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Los plasticos son materiales sintéticos que han tenido un amplio
desarrollo en este siglo, debido a sus buenas propiedades fisicas, térmicas,
Opticas, bajo peso y facllidad de transformacién entre otras.

En la actualidad los materiales plasticos han demostrado, por sus
cualidades ser no solamente sustitutos de materias naturales, sino materiales
irremplazables en la mayoria de los casos.

Hoy en dia vivimos rodeados de plasticos, prueba de ello es que a donde
dirjjamos la vista encontraremos productos elaborados con plasticos; desde
bolsas, cubetas, envases, engranes, bandas transportadoras, electrodomésticos,
ventanas, muebles, hasta edificios completos.

El plastico ha logrado introducirse en mercados como el domeéstico, la
construccion, la industria automotriz, la electronica y el empaque, esto debido a
que existe un gran nuamero de materiales que presentan caracteristicas
diferentes y que ademas pueden ser modificados o combinados de tal manera,
que dichas propiedades pueden incrementarse en numero o mejorarse en
calidad.

Podemos asegurar sin temor a equivocarnos que muchos de los avances de
la tecnologia moderna no hubieran sido posibles de no tener a la mano las
caracteristicas que brinda el plastico.

Desde que se descubrié el primer plastico se han desarrollado 1500

| especies y sdlo en 1987, en Estados Unidos se presentaron 3500 mezclas. Asi, se
muestra el gran futuro de esta rama en un mundo donde la mecanica,
electronica, robética, disefio y capacitacion, hacen que el plastico le gane terreno
a los materiales tradicionales como el metal, vidrio, madera y papel.

En los ultimos 25 afos la industria del plastico ha incrementado su
penetracion dentro del contexto productivo del pais, involucrando cada vez mas
aspectos tecnologicos, de calidad, aprovechamiento de capacidad instalada y
recursos humanos.

Por sus caracteristicas, la industria del plastico esta llamada a jugar un
papel de gran importancia en el desarrollo industrial de nuestro pais, ya que
satisface necesidades de productos basicos para nuestra poblacién e industria en
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muy diversas areas como: alimentos, salud, agricultura, construccién Yy
viviendas, pesca, vestido, calzado, transporte, telecomunicaciones Yy
electrodomésticos, entre otras.

El 70 % de la produccién de manufactura plastica en nuestro pais,
proveen a industrias como la quimica, farmacéutica, automotriz, de la
construccién, etc., debido a que estos productos sustituyen materiales
tradicionales por su economia, funcionalidad. belleza y comodidad en sus
aplicaciones.

Ademas de cumplir la funcién de satisfacer necesidades de la poblacion, el
desarrollo de la industria del plastico, nos permite dar un mayor valor agregado a
nuestros recursos naturales.

El sano desarrollo de la industria del plastico contribuye también como un
factor importante para contribuir a la lucha contra la inflacién, ya que a través
del desarrollo de productos o manufacturas mas competitivas, con mayor calidad
y por lo tanto con un mayor comportamiento en relacién a su uso, contribuye a
apoyar la economia de la poblacion.

La industria del plastico en México presenta una serie de ventajas
potenciales que, adecuadamente explotadas y reforzando los puntos débiles que
actualmente presenta, puede consolidarla como una industria de competitividad
internacional.

México es uno de los pocos paises en el mundo que posee una sédlida
cadena productiva que va desde el petrdleo, la petroquimica basica secundaria
hasta las manufacturas plasticas.

Actualmente cuenta con una planta industrial amplia y diversificada,
compuesta por 3,000 empresas de manufactura plastica. Asi mismo, hay
energéticos competitivos, mano de obra calificada y competitiva, en donde, sin
embargo, se hace necesario continuar los esfuerzos de capacitacion,
adiestramiento y formacion de recursos.

Tenemos una ubicacién estratégica para el mercado internacional, asi
como la cercania geografica con el pais mas industrializado del mundo y de
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mayor mercado mundial de plasticos, lo que representa un gran atractivo
comercial; ademas contamos con un mercado interno con un potencial de gran
importancia.

Basta sefnalar que el consumo per capita en México es actualmente de 7 a
10 veces inferior al de los paises industrializados, siendo en estos de alrededor
de los 112 kilogramos; sin duda se ha alcanzado la era del plastico, la cual de
acuerdo a clertas estimaciones, crecera pronunciadamente en lo que resta del

presente siglo.

El incremento del consumo per capita de manufacturas plasticas, el
crecimiento de la poblacion eén nuestro pais y las amplias expectativas de
exportacién de nuestros productos; son la base para que nuestro sector cuente
con una brillante expectativa de desarrollo, donde se incrementara el consumo
actual de resinas plasticas, que hoy en dia es de poco mas de un millén de
toneladas anuales.

