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TABLA 3.5

Proyecoién de la capacidad aprovechada (promedio)

aflo % de cap. Pron.Vtus. Pron,Vtas. Cap.Disp. Cap.Inst.

ut./inst. (ton/mes) (Ton/aio) (Ton/mes) (Ton/mes)
1 31 180 2,161 212 588
2 34 198 2,377 233 588
3 37 218 2,615 256 588
4 41 240 2,876 282 588
5 45 264 3,164 310 588
6 49 290 3,480 341 588
7 54 319 3,828 375 . 588
8 60 as1 4,211 413 588
9 66 386 4,€32 454 588
10 72 425 5,096 500 588

Los datos indicados anteriormente, estdn respaldados por los
cdlculos detallados anteriormente.

3.3.3 Maquinaria y Equipo.

Con base en la tecnologia y el procesc elegidos, se selecciond
entre diversas opciones, la maquinaria y el equipo que mas se
adecnard a las necesidades del proyecto.(Tabla 3.6)

A continuacién se detallan por proceso de produccidén las diversas
opciones que se consideraron:
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TABIA 3.6

DETALLE DEL PROCESO DE PRODUCCION

A) Recepcién de materiales:

Bascula industrial:

Proveedor Precio
(USD)
Revuelta 4,110
Esher 4,215
Braunker 4,280
Fairbanks M. 4,400

B) Descascarado:

C) Recocido:

Maquina de trefilado en
Proveedor cant Precio
(USD)
TEMECA 3 270,000
Morgan 2 320,000
Kratos 2 350,000
- Horno:
Proveedor Precio
(USD)
Degussa 240,000
Lindberg 300,000
Thermcraft 380,000

Tiempo de
entrega

7 semanas
6 semanas
8 semanas
5 semanas

seco:

Tiempo de
entrega

18 semanas
18 semanas
16 semanas

Tiempo de
entrega

26 semanas
24 semanas
30 semanas

Caracteristicas

3 ton cap (mec.)
3 ton cap (mec.)
3 ton cap (mec.)
3 ton cap (mec.)

Caracteristicas/maq.

cap:
cap:
cap:

290 ton/mes
315 ton/mes
331 ton/mes
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D) cobrizado:

- Caldera:

Proveedor

Clayton

Power master

- Torre de enfriamiento:

Proveedor

Erisa
Farain
Friomold

- Grua viajera:
Proveedor

Fesa
Kone
Demag
Hércules

Preci
(USD)
47,50
49,90
50,80
51,12

- Polipasto Eléctrice :

Proveedor

Polycar
Endor
Kone
Hércules

Preci
(UsD)
5,000
5,325
5,530
5,900

Precio Tiempo de
(UsD) entrega
27,000 5 semanas
28,500 4 semanas
28,000 4 semanas
30,000 4 semanas
Precio Tiempo de
(usD) entrega
4,000 5 semanas
6,000 4 semanas
6,700 4 semanas
o Tiempo de caracteristicas
entrega
0 16 semanas 4 toncap (12 m
[} 14 semanas 4 ton cap (12 m
1] 14 semanas 4 ton cap (12 m
] 10 semanas 4 ton cap (12 m
o Tiempo de Caracteristicas
entrega
6 semanas 4 ton cap
6 semanas 4 ton cap
6 semanas 4 ton cap
4 semanas 4 ton cap

64,



- Compresor:

Proveedor Precio Tiempo de Ccaracteristicas
(UsD) entrega

Nacomsa 17,000 12 semanas Estacionario

Wayne 17,850 13 semanas Estacionario

Graco 18,200 10 semanas Estacionario

DeVilbiss 18,200 15 semanas Estacionario

E) Trefilado en Humedo:
- Trefiladora en Humedo:
Proceso semiautomitico

Proveedor cant Precio Precio Tiempo de Caract./magq.

unit total entrega

(UsD) (UsD)
Paganoni 6 99.5 597,000 14 semanas 100 ton/mes
Temeca 6 112.5 675,000 12 semanas 100 ton/mes
Herborn 2 470.0 940,000 20 semanas 290 ton/mes

Proceso automatico

Proveedor cant Precio Precio Tiempo de Caract./maq.

unit total entrega

(usD) (USD)
Paganoni 4 143.0 572,000 14 semanas 150 ton/mes
Temeca 4 175.0 700,000 12 semanas 150 ton/mes
Herborn 2 752.0 1'504,000 20 semanas 330 ton/mes

F) Varios:

-~ Montacargas:

Proveedor Precio  Tiempo de caracteristicas °
(USD) entrega

Makimex 32,600 1 semana 2 ton

Yale 40,000 1 semana 2 ton

Mitsubishi 45,000 1 semana 2 ton
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= Compresor:

Proveedor Precio Tiempo de
{UsD) entrega
Nacomsa 17,000 12 semanas
Wayne 17,850 13 semanas
Graco 18,200 10 semanas
Devilbiss 18,200 15 semanas

E) Trefilado en Humedo:
- Trefiladora en Humedo:
Proceso semiautomatico

Proveedor cant Precio Precio

unit total
(USD) (USD)
Paganoni 6 99.5 597,000
Temeca 6 112.5 675,000
Hexborn 2 470.0 940,000

Proceso automadtico

Proveedor cant Precio Precio

unit total

(USD) (USD)

Paganoni 4 143.0 572,000
Temeca 4 175.0 700,000
Herborn 2 752.0 1'504,000

F)} varios:

- Montacargas:

Tiempo de
entrega

14 semanas
12 semanas
20 semanas

Tiempo de
entrega

14 semanas
12 semanas
20 semanas

Caracteristicas

Bstacionaric
Estacionario
Estacionario
Estacjonario

Caract./maq.