Ante estas perspectivas, ha side muy satisfactorio percatarnos del interés
que ha mostrado esta industria por llevar a cabo acciones que le permiten
avanzar en el logro de los niveles de competitividad deseados.

Por lo anterior se justifican las expectativas de este trabajo en el cual se
plantea alcanzar el objetivo que es el estudio técnico y econdémico en la
implementacion de una fabrica de bolsas de polietileno dicho estudio de mercado
se va a enfocar unica y exclusivamente a uno de los principales centros de
distribucién del producto: "Central de Abastos" tomandolo como el consumidor
potencial principal.

El estudio econdmico tiene la finalidad de apoyar la decisién de aceptar o

rechazar el proyecto mediante la evaluacién financiera por medio del resultado
de las técnicas del Valor Presente Neto y La Tasa Interna de Rendimiento.

v
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ANTECEDENTES —_r

Plastico.- Es una palabra derivada del griego nAiaonxos, que significa,
todo aquel material que pueda ser moldeable. Un plastico, es un "polimero”, y
este es una sustancia de estructura muy grande formada por la unién de
moléculas llamadas monémeros qué se repiten en forma continua, desde un
punto de vista cronolégico, los plasticos comenzaron a emplearse cuando se
encontré que las resinas naturales podian servir para elaborar diversos
objetos de uso plastico, comno las telas impermeables, cestos, pelotas y gomas

de borrar.!

De ciertos arboles son extraidas algunas resinas entre los cuales estan:
el betun, la goma laca y el ambar.

De la India, procede la goma laca usada para la preservaciéon de algunos
objetos y también la gutapercha, que los ingleses introdujeron a nuestra
civilizacion en el siglo XVII, la cual fue usada principalmente en la confecciéon de
impermeables.2

En América se conocia otra resina usada por sus habitantes, antes de la
llegada de Colon y que era extraida del arbol del caucho, se puede decir que la
. primera pelota de plastico conocida fue la que usaron los mayas en su famoso
juego de pelota. Los europeos emplearon en un principio el caucho o hule como
goma de borrar. El hule y otras resinas naturales presentaban algunos
inconvenientes y por tanto su aplicaciéon resulté muy limitada. Sin embargo,
fueron sujetas a miiltiples investigaciones, las cuales condujeron a la obtencién
de los plasticos o resinas sintéticas, que son producidas mediante algin
tratamiento quimico y/o fisico de la resina natural. Se puede decir que €l hule
"vulcanizado" fue la primera resina sintética, obtenida por Charles Goodyear en
1839 al reaccionar azufre con la resina natural caliente. El producto obtenido
resulté ser mas resistente a los cambios de temperatura y a los esfuerzos
mecanicos. A partir de entonces se han obtenido un gran numero de plasticos
sintéticos. 2 '

Fue en 1936 cuando se comercializé la produccion en polietileno, uno de
los plasticos de mayor importancia mundial. Después de la Segunda Guerra
Mundial, la investigacion y comercializacién de los plasticos se ha incrementado
considerablemente al igual que sus aplicaciones. Muchos de estos nuevos

Vi
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plasticos se han derivado de los primeros ya sea por modificaciones en la

estructura polimérica como productos inorganicos, plastificantes, cargas, etc.2

El concepto de cadena de transformacién para la industria del plastico se
inicia con el petroleo y la petroquimica basica a cargo de Petrdleos Mexicanos,
quien dentro de este esquema produce los petroquimicos basicos y los
polietilenos, lo que lo convierte tanto en un proveedor para la industria del
plastico como de resinas. La mayor parte de los polimeros, sin embargo. se
incluyen dentro del sector de petroquimica secundaria y su producciéon se regula
por la legislacién correspondiente, siendo el sector privado quien a través de
empresas mexicanas se ha hecho cargo de esta etapa aunque hasta la fecha aun
existen recursos del sector paraestatal dedicados a esta area.?

Vi
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ASPECTOS DE MERCADO CAPITULO |

1 . 1 DEFINICION DEL PRODUCTO.

Se entiende por producto a todo bien o servicio ofrecido en el mercado y que contribuye a

satisfacer necesidades o deseos de los clientes que lo adquieren.

El producto que ofrecera el proyecto se conoce comercialmente como bolsa de plastico o
bolsa de polietileno, el cual es utilizado principalmente para la transportacion y proteccion
de diversos articulos.

Debido a su gran aplicacién encontramos que el drea que engloba a los clientes potenciales
para este producto es muy amplia: farmacias, papelerias, supermercados, ferreterias,
taquerias, etc.

Dependiendo del giro de cada uno de estos consumidores dependeran las caracteristicas
que debe tener el producto para satisfacer sus necesidades (tamaiio, espesor, color, tipo de
sello, ete. ).

El producto del proyecto se dirige a todos aquellos consumidores de bolsa de polietileno en

sus diferentes dimensiones y colores.

1 . 2 CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO.

Entre sus propiedades y ventajas mas sobresalientes se encuentran las siguientes:

» DBajo peso.

* Resistencia a los golpes.

* Resistencia a la tensién.

+ Alta flexibilidad.

¢ Buen aislamiento eléctrico.

» Agradable al tacto (tersura). , .

+ Puede estar en contacto con los alimentos sin contaminar. Aprobacion de la Food and
Drug Adminstration (FDA).

+ Gran variedad de color y apariencia: El polietileno tiene la propiedad de adquirir el color
que se desee, sin embargo existe un estandar de colores determinado por la preferencia
de los consumidores y son: café, rojo, verde y negro.

» Resistencia al agua: Impermeable. Es decir, no permite el paso de ningun liquido no
corrosivo, polvo y algian tipo de particulas.
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e Transparencia : Esta es una cualidad de todos los productos elaborados con polietileno
de baja densidad, 1a cual es permitir el paso de la luz y ver los objetos a través de su

espesor.

NOTA:Cabe mencionar que esta proptedad fisica en las bolsas de polietileno se pierde
parcialmente al agregar colorantes.

+ Variedad de espesores: Esta caracteristica fisica se logra por la utilizaciéon de la resina
de polietileno de baja densidad. Los espesores pueden ser desde 70 milésimas de micra
hasta 1200 milésimas de micra, la cual se logra en el proceso de extrusion.

¢ Resistencia a productos quimicos.

+ Habilidad para ser metalizados.

» Higiénicos y no alérgicos.

¢ Resistencia a la humedad y a los hongos.

» Facilidad de transformacién.

e Adaptabilidad para cualquier aplicacion.

* Bajo costo.

Las caracteristicas de uso son especificas para cada consumidor, tal puede ser el caso de

requerirse algin grabado en la bolsa o una figura especifica de la misma.

Una de las mayores ventajas de los materiales plasticos en general, es que consumen
menor energia para su obtenciéon y transformacién que alguno de los otros productos que
pudieran ofrecer servictos similares.

Los plasticos se clasifican por su comportamiento al calor en termoplasticos y termofijos.
Los primeros son aquellos que después de transformarse si se les aplica calor se
reblandecen o se funden y nuevamente pueden moldearse para obtener otro producto; a
diferencia de los termofijos, ya que a estos, después de obtener el articulo final si se les
aplica calor se degradan y carbonizan, eliminando toda posibilidad de ser reprocesados.

Las bolsas de polietileno entran dentro de la clasificacion de termoplasticos, lo cual
representa un producto reciclable.

]. . 3 COMPETENCIA.

La competencia se emplea en un sentido técnico para clasificar las condiciones de mercado

segun el grado de control sobre los precios que posean los productores o consumidores.
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Estas situaciones abarcan competencias de diferentes tipos. tales como: monopolio,
mercados imperfectamente competitivos, competencia pura, etc.

De acuerdo con las caracteristicas del producto, la unica posibilidad de generar una
competencia imperfecta es que alguno o algunos de los productores tuvieran el control de la
materia prima. En el caso del polietileno existen solo dos posibilidades para obtener la
resina necesaria, una es a través de PEMEX y la otra es importarla. Ademas debe tomarse
en cuenta que dentro de este proyecto de produccion de bolsas de polietileno se esta
considerando que una de las fuentes de obtenciéon del polietileno es por medio del
reciclamiento del mismo proveniente de pedaceria u otros articulos fabricados de polietileno
considerados ya como desperdicio. Todos estos factores, anulan alguna posibilidad de
generar un mercado imperfecto.

Por el lado del mercado existe la posibilidad de que cualquier oferente pueda entrar en el
mercado sin que ello origine efectos generales en el precio y no hay ninguna limitacién
tecnolégica que impida la obtencion de la bolsa de polietileno.

]. . 4: ANALISIS DEL MERCADO.

Debido al sector de mercado tan amplio que posee la bolsa de polietileno, este estudio de

mercado se va a enfocar exclusivamente a uno de los principales centros de distribucion del
producto: " Central de Abastos ", tomandolo asi como el principal consumidor potencial.
Para la realizacién de este estudio fue necesaria la elaboracion de cuestionarios los cuales
se aplicaron tanto a los principales distribuidores del producto (comerciantes ) como a los
"consumidores finales".