100 ton/mes
100 ton/mes
290 ton/mes

caract./maq.

150 ton/mes
150 ton/mes
330 ton/mes

Proveedor Precio Tiempo de Caracteristicas
(UsSD) entrega

Makimex 32,600 1 semana 2 ton

Yale 40,000 1 semana 2 ton

Mitsubishi 45,000 1 semana 2 ton
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-~ Subestacién:

Proveedor Precio Tiempo de Caracteristicas
(Usp) entrega

Selmec 64,200 26 semanas 23 KV

Acc. Electricos 70,000 30 semanas 23 Xv

Federal Pacific 80,000 25 semanas 23 KV

En la tabla 3.7 se resume la lista de maquinaria y equipo que se
utilizara en el proyecto.

3.3.4 Lista de Bienes y Servicios

A continuacién se detalla la lista de bienes y servicios necesaria
para los dos tipos diferentes de proceso elegidos en el punto 3.2.1

Esta lista incluye no solo la maquinaria y el equipo, sino también
los dem&s activos fijos, diferidos y el capital inicial que
constituye la inversién integral del proyecto. Se incluye un rubro
de imprevistos, tanto por partidas no consideradas, como escalacién
de precios. (TABLA 3.8)

3.4 MATERIAS PRINAS Y MATERIALES

En este punto se detallan el consumo de produccién unitario para
los principales productos, al igual que los principales
proveedores de dichos materiales. (Ver tablas 3.9 y 3.10)

3.5 LOCALISACION DE PLANTA

Los principales proveedores de la materia prima base (alambrén),
se encuentran en la regién noreste del pais, de la misma manera,
los puertos de acceso al material importado més utilizados, son
Veracruz y Tampico, que también estan en la regién oriental del

pais. .
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TABLA 3.7

PROYECTO MICROALAMBRE

RESUMEN DE COTIZACION DE MAQUINARIA Y EQUIPO

- EQUIPO L TIDAD|: PHOVEEDOR? | T.ENTREGA] COTZAGION
T SEMAUT. ],
(USD)

BASGULA INDUSTAIAL 1 [REVUELTA 7 SEM. 4,110 4110
MAQ, DE TREFILADO EN SECO 2 |MORGAN 18 SEM. 320,000 320,000
HORNO 1 [DEGUSSA 26 SEM. 240,000 240,000
CALDERA 1 |CLAYTON 5 SEM, 27,000 27,000
TORRE DE ENFRIAMIENTO 1 |ERISA 4 SEM. 4,000 4,000
GRUA VIAJERA 1 |[FESA 16 SEM. 47,500 47,500
POLIPASTO ELECTRICO 1 |POLYCAR 6 SEM. 5.000 5,000
COMPRESOR 1 |[NACOMSA 12 SEM. 17,000 17,000
COLORIMETRO 1 |ESPECTRON 1 SEM. 3,000 3,000
TREFILADO EN HUMEDO 4 |PAGANONI 14 SEM. 597,000 572,000
MONTACARGAS 1 |MAKIMEX 1 SEM. 32,600 32,600
SUBESTACION 1 {SELMEC 26 SEM. 64,200 64,200
TOTAL MAQ.Y EQUIPO . E o R ’ 1,351,410, 1,338,410
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TABLA 3.8

LISTA DE BIENES Y SERVICIOS

Bl

TERRENO
OBRA CIVIL 5% 437 | 12.9% 21.9 437 | 131 219
MAQ. Y EQ. 109 1,361 | 40.2%  136.1 1336 | 40194 1336
MOB. Y OFNA. 109 250 [ 7.4% 25.0 250 | 7.5%W 250
EQ. DE LAB. 10%, 175 | 5.2% 17.5 175 |  6.3% 17.5
{GTOS DE INST. 10%) 635 | 188%W  63.5 615] 18.5% 61.5
|GTOS. PREOP. 10%, 151 | 4.5% 15.1 151 ] 4.5% 15.1
109 307! 91%W 307 303 9.1 30.3

NOTA: IMPROVISTOS = 10% DE LA SUMA DE LOS CONCEPTOS ANTERIORES



TABLA 3.9.1

CONSUMO DE MATERIA PRIMA Y MATERIALES

POR CADA TONELADA DE PRODUCTO TERMINADO

MICROALAMBRE S-3 0.030" CARRETE 301b
$-30.035 * CARRETE 30Lb
$-30.045 * CARRETE 30 Lb

CAJA PAHA CARRETE

CARRETE MACOCEL 74.000 284,900.00
[BOLSA POLIETILENO 74.000 19,824.60
[ETIQUETA 148.000 22,052.00
ETIQUETA OPERADOR 74.000 1,480.00
ALAMBRON AM-1 1,020.000 1.420,86D.00
TARIMA PIMICRO 37°37 1.000 | PZa 36.100.000 36,100.00
VINILO PARA EMPAQUE 1100 Kg 9,600.000 10,560.00
REJILLA PIMICRO 1.000] Pza 8,000.000 8,000.00
FLEJE PAVONADO 3/8 0.540 Kg 3,435.000 1,854.90
GRAPAS PIFLEJE 5.000| PZA 30.000 150.00
9M 0.081 Kg 7,080.000 573.48
98 11.473 Kg 6,979.000 80,070.07
asBC 2.854 Kg 4,870.000 13,898.88
29M 4478 | Kg 5,260.000 23,554.28
ACIDO SULFURICO IND. 30957 | Kg 295.000 9.132.32
[COSTO TOTAL POR TONELADA R Py 102,010,118.62:

69



‘0L

TABLA 3.9.2

CONSUMO DE MATERIA PRIMA Y MATERIALES
POR CADA TONELADA DE PRODUCTO TERMINADO
MICROALAMBRE S-3 0.030° CARRETE 60 Lb

$-30.035 * CARRETE 60 Lb
$-3 0.045 * CARRETE 60 Lb
g S
1,248.000 46,176.00
37.000 PZA 1,337.000 45,469.00
37.000 PZA 381.000 14.097.00
74.000 PZA 149.020 11,026.00
ETIQUETA OPERADOR 37.000 PZA 20.000 740.00
ALAMBRON AM-1 1.020.000 Kg 1.393.000 | 1,420,860.00
TARIMA P/MICRO 37°37 1.000 PZA 36,100.000 36.100.00
VINILO PARA EMPAQUE 1.100 Kg 9,600.000 10,560.00
REJILLA P/MICRO 1.000 PZA 8,000.000 8,000.00
FLEJE PAVONADO 3/8 1.840 Kg 3,435.000 6,320.40
[GRAPAS P/FLEJE 125.000 PZA 30.000 ,750.00
9M 0.081 Kg 7.080.000 573.48
98 11.473 Ki 6.979.000 80,070.07
QEBC 2.854 Kg 4,870.000 13,898.98
23M 4.478 Kg 5,260.000 23,554.28
ACIDO SULFURICO IND. 295.000
COSTOTOTAL POR TONELADAL:-
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CONSUMO DE MATERIA PRIMA Y MATERIALES

TABLA3.9.3

POR CADA TONELADA DE PRODUCTO TERMINADO

MICROALAMBRE S-3 0.030" CARRETE 300 Lb
5-30.035* CARRETE 300Lb
$-30.045" CAARETE 300 Lb

CARRETE 500 Lb

£49,164.85

{TARIMA MICRO 1.100 | PZA 36,100.000 39,710.00
IVINILO PIEMPAQUE 1.210 | PZA 9,600.000 11,616.00
REJILLA PIMICRO 1.100]  PzA 8,000.000 8,800.00
FLEJE PAVONADO 3/8 0.594 Kg 3,435.000 2,040.39
GRAPAS PIFLESE 5.500 Kg 30.000 165.00
ETIQUETA 9.000 Kg 149.000 1,341,00
ETIQUETA OPERADOR 9.000 Kg 20.000 180.00
ALAMBRON AM-1 1,020.000 Kg 1,393.000 | 1,420,860.00
9M 0.081 Kg 7,080.000 573.48
98 11.473 Kg 6,979.000 80,070.07
Q6BC 2854 Kg 4,870.000 13,898.98
29M 4.478 Ky 5.260.000 23,554.28
ACIDO SULFURICO IND. 30,957 Kg 295.000 9,132.32
COSTO.TOTAL POR TONELADA] ' 7+ 1 172,261,108.36




TABLA3.9.4

CONSUMO DE MATERIA PRIMA Y MATERIALES

POR CADA TONELADA DE PRODUCTO TERMINADO

MICROALAMBRE S-3 0.030" . CARRETE 750 Lb
$-30.035" CARRETE 750 Lb
$-30.045° CARRETE 750 Lb

SU|

CARRETE 750 Lb 151,370.000

TARIMA MICRO 1.000 PZA 36,100.000 36,100.00
VINILO P/EMPAQUE 1.100 PZA 9.600.000 10.560.00
ETIQUETA 3.000 Ko 149.000 447.00
ETIQUETA OPERADOR 3.000 Kg 20.000 60.00
REJILLA P/IMICRO 1.000 PZA 8,000.000 8,000.00
FLEJE PAVONADO 3/8 0.540 PZA 4,200.000 2.268.00
GRAPAS PIFLEJE 5.000 PZA 30 150.00
ALAMBRON AM-1 1,020.000 Kg 1,393.000 | 1,420,860.00
M 0.081 Kg 7,080.000 573.48
9B 11.473 Kg 6.979.000 80.070.07
Q6BC 2.854 Kp 4,870.000 13,898.98
29M . 4.478 Kg 5,260.000 23,554.28
ACIDO SULFURICO IND. )00 9,132.32
COSTOTOTAL POR-TONELADA) - 2,050,701192 |
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TABLA 3.9.5

CONSUMO DE MATERIA PRIMA Y MATERIALES
POR CADA TONELADA DE PRODUCTO TERMINADO
MICROALAMBRE S-6 0.030° CARRETE 30 Lb

$-80.035 " CARRETE 30 Lb

$-6 0.045 “ CARRETE 30 Lb
A CARRETE 1,042.000
CARRETE MACOCEL 3,850.000
BOLSA POLIETILENO 267.900
ETIQUETA 149.000
ETIQUETA OPERADOR 20.000
ALAMBRON AM-2 1,020.000 1,511.000
TARIMA P/MICRO 37+37 1.000 36,100.000
VINILO PARA EMPAQUE 1.100 9.600.000
AEJILLA P/MICRO 1.000 8.000.000
FLEJE PAVONADO 358 0.540 3,435,000
GRAPAS PIFLEJE 5.000 30.000
M 0.081 7.080.000
98 11.473 6,979.000
Q6BC 4,870.000
29M 5,260,000
ACIDO SULFURICO IND. 295.000
COSTOTOTAL ﬂMw s e W
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TABLA 3.9.6