A continuacién se anexan las preguntas de los cuestionarios que se aplicaron en este
proyecto con la finalidad de conocer las caracteristicas de nuestro mercado {preferencias
del consumidor, cantidades consumidas de los diferentes tamanos de bolsa, conocimiento
de nuestros competidores, precio promedio de mercado, etc. )

Este estudio de mercado se realizé en dos fases:

- Fase I: Encuestas aplicadas al comerciante.
- Fase I[I: Encuestas aplicadas a los consumidores.
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ESTUDIO DEL MERCADO DE BOLSAS DE POLIETILENO
{ Fase I - comerciante -)
NOMBRE DEL NEGOCIO
LOCALIZACION
NOMBRE DEL ENCUESTADO

1. DE UN PROMEDIO DE K¢ VENDIDOS QUE TIENE CADA UNO DE LOS DIFERENTES TIPOS DE BOLSAS EN
UNA SEMANA!:

TAMANO NATURAL COLOR TAMANO NATURAL COLOR
{cm) {Kg/semana} (em) (Kg/semana) [Kg/semana)
8X12 356X 45
8X 18 35 X 50
10X 15 40 X 60
10 X 20 B0 X 70
10X 25 60 X 90
12 X 20 70 X 120
12X 25 80X 120
15 X 20 80 X 140
15 X 25 100 X 160
18 X 25 Iy,
20 X 30 X _
25 X 35 X
30X 40 —




ASPECTOS DE MERCADO CAPITULO 1

9. MENCIONE A SUS PROVEEDORES, ASi COMO LO QUE LE OFRECE CADA UNO. EN CALIDAD DEL
PRODUCTO Y SERVICIO SENALE UNICAMENTE UN NUMERO:

0: MUY MALO 2 : REGULAR 4 : MUY BUENO
1: MALO 3 : BUENO

NOMB. DEL PRCV. PRECIO CREDITO TIEMPO DE CALIDAD DEL | SERVICIO
{$/Kg) {Dias) ENTREGA PROD.
(Dias)
01234 01234
01234 01234
01234 01234
01234 01234
01234 01234

3. ;QUE FACTOR O SERVICIO ES EL MAS IMPORTANTE QUE UN PROVEEDOR DEBE OFRECERLE?, (POR
QUE ?

4. ¢ESTARIA DISPUESTO A CAMBIAR DE DISTRIBUIDOR?, ¢POR QUE?
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ESTUDIO DEL MERCADO DE BOLSAS DE POLIETILENO
( Fase II - consumidor -)
NOMBRE DEL ENCUESTADO
TIENDA DONDE SE REALIZO LA ENCUESTA
LOCALIZACION
1. INDIQUE LOS 3 TIPOS DE BOLSA QUE MAS CONSUMA.
TAMANO

(PARA QUE LA USA ?
COLOR
ESPESOR

CANTIDAD(semanal) Kg

TAMANO

¢(PARA QUE LA USA ?
COLOR

ESPESOR

CANTIDAD({semanal) . _Kg

TAMANO

+PARA QUE LA USA ?
COLOR

ESPESOR
CANTIDAD(semanal} Kg

2. INDIQUE LA IMPORTANCIA QUE TIENE PARA USTED CADA UNA DE ESTAS CARACTERISTICAS EN UNA
BOLSA DE PLASTICO. [ PONGA UNA CRUZ)

NO NECESARIA INDIFERENTE MLY IMPORTANTE

PRECIO

ESPESOR

TRANSPARENCIA

COLOR

DURABILIDAD

LUBRICACION

3. ;CREE USTED QUE EL PRODUCTO QUE COMPRA CUMPLE CON SUS NECESIDADES ?, (POR QUE *?
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CONSUMO DE BOLSAS DE POLIETILENG

450 4
400 A I M

350 -

ONATURAL

300 1 RIBIEI ECOLOR

250
l

200 B

CANTIDAD [KG/SEMANA)

150 1

100
50 1
0 -ﬂ—-]]—~ﬂ—ﬂ .

30X 40

35)(45:
SSXSOF
SOX‘FD_T

P I I =] o wn o o o
ggg——wgwgwﬂgg 2 gr__us\_l‘c!
XX K o> X M g X oy X o X X x x oo

© 8 2 o ¥ w2 o §§ = 8 o 2 o
- - - ~ @ @

TAMARO(CM)

GRAFICA 1. CONSUMC DE BOLSAS DE POLIETILENC EN CENTRAL DE ABASTOS

« Jerarquia de las caracteristicas que debe cumplir una bolsa de polietileno.
Precio

Durabilidad

Espesor: delgado

Transparencia

Lubricacion

o e b=

Color
« Caracteristicas exactas importantes : Sello en la parte de abajo.

El mercado de las bolsas de plastico ha mantenido su crecimiento sin importar la crisis, en
los nltimos 5 anos su crecimiento promedio ha sido del 6.5 % anual. En platicas con los
comerciantes se espera que este crecimiento se mantendra en los proximos anos, lo que
hace que este mercado sea atractivo, no obstante que su tasa de crecimiento es baja
comparada con otro tipo de productos.
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]. . 6 ESTRATEGIA DE MERCADO.

ESTRATEGIA DE PRECIO.

Como conclusion de las encuestas presentadas notamos que el consumidor estaria

dispuesto a cambiar de proveedor siempre y cuando el precio sea inferior por lo que
fijaremos un precio inferior al de la competencia con 30 dias de crédito con el objetivo de
penetrar al mercado:

Bolsa Natural: $11.00
Bolsa de Color: $10.50

ESTRATEGIA DE PRODUCTO.

Se ofrecera un producto de alta calidad, brindando un mejor servicio y tiempos de entrega
que los ofertados por la competencia. Esto lo lograremos con visitas constantes a nuestros
clientes, bridando ademas del producto asesoria técnica, para el mejor uso de nuestro
producto.

ESTRATEGIA DE PUBLICIDAD.

Nos promoveremos por medio de FAX, llamadas telefonicas y visitas continuas a nuestros
clientes reales y potenciales, ofreciendo el mejor: precio, servicio y tiempo de entrega de 1
dia o el producto es gratis.

ESTRATEGIA DE DISTRIBUCION.

Utilizaremos la distribucién directa como mecanismo principal. Sin embargo, en caso de
encontrar una alternativa que nos lleve a incrementar nuestras ventas la tomaremos.

11
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2 . 1 PROCESO DE TRANSFORMACION.

Los plasticos como su nombre lo indica. son aquellas sustancias que por medio

de calor y presion pueden moldearse para tomar una figura determinada
temporalmente o definitivamente. A esle trabajo se le llama transformacion, y el

sistema por el cual lo vamos a transformar, proceso.

Plasticos hay muchos, y los sistemas para trabajarlos son igualmente diversos.
habiendo proliferado estos en funcién del desarrollo de la ciencia, la tecnelogia. y
el deseo del hombre de poder producir series de articulos manufacturados en

grandes cantidades y a bajo costo.

Los plasticos se clasifican de manera general en termoplasticos y termofijos. De
gran importancia son las propiedades de estos materiales como productos
finales.4

Los materiales termoplasticos. son aquellos cuya forma puede cambiarse
repetidamente por calentamiento y deformacién mecanica, sufriendo pocas
alteraciones basicas en sus propiedades. Los polimeros termoplasticos
contienen moléculas individuales, esto es una gran ventaja en procesos de
moldeo o la inyeccién, en donde las sobras o material rechazado puede ser

reciclado y moldeado de nuevo. Los principales tipos de termoplasticos incluyen:*

Polietilenos Poliacrilonitrilo butadieno estireno (ABS)
Polipropilenos Poliamidas (Nylon])

Poliflurocarbonos Policarbonatos

Clorure de vinilo{PVC) Polisulfonas

Poliacrilicos Poliacetales

Poliestirenos

Los materiales termofijos poseen caracteristicas diferentes. Debido a la reaccion
irreversible bajo la cual polimerizan, forman una masa rigida, dura ¢ infusible. La
estructura molecular cruzada con uniones quimicas fuertes entre las cadenas
poliméricas, hace que las cadenas moleculares de este material no puedan

deslizarse entre si. Los termofijos no pueden ser reprocesados. y un

13
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calentamiento excesivo produce la carbonizacion del mismo. Los principales tipos

de termofijos son:4-

Fenoles Silicones

Poliésteres Aminoresinas:
- Ureas formaldehidos
- Melamina formaldehidos

Epoxis Poliuretanos

Los plasticos se presentan en fase sélida como “pellets” de 2 mm de diametro por
3 mm de longitud, que se hacen a partir del corte de filamentos extraidos y
sometiéndolos posteriormente a secado.5

Debido a la facilidad de transformacion de estos materiales, se consiguen las
siguientes ventajas:

= Sustitutos mejorados de los materiales tradicionales como: madera y
metales.
= Facilidad de procesado en general y produccién de grandes series de un
mismo articulo o producto con un minimo de desperdicio.
= Fidelidad reproductiva en cuanto a calidad y cualidad.
= Absoluta y total versatilidad de aplicacion tanto para productos
comerciales como de elevado valor tecnoldgico.
= Magquinaria de facil operacién y de menos dimensiones con respecto a
otros materiales como la madera, vidrio o metal.
= Empleo de poco personal gracias a que una vez fijadas las condiciones de
operacion, el material no representara mayores problemas.
= Y por lo tanto, se obtendran bajos costos de manufactura que haran que el
producto tenga una precio competitivo en el mercado.
En general, los procesos de transformacion de las resinas termoplasticas,
practicamente se basan en:®

a) Transformaciéon de la materia prima sélida “pellets” mediante el calor, en

una masa fundida de estado visco-elastico, plastica y moldeable.

b) Transporte o arrastre de la masa fundida, conservando este estado hasta
el elemento de formacion de la pieza o fabricado (molde, hilera, dado, etc.).
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¢) Formacién de la pieza o fabricado en el elemento de formacion (molde,
hilera, dado, etc. ) por enfriamiento de éste y por lo tanto por solidificacién del
plastico fundido.

d) Extraccion de la pieza acabada y repeticion nuevamente de todo el ciclo,
en una forma continua.
Cualquiera que sea el proceso para la produccién de la bolsa de polietileno, en
una forma o en otra se basan en el seguimiento de la secuencia anteriormente
enunciada:®
¢ fusidn del sé6lido termoplastico
transporte o acarreo de la masa fundida
uso del utillaje de formacion

solidificacién y

* & & o

enfriamiento

2 . 2 EL POLIETILENO

El polietileno pertenece al grupo de los polimeros de las Poliolefinas. Estas

provienen de hidrocarburos simples, compuestos por atomos de carbono e
hidrégeno y con dobles enlaces C-C. Ejemplos de éstos son el etileno, el
propileno, isobutileno.®

En los anos 1869-1879, varios cientificos publicaron informes sobre los
polimeros de las olefinas. Estos materiales en estado gasesoso tienen poca
tendencia a polimerizar, asi pasaron algunos anos antes de lograr la

polimerizacion del etileno.®

En 1898, Von Pechmann obtiene el primer polietileno a partir del diazometano.
En 1800, Bamberger y Tschirner analizaron un producto similar, encontrado que

tenia la formula -{CHz2), y lo llamaron “Polimetileno™.®

E] polietileno fue obtenido accidentalmente por los estudios a alta presion del
etileno que Michaels realizé en Amsterdam. Este fue un hallazgo afortunado que -
aprovechd Gibson para producir Polietileno, a partir de una mezcla de etileno y

benzaldehido. Para 1935, en Inglaterra, los quimicos e ingenieros W. Faucett, G.
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Paton, W. Perrin y G. Williams, polimerizaron etileno utilizando altas presiones y
temperaturas. Este descubrimiento permitié a la empresa ICI la fabricacion de
polietileno en 1938.6

En 1952 K. Ziegler, desarrollé en Alemania un procedimiento de polimerizacion
sin presién, recurriendo a catalizadores de alquil-aluminio y otros similares. En
1954 se desarrolla el proceso Phillips, con el uso de catalizadores de Oxidos
metalicos. Estos procesos proporcionan polimeros a bajas presiones y
temperaturas, y en consecuencia se tiene algunas modificaciones en la
estructura; esto se refleja en el aumento de la densidad, son mas duros y tienen

mayores temperaturas de ablandamiento.®

Al término de los anos 70's, aparecidé el Poliettleno Lineal de Baja
Densidad(PELBD), que fue visto con un interés considerable, ya que muestra
propiedades y estructura intermedia entre los materiales obtenidos a baja y alta

presion.s

El Polictileno de muy baja densidad es introducido por la Unién Carbide en 1985
y. en 1990 con las investigaciones de catalizadores metalocénicos, las compaiias
Exxon y Dow comenzaron la produccion de los polifneros olefinicos, que

combinan procesabilidad y buenas propiedades mecanicas.?

2.2. 1 MATERIA PRIMA

El etileno es materia prima para la obtencién del polietileno, también existe
copolimero, que ademas de etileno, contiene butadieno, hexeno u octeno.

El etileno se obtiene del petréleo y del gas natural mediante el craqueo a
temperaturas elevada. Otra forma de obtencién es mediante la separacion de las
primeras fracciones obtenidas en la destilacion primaria del petréleo. Figura 1y

Figura 2.7
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FIGURA 2. OBTENCION DE ETILENQ A PARTIR DEL PETROLEO.