CONSUMO DE MATERIA PRIMA Y MATERIALES
POR CADA TONELADA DE PRODUCTO TERMINADO
MICROALAMBRE S-6 0.030* CARRETE 60 Lb

$-6 0.035 * CARRETE 60 Lb

$-60.045 * CARRETE 60 Lb
i
CAJA PARA CARRETE 37.000 | PZA 1,248.000 46,176.00
CARRETE MACOCEL 37.000 | PZA 1,337.000 49,469.00
BOLSA POLIETILENO 37.000 | PZA 381.000 14,097.60
ETIQUETA 74.000 | _PZA 149.000 11.026.00
ETIQUETA OPERADOR 37.000 | PZA 20.000 740.00
ALAMBHON AM-2 1,020.000 | Kg 1,511,000 | 1,541.220.00
TARIMA PIMICRO 37°37 1.000 | PZA 36,100.000 35,100.00
ViNILO PARA EMPAQUE 1.100 | Kg 9,600,000 10,560.00
REJILLA PIMICRO 1.000 | PZA 8,000.000 8,000.00
FLEJE PAVONADO 3/8 1840 Kg 3,435.000 6.320.40
GRAPAS PIFLEIE 125.000 | PZA 30.000 3,750.00
8M 0.081 | Kg 7.080.000 573.48
98 11473 | Kg 6.979.000 80,070.07
Q6BC 2854 | Kg 4,870.000 13,898.98
29M 4478 | Kg 5,260,000 23,554.28
ACIDO SULFURICO IND. 30957 | Kg 295.000 9,132.32 |
COSTO TOTAL PORTONELADAl "+ =, - T | 1:854,687.52
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TABLA39.7

CONSUMO DE MATERIA PRIMA Y MATERIALES

POR CADA TONELADA DE PRODUCTO TERMINADO

MICROALAMBRE S-60.030° CARRETE 300 Lb
$-60.035" CARRETE 300 Lb
5-60.045° CARRETE 300 Lb

iR 2 4y TS RN RLEE EL (B
CARRETE 500 Lb 4.405] P2A_ | 147,370.000 |  649,164.8!
(TARIMA MICRO 1100 | PZA 36,100.000 39,710.00
VINILO PIEMPAGUE 1210 PZA 9,600.000 11,616.00
REJILLA P/MICRO 1100 PZA 8 6.800.00
FLEJE PAVONADO 318 0.594 Kg. 3,435.000 2.040.39
GRAPAS PIFLEJE 5500 Kg 30.000 165.00
ETIQUETA 5.000 Kg 149.000 745.00
ETKQUETA OPERADOR 5.000 Kg 20.000 100.00
1ALAMBRON AM-2 1.020.000 Kg 1,511.000 | 1,541,220.00
oM 0.081 Kg 7,080.000 573.48
CER 11.473 | Kg 6,878.000 80,070.07
|Q6BC 2854 Kg 4,870.000 13,898.98
29M 4.478 Kg 5,260.000 23,554.28
ACIDD SULFURICO IND, 30.957 295.000 ,132.32
18y CPORT L v 5 ;i 51 2,380,790.96]
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TABLA 3.9.8

CONSUMO DE MATERIA PRIMA Y MATERIALES
POR CADA TONELADA DE PRODUCTO TERMINADO
MICROALAMBRE S-6 0.030° CARRETE 750 Lb
S$-60.035* CARRETE 750 Lb
S-6 0.045" CARRETE 750 Lb

1 0J0T::
CARRETE 750 Lb 2.940 PZA 151,370.000 445,027.80
TARIMA MICRO 1.000 PZA 36,100.000 36,100.00
VINILO PJEMPAQUE 1.100 PZA 9,600.000 10,560.00
ETIQUETA 3.00C Kg 143.000 447.00
ETIQUETA OPERADOR 3.00¢ Kg 20.000 60.00
REJILLA P/MICRO 1.00( PZA 8,000,000 8,000.00 |
FLEJE PAVONADO 3/8 0.54 PZA 4,200.000 2,268.0C
GRAPAS P/FLEJE 5.00( PZA 30 150.0(
ALAMBRON AM-2 1,020.00( Kg 1,511.000 | 1,541,220.0(
iom 0.08 Kg 7,080.000 573.48
98 11.473 Kg 6.979.000 80,070.07
Q6BC 2.854 Kg 4,870.000 13,898.98
29M 4.478 Kg 5,260.000 23,554.28
9,132.32

ACIDO SULFURICQ IND. 30.957 Ko 295.000
¥ 8y R 33 a2 2,1T108%92
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TABLA 3.10
RELACION DE MATERIAS PRIMAS Y MATERIALES

Caja para carrete

PZA

1,042,000 |Corrugados y T

Comercial Kralt

E
Carrete Macocel PZA 3,850.000 {Intervial 1 SEM,

de madera

Comercial de soldaduras y equipos
Bolsa Polietileno PZA . 267.900 |Operadora Mex. de Pofietil INMEDIATO
Etiquetas Pz |7 T 149,000 |Rollo impresora 1 SEM,
Fleje pavonado 3/8 " Kg 3,435,000 {Proveedor Ind. de Alambre INMEDIATO
Tarimas PZA 36,100.000 {Juan Lanzagoria 1SEM.
Cupracapa 98 Kg 6,979.000 {Pennwalt 2 SEM.
Cuprocapa M Kg 7.080.000 {Pennwalt
QEBC Fijadaor Kg 4,870.000 |Proveedor quimica Bésica
Acido Sulfdrico Kg 295.000 |Quimica Tant
Gimplador 20 M Kg 5,260.000 [Proveedor quimica Basica
{Alambron Acero
Alto Manganeso Kg 1,452,000 |Montafta Nueva Quijano 1 MES

Hyisa

Deacero




Por otra parte, el principal objetivo del proyecto es la
exportacién, que como se vio en la seccidén de mercado, se pretende
enfocar a la zona sur de Estados Unidos, ya sea California o Texas.

Combinando estos dos enfoques, se considera que la planta debe
estar localizada en la zona noreste.