CAPITULO 2

El etileno también llamado eteno, es un hidrocarburo que pertenece a la familia

de los alquenos , ya que tienen un doble enlace entre los carbonos. Gracias a ese

doble enlace se lleva acabo la polimerizacién. La formula quimica del etileno es la

siguiente:8

I——Cl"i—-I
I—0—I
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El etileno es un gas incoloro con olor dulce y teinperatura de autoignicién de
450°C. A una pureza no menor de 96% en volumen, es ligeramente soluble en
agua. alcohol y éter etilico.

Es poco toxico y extremadamente inflamable.

2 . 2 . 2 CLASIFICACION

Los polietilenos se clasifican por:
+ Contenido de Monomeros
- Homopolimero
- Copolimero
 Densidad
- Baja Densidad
- Alta Densidad
» Peso Molecular
- Alto Peso Molecular
- Ultra Alto Peso Molecular

las tres clasificaciones ademas de la distribucion de peso moleculares, son
caracteristicas de las Poliolefinas, que de alguna forma definen el uso y tipo de
procesamiento de cada una de ellas. A esas tres propiedades, también se les
conoce como propiedades de caracterizacion de Poliolefinas, porque
conjuntandolas proporcionan todas las caracteristicas del material y cuidados
para transformarlo.?

CONTENIDO DE MONOMEROS

a) Homopolimero

Es un polimero a partir obtenido de un monémero que con la ayuda del iniciador

(oxigeno) realiza su polimerizacion:
LDPE

ETILENO + O
HDPE
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b} Copolimero

Es un polimero que se produce por la adicion de dos o mas monomeros

diferentes:
BUTENO LLDPE
ETILENO + HEXENO " HDPE
OCTENO UHMWPE
DENSIDAD

Los Polietilenos son clasificados de acuerdo con el codigo ASTM, por su densidad

comao:

BAJA DENSIDAD 0010 - 0,940 g/cm?

PEBD Polietileno de Baja Densidad

PELBD Polietileno Lineal de Baja Densidad

ALTA DENSIDAD 0.941 - 0.965g/cm?

PEAD Polietileno de Alta Densidad

PED-APM Polietileno de Alta Densidad Alto Peso
Molecular

UHMWPE Polietileno Ultra Alto Peso Molecular

Los efectos que hay al aumentar la densidad se muestran en la tabla:

PROPIEDAD EFECTO
Rigidez Aumenta
Dureza Aumenta
Resistencia a la Tensioén Aumenta
Resistencia a la Abrasién Aumenta
Resistencia Quimica Aumenta
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Punto de Reblandecimiento Aumenta

Impacto a Bajas Temperaturas Aumenta

Resistencia al Rasgado(pelicula) |Disminuye

Brillo Disminuye
Elongacién ' Disminuye
PESO MOLECULAR

Esta relacionado con el indice del flujo e influye en el método con que se podra

transformar el plastico.

CLASIFICACION P.M. g/gmol
LDPE 100,000 - 300,000
LLDPE 200,000 - 500,000
HDPE 200,000 - 400,000
HMWHDPE 200,000 - 500,000
UHMWPE 500,000 - 6,000,000

Efectos del aumento del Peso Molecular

PROPIEDAD EFECTO
Viscosidad de la Masa Fundida Aumenta
Resistencia a la Tensién Aumenta
Resistencia al Impacto Aumenta
Dureza Aumenta
Resistencia a la Abrasion Aumenta
Elongacién Disminuye
Resistencia Quimica Aumenta
Barrera contra Gases Aumenta
Punto de Reblandecimiento Aumenta
Transparencia Disminuye
Brillo Disminuye
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Indice de flujo Disminuye

DISTRIBUCION DEL PESO MOLECULAR

Un “pellet” de polietileno, esta compuesto de infinidad de cadenas de pesos
moleculares distintos. es decir, de distintas longitudes. Si la distribucion de pesos
moleculares es grande, significa que hay cadenas muy largas. medianas y
pequenas sin predominio de ninguna de éstas. Si la distribucion es pequena
habra una mayor uniformidad y las diferencias seran menos. La distribucion del

peso molecular es funcién del Proceso de Polimerizacion.®

ESTRUCTURA
Los polimeros de etileno son hidrocarburos saturados. de alto peso molecular y
poco reactivos. Las macromoléculas no estan unidas quimicamente entre si,

excepto en los productos reticulados.®

Por su estructura simeétrica, presentan una gran tendencia a cristalizar, por ello
el Polietileno es un termoplastico semicristalino. Su férmula es:

H H

| 1]
__C_C_-

| |-

H H

Segun las condiciones de operacion durante la reaccion para la obtencion de
Polietileno (presion, temperatura, uso de indicadores y catalizadores). la
polimerizacion puede originar, tanto macromoléculas lineales o poco ramificadas.
como macromoléculas muy ramificadas. La frecuencia con que aparecen las
ramificaciones, se denominan grado de ramificacién y se indica con ¢l numero de
ramificaciones por cada 1000 atomos de carbono de la cadena principal.?