La Ciudad seleccionada ha sido Matamoros Tamaulipas, pues de las
ciudades fronterizas, segun datos del INEGI, Matamoros es la ciudad
donde se puede encontrar mano de obra mds barata y que

presenta menor rotacién de personal, lo cual influye en gue sea
costeable un programa de capacitacién al personal de nuevo ingreso.

Esta seleccidén permita atacar de cerca la segunda zona industrial
del Pais.

En la tabla 3.11 se analiza el costo de los fletes tomando como
opciones de localizacidn de planta las ciudad de México, Hermosillo
Yy Matamoros.

TABLA 3.31

MNALISIS DE COSTQ DE FLETES DE EXPORTACION POR TONELADA

DESTINOS COSTO/TON 355 TON/MES
(U.5.D.) TON (U.S.D.)

MEXICO-NVO. LAREDO 13 248 8,184

MEXICO~MEXICALI 67 2,163

107
355 15,353

HERMOSILLO-NUEVO LAREDO 27 248 6,696
HERMOSILLO-MEXICALI 33 107 3.531
355 10,227

MATAMOROS-Brownsville 5 248 1,240
MATAMOROS-MEXICALI 40 107 4,280
355 5,520 (%)

{*) En esta tabla se vislumbra que el costo mas bajo de flete, es
colocando la planta en Matamoros.
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- 3.6 DISTRIBUCION DE LA PLANTA

La distribucién de planta es actualmente una actividad que requiere
planeacién, colocar los equipos, materiales y herramientas en
lugares adecuados, facilita el trabajo contribuyendo de manera muy
efectiva a la eficiencia de produccién. Un estudio de tiempos y
movimientos es esencial para lograr los mejores rendimientos.

Adicionalmente la distribucién de planta también contempla la mejor
utilizacion del espacio, asignando 4areas a cada uno de 1los
departamentos entre los que se encuentran: oficinas, almacenes,
departamentos de recibo de materiales y embarque de producto
terminado.

La propuesta final se realizé buscando lo siguiente:
- Traslados pesados con recorriao corto

- Maquinaria y equipo concentrados en una sola 4rea para
lograr que las instalaciones eléctricas e hidraulicas
resulten la mas econdémico posibie.

La distribucién de planta seri de acuerdo a la figura 3.2.

3.7 EFECTO ECOLOGICO

En la actualidad, cada vez se la da més importancia al efecto
ecolégico de la industria. En nuestro pais el organismo de
regulacién y control es la SEDESOL, la cual tiene pardmetros que
exige que cumplan las empresas, principalmente en 1o que se refiere
al. deshecho de -aguas residuales y la emanacién de gases. Este
factor es considerado importante en el proyecto pues una mala
observancia de las requlaciones de SEDESOL, puede llevar al fracaso
del proyecto, ademds de los aspectos sociales y morales que
conlleva la contaminacién,
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FIGURA 3.2
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1.- RECEPCION DE MATERIA PRIMA AREA TOTAL = 8,850 m2
2.- OFICINAS PRECIO POR m® = § 20,850 M.N.
3.- ALMACENES DE MATERIA PRIMA COSTO TOTAL = § 202°410,000.00 M.N.
4.~ TREFILADO EN SECO 1USD=$3,114 MN,
5.- EMBORATADO COSTO USD = 65,000
6.- RECQCIDO
7.- COBRIZADO, TREFILADO EN HUMEDO Y EMBOBINADO
8.- EMPAQUE

9.- ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO
10~ DESPACHO DE PRODUCTO YERMINADO
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3.7.1 Causas y efectos

El proceso descrito en este proyecto ocasiona los siguientes
efectos en medio ambiente:

a) Aumento de grasas en aguas residuales debido al
lubricante utilizado en las trefiladoras en humedo.

b) Adicién de hierro y cobre a las aguas residuales debido
al proceso de cobrizado.

¢) Emanacion de gases del horno de induccién y la caldera.

3.7.2 Previsidén y control

Para solucionar el problema en las aguas residuales se instalara
una fosa para retirar lodos (grasas, hierro y cobre) por diferencia
de densidades. Los cuales seran almacenados en tambores y enviados
semestralmente al cementerio industrial lecalizado en el estado de
Nuevo Ledn.

En lo referente a la emanacién de gases, se utilizara gas natural,
se debe controlar la flama para lograr una combustién regular , y
se instalaran filtros de carbén activado, asi como puertos de
muestreo en las chimeneas, tal como exige SEDESOL.

3.8 PROGRAMA DE ACTIVIDADEB

A continuacidén se detallan en las graficas 3.1 > Obra civil, 3.2
> Recepcién de maguinaria y equipo, y 3.3 Total construccién, la
movilizacién ‘de los recursos, y la secuencia en gue van a ser
requeridos para la ejecucién de las distintas etapas del proyecto.
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3,9 MANO DE OBRA DIRECTA

Para el andlisis de la mano de obra directa, se analizaron las
diversas alternativas mostradas en la tabla 3.2.

A continuacién en la tabla 3.12 se detalla el numero de operadores
necesarios para cada alternativa, en la cual podemos observar que
el proceso de cobrizado dinadmico y bobinado automdtico presenta

ventaja en la utilizacién de mano de obra debido al alto nivel de
automatizacién que posee.

TABLA 3,12
MANO DE OBRA REQUERIDA POR PROCEBO DE PRODUCCION
Para una capacidad promedio de 600 ton/mes

Proceso/tecnojogfa ero d adores po;
turpo

1.~ Cobrizado estatico y embobinado 25
manual.
2.- Cobrizado dina&mico y embobinado 22

3.- Cobrizado estitico y embobinado 18
semiautomdtico

4.~ Cobrizado dindmico y embobinado 15
automatico.

Los datos anteriores se obtuvieron de los diversos proveedores de
maquinaria.
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3.10 ORGANIZACION

Los salarios fueron obtenidos del tabulador de una agencia
prestigiada para la zona geogrdfica en la cual se instalara el
proyecto. (Tabla 3.13)

El organigrama esta

estructurado de acuerdo a las necesidades del

proyecto, e igualmente se obtuvieron de una agencia de colocaciodn.

(Figura 3.3)

3.10.1 Funciones

Director general:

Gerencla de Ventas:

Vendedor:

Gerente de Prod.:

Jefes de area:

Responsable de la operacién eficiente de la
empresa en todes sus aspectos, de manera que
los objetivos fijados para el mismo se cumplan
oportunamente, E1 Director general tendrd junta
de consejo con los acclonistas una vez por nes
en la cual se definiran los objetivos y metas
para el taller y se analizard la medida en que
se han alcanzado.

Responsable de la comercializacién de 1los
productos, asi como su distribucién y
promocidén.

Esta gerencia tendra el contacto directo con
los diversos representantes y distribuidores.

Responsable directo de los  servicios y
atenciones a clientes, asi como el desarrollo
de nuevos negocios, promocidn de los productos
y distribucién.

Responsable del buen desarrollo productivo y
tecnolégico de la planta, asi como el manejo
Yy control de inventarios, mantenimiento,
control de calidad y asesoria a los jefes de
cada irea.

Control directo de cada dependencia, asi come

la deteccidn de nuevas necesidades para el
mejoramiento de la productividad.
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Inspectores:

Operadores:

Gerente de Admon,:

Control de calidad de todos los productos, asi
como la deteccién de nuevos métodos de
asequramiento de calidad, establecimiento de
politicas de produccién y reportes de fallas
tanto en maquinaria como en productos.

control directo de las maAquinas.

Responsable de todo el aspecto administrativo
de la empresa come lo son compras,
contabilidad, reclutaniento, manejo de
sindicatos, conocimiento y manejo de aspectos
fiscales, y cobranza.

Contador: Responsable del aspecto contable de la empresa.
Auxiliar: Apoyo general al &rea administrativa.
3.10.2 GASTOS PREOPERATIVOS

En la tabla 3.14

se muestra el inventario de personal que

intervendrd en la etapa.
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FIGURA 3.3

ORGANIGRAMA
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TABLA 3.13

FACTOR HUMANO (000) M.N.
% 3
JEFE MTTO. 1
JEFE PROD. 2| 7500] 15.000 | 180,000 4,167
AUXALMAC. 2| 4000] 8,000 96000 | 2,22
OPER(3TURNOS| 45|  1.00 | 81,000 | 972000 | 1,000
TOTAL PRODUCCION 50 ) 111,500 | 1,338,000 ]
VENTAS GERENTE 1| 22,500 22500 | 270,000 | 12,500
SECRETARIA "] 5500 5500 3,056
VENDEDORES 3] . 9.500 | 28,500 5,278 |
TOTALVENT 3 W % o)
“JGTE. PROD. 1] 22500] 22500 | 270,000 12,500
SECRETARIA 1] 4000 4000 48.000 | 2222
INSPECTOR | 1| 6500 _ 6,500 76,000 | 3611
GTE.ADMON 1| 22,500 22500 270,000 | 12,500
CONTAGOR 11 11,000 11,000] 132,000 6an1
AUX.CONT. 1] 6000] 6,000 72000 | 3333
DIR.GRAL 1] 46.000] 46000 | 552,000] 25556
1] 6.000 72,000 | 3333
TOTAL ADMINISTRAC! 8 494,000
TOTAL COMPANIA (5] :




TABLA 3.14

GASTOS PREOPERATIVOS
PRODUCCION 2 |2AUX.ALM. 8,000 16,000
1 |45 OPERADORES 81,000 1,000
2 |GTE.PROD. 45,000 90,000
MTTO. 7.500 5,000
INSPECTOR 6,500 13,000
3. PROOUCCION 15,000 30,000
GERENTE 22,500 45,000
'3 VENDEDORES 28,500 57,000
10 |CONTADOR 11,000 110,000
AUXILIAR 6,000 $0.000 |
A 517,000

‘6 -



4.-ANMNLINZXOG PINANCIERO

23,



‘ ANALISIS8 PINANCIZRO

El andlisis financiero tiene como finalidad, demostrar que existen
recursos suficientes para llevar a cabo el proyecto, asi como la
presencia de un beneficlo (rentabilidad), en otras palabras, que
el costo del capital invertido serd menor que el rendimiento que
de dicho capital se obtendrad en el horizonte econémico (periodos
de tiempo dentro del que se considera que los efectos de la
inversién son significatives).

Las proyecciones se realizaron tomando un horizonte de 10 afios en
vista a obtener un préstamo amortizable en el lapso de tiempo.

4.1 PROYECCIOM DE VENTAS

En la tabla 4.1 se muestra la proyeccién de volumenes de venta por
producto de acuerdo a las sigulentes premisasz:

a) Volumen primer afo .- De acuerdo a la penetracién
inicial definida en el capitulo de mercado.

b) Incrementos en volumen del 103 de acuerdo a la
tendencia de crecimiento del consumo de acero y
competencia.

En la tabla 4.2 se muestra la proyeccién de preclos por producto
de acuerdo a las siguientes premisas:

a) Tasa estimada de cambio promedio p;ra 1993 seri de
$3,190 USD.

b) los incrementos de precio serdn del 4% anual
considerando que esa seri la tasa inflacionaria de
E.U.A. donde se encuentra nuestro mercado meta.

c) los precios de arranque para el primer afio fueron
tomados de precios del mercado obtenidos de las
listas de precios de los principales competidores.