Las diferencias mencionadas en la cadena de la macromolécula de Polietileno. se

reflejan en las caracteristicas fisicas de cada tipo de Polietileno.®

2]




ASPECTQS TECNICOS AP 2

El polietileno con cadenas poco ramificadas tiene gran cristalinidad. La
cristalinidad alta y la distancia corta entre macromoléculas vecinas hacen que el
polietileno tenga una alta densidad y mayor resistencia mecanica.

Por otro lado debido a la estructura complicada del Polietileno de macromoléculas
muy ramificadas, tiene una cristalinidad menor que el Polietileno de cadenas
lineales. La mayor distancia entre las moléculas, resulta en una densidad menor

y también en una menor resistencia mecanica.8

El Polietileno Lineal de Baja densidad es un copolimero de etileno con otras o-
olefinas como el 1-buteno, 1-hexeno, o 1-octeno.

Ocupa una posicion intermedia en cuanto al grado de ramificacién y de
cristalizacién entre el Polietileno de Alta Densidad y el de Baja Densidad. Por
consiguiente sus propiedades también son intermedias.8

El Polietileno con masas moleculares muy altas, se denomina Polietileno de Ultra
Alto Peso Molecular. Este Polimero tiene un indice de flujo de cero, de dificil
procesamiento pero con buenas caracteristicas de ductilidad, propiedades a bajas
temperaturas y excelente resistencia a la abrasion.®

Cuanto mas elevada sea la masa molecular, menor sera la tendencia a la
cristalizacion dentro de los grupos de Polietileno, y cuando disminuye la masa
molecular, disminuye la resistencia mecanica en general, por ejemplo la tension
de estiraje. Sin embargo, aumenta también la resistencia a la traccién, el
alargamiento, la resistencia al impacto, al desgaste, resistencia a la deformacion

por calor y mejora la resistencia quimica.®

2 . 2 . 3 « PRODUCCION

Como se ha visto, el etileno posee un doble enlace, que se rompe por la accion de

un inictador y del calor producido por la reaccién exotérmica, formando cadenas
largas con una unidad etilénica repetitiva.4

R + nH,C==CH, » R —CH,CH,CH,CHs
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R = Radical libre, producido por el iniciador.

En la fabricacion de polietileno existen dos procesos:
¢ Proceso de Alta Presion
-Polietileno de Baja Densidad
e Proceso de Baja Presion
-Polietileno de Alta Densidad
-Polietileno Lineal de Baja Densidad
-Polietileno Alto Peso Molecular
-Polietileno Ultra Alto Peso Molecular

PROCESCQ DE ALTA PRESION

El etileno gaseoso, muy puro, se polimeriza en presencia de un iniciador
(peroxido de benzoilo, azodi-isobutironitrilo u oxigeno) a presiones de 1,000 a
3.000 atmaésferas y temperaturas de 100 a 300 °C.#

La reaccién se puede efectuar en reactores autoclaves con agitador o en reactores
tubulares (tipo serpentinj.

a) Reactor Autoclave-Agitado

La polimerizacion se realiza a partir de una mezcla de perdxidos organicos con
etileno altamente puro el cual se inyecta en el autoclave. La reaccion se inicia a
150 °C con la descomposicion de los perdxidos, de tal manera que al realizarse la
pohmerizacién se obtenga una conversion del 15 al 40%. El producto es una
mezcla polietileno-etileno, saliendo a presion y a unos 200 °C, para después
pasar al area de extrusion y preparaciéon de compuesto, como se muestra en la
figura 3.4
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FIGURA 3. DIAGRAMA DE LA POLIMERIZACION A ALTA PRESION DEL ETILENG.

Por este proceso, se obtiene un Polietileno de amplia distribucidn de pesos

moleculares y grandes ramificaciones.

b} Reactor Tubular

Se alimenta al reactor con etileno gaseoso, peréxido o la combinacién de ambos.

La reaccién se realiza de 150 a 300 °C, lograndose una conversion del 20 al 30%.

El etileno se alimenta continuamente al reactor y en el otro extremo se descarga

periédicamente el producto como una mezcla de monémero y polimero por medio

de una valvula de alta presién. La descarga continua disminuye la acumulacion

de polimero en las paredes del reactor.*

El Polietileno obtenido presenta pocas ramificaciones y una distribucién de peso