En la tabla 4.3 se muestra la proyeccién de ventas por producto la
cual se obtuvo del nivel de ventas logrado con los volumenes
mostrados en la tabla 3.1 y los precios de la tabla 3.2
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, PROYECTD DE IMERSION NIDRD

FROTECCION OE VOLLMENES POR FRODLETO T 4.1
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53 0.0 60 F5 nLs 0,3 m3 w.e ma pIN LN L% LA
SI0MGRFS .0 [AX] n.0 .z mns 1. 138 148.¢ 182.9
§30.0% WO R 1.5 w3 2.2 a3 56 8.2 piN n s
$-30.0355 X0 R 15.0 6.3 8.2 0.0 ne N2 pox n2 n.?
§30.005 30 R 8.0 5.8 B4 8.9 0.3 ns B.0 6.3 1028
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PROYECID DE INVERSION NICRD

PRIVELL{ON D FRECITS PR PROUCTD

TAGA TE LAPRI0 PR 1993 pAL]
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5300530 F5 1018 E8t ] pR T nm 8,02 iR 8,881 2028 9,3%
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PROYECTD DE IMERSION NICRO
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4.2 COBTEO DE PERBONAL

En la tabla 4.4 se muestra el costeo de personal por puesto y por

drea de costo,

(3.10)

tomando los datos del capitulo de organizacién

4.3 COBTOB8 DE MATERIA PRIMA

En la tabla 4.5 se muestyxa la proyeccién de costos de materia prima
por producto bajo las siguientes premisas:

a) Se tomd un costo unitario de arranque para el primer:
aflo de acuerdo al estudio realizado en el punto 3.4

b) Se tomaron los volumenes de venta proyectados segun
tabla- 4.1

c) Se tomaron incrementos del costo sequn la inflacidn
proyectada para MNéxico, dado que nuestros
proveedores son nacionales. .

4.4 GASTO8 INDIRECTOS8 DE FABRICACION

En la tabla 4.6 se muestra un desglose de los Gastos indirectos de
fabricacién teniendo las siguientes premisas.

a)

b)

<)

Por conceptos de mantenimiento $115'200,000.00 M.N.
estimado por nuestros proveedores de maquinaria
abarcando refacciones y asesorias.

Por concepto de desperdicios se estimé 0.05 % sobre
costo directo de materia prima.

Por concepto de sueldos se tomd el costeo calculado
en la tabla 4.4 anualizado.
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4.5 INVERSION Y DEPRECIACION

En la tabla 4.6 se muestran los rubros de la inversidén inicial y
su depreciacién tomando en cuenta las sigulentes premisas:

a) El valor de la inversién se tomo de la tabla 3.7
considerando una tasa de cambio de $3,114 pesos por
UsD.

b) Se depreciara la obra civil a 20 afos y el equipo
a 10 afios tomando el criterio de linea recta.

4.6 CAPITAL DE TRABAJO INICIAL

En la tabla 4.6 se muestra el analisis de capital de trabajo
inicial basado en las siguientes premisas:

a) Se llevara una politica de mantener un promedio de
30 dias tanto en el nivel de inventario de materia
prima como de producto terminado, y de 15 dias para
produccidn en proceso.

c) Se llevard una politica de 30 dias tanto para
cuentas por cobrar como para cuentas por pagar.

4.7 GASTOB DE ORPERACION

En la tabla 4.7 se muestran los gastos de operacién anuales bajo
las siguientes premisas:

4.7.1 GASTOS DE ADMINISTRACION
a) Los sueldos se desprenden de la tabla 4.4 donde se

costea el centro de costo de referencia.:
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by

<)

d)

Por concepto de papeleria se tomd $1'000,000.00 K.N.
mensual de gasto.

Por concepto de luz y fuerza se tomaron $128,000.00
M.N. anuales con base en datos de consumo miximo
dados por los proveedores de maquinaria.

Por concepto de honoraries se tomaron $5'000,000,00
M.N. al mes los cuales cubriran gastos erogados por
auditorias contables, servicio de limpleza y otros.

GASTOS DE VENTA

a)

b)

c)

q)

e)

Los sueldos se desprenden de la tabla 4.4 donde se
costea el centro de costo de referencia.

Los gastos de viaje se fijaron en 1% saobre ventas
netas.

1los gastos de teléfono se fijaron en 1% sobre ventas
netas.

Ios fletes y acarreos se fijaron en 0,5% sobre
ventas netas.

1os gastos de mercadotecnia se estimaron en
$60'000,000.00 M.N. anuales los cuales cubriran
folleterta y presentaciones en exposiciones.
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PRIVECTD CE IMERSION BICRD

SASTOS OE OPERACION ALALES PSUIST) A A7

GAST0S 1€ ADMINISTRACION:
SELDS 1,312,000 75 (000)
PAPELERIA 12,00 75 (000)
W ¥ FUERIA 128,000 PS (000}
 HNRRIOS 50,000 5 1000}
GA6TOS [E vOrTA;
tal 678,000 PS (000)
6TOS, O VIAE 101 SUBE VONTAS IETAS
iy 101 SOBE VENTIS NETAS
FLETES Y ACARREDS 0.8 SOBE VBT ETAS

6105, PERCADOTEINIA 20,000 75 (000

104.



4.0 ESTADO DE RESULTADOB DEL PROYEBCTO

En la tabla 4.8 se muestra el estado de resultados proyectado bajo
las siguientes premisas:

a)

b}

c)

da)

e)

1)

q)

h}

1)

Las ventas se tomaron de acuerdo a la proyecciodn de
venta mostrada en la tabla 4.3

El costo de materia prima se tomé de acuerdo a la
tabla 4.5

El costo de mano de obra se tomé de acuerdo a la
tabla 4.4. Los incrementos en salarios estaran dados
por la tasa de inflacién proyectada, mostrada en la
tabla 4.5

Los gastos indirectos de fabricacidén se tomaron de
acuerdo a la tabla 4.6 aplicando incrementos en
sueldos y en el concepto del mantenimiento mostrado
en la tabla 4.5

La depreciacién se tomé de acuerdo a la tabla 4.6

Los gastos de venta se tomaron de acuerdo a la tabla
4.7 apiicando incrementos en sueldos y gastos de
mercadotecnia dados por- la tasa. inflacionaria
proyectada, mostrada en la tabla 4.5 )

Los gastos de administracién se tomaron de acuerdo
a la tabla 4.7 aplicando incrementos de acuerdo a
la tabla 4.5

los gastos financieros se estimaron en 1% sobre
ventas.

1Los impuestos se tomaron con una tasa impositiva del
35%.
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4.9 PROYECCION DB INVENTARIOS

Con pase en la politica de inventarios establecida en el punto 4.6
Se proyectaron los inventarios promedio tal como se muestra en la
tabla 4.9

4.10 CAPITAL DE TRABAJO

Se tomaron los incrementos de capital de trabajo por conceptos de
inventarios, cuentas por cobrar y cuentas por pagar de acuerdo al
criterio establecido en el punto 4.6 y basandose en las diferencias
de un afo con otro como se muestra en la tabla 4,10

4.131 FLUJO DE BFECTIVO PROYECTADO

En la tabla 4.11 se muestra el flujo de efective proyectado de
acuerdo a las siguientes premisas:

a) Para el afo de 1992 se realjizard la inversion, la
cual se desglosa en inversién y gastos
preoperativos.

b) Se tomé el capital de trabajo inicial obtenido en
la tabla 4.6 para el afio de 1992.

c) Para los- aflos proyectados apartir de 1993 se
utilizaron lo rubros de Utilidad antes de impuestos,
Depreciacion e Impuestos obtenidos en el Estado de
resultados proyectade (tabla 4.8).

dj El capital de trabajo para los aflos proyectados de
1993 en adelante se tomaron de la tabla 4.10
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4.12 TASA DE RENDIKIENTO CONTABLE

En la tabla 4.12 se muestra el cilculo de la Tasa de Rendimlento
Contable la cual contempla las utilidades después de impuestos
promedio obtenidos del Estado de Resultados proyectado (tabla 4.8)
Y comprobindolos contra la inversién iniclal. Esta tabla tiene como
fin medir el rendimiento de ia inversién que se realizara pero no
toma en cuenta el valor del dinero en el tiempo.

4.13 VALOR FRERSENTE NETO

En la tabla 4.13 ge muestra el anadlisis de Valor Presente Neto para
el proyecto el cual contempla 1a inversidn original y los flujos
de efectivo para los afos proyectados. Se tomé una tasa minima de
rendimiento del 36% (CPP+15), resultando un valor presente neto de
$ 5,4541000,000.00 M.N. Bl fin de este método es traer a valor
presente los resultadus representados por los flujos de efectivo
que generard una inversioén a una tasa de inversién minima de
rendimiento en esta caso asignada por el costo de capital,

4.14 TABA INTERMNA DE RETORMO
En la tabla 4.14 se estudia la Tasa Interna del Proyecto la cual
tiene como fin encontrar la tasa de interés que al ser aplicada a

los flujos netos de efectivo que genera el proyecto duxante su vida
util iguales a 1a inversion.
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CONCLUSIONES

Analizando globalmente lo presentado en este trabajo de tesis,
podemos afirmar que, los resultados obtenidos son positivos para
la instalacién del proyecto baséndose en la sintesis siguiente:

1 ANALISIS DE NERCADO

Después de definir el mercado meta del proyecto y comprobar las
oportunidades detectadas que le dan origen, se realizé un estudio
de penetracién lo cual aunado a un andlisis de competitividad
impulsé el continuar el analisis del proyecto demostrando que
existia un mercado potencial para é1l.

2 AMALISIS TECNICO O PRODUCCION

Se realizé una investigacién técnica del producto y del proceso
para llegar a él, seleccionando la tecnologia mas avanzada después
de demostrar que era mis eficiente y econdmica. Con base en el
proceso seleccionado, se solicitaron cotizaciones de tres o mis
proveedores de cada equipo necesario, evaluandolos para obtener las
mejores condiclones para el proyecto.

Con base en el prondstico de ventas se determind la capacidad
necesaria de la planta para cubrir la demanda y se costeé la
inversién necesaria en maquinaria y equipo asf{ como el costo de
produccién para cada producto definido por el estudio de mercado.

Tanbién se tomé en cuenta el efecto ecolégico definiendo soluciones
necesarias para el bienestar social.

_Se realizé un programa de actividades destinado a la construccién
e instalacién del proyecto.

Para finalizar esta seccién se realizé una descripcidn de la Manc
de obra directa necesaria asi como la estructura organizacional con
la que contaria la empresa proyectada.

De estos puntos se concluye que el proyecto es factible
técnicamente.
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3 ANALIBIS PINANCIERO

Dados los analisis anteriores se realizé una proyeccidén a 10 afos
de ventas, costos y gastos, y una evaluacién preliminar del estado
de resultados y flujo de efectivo proyectados, resultando un
proyecto que supera la tasa minima de rendimiento fijada y que
invita a posibles inversionistas a participar en él.
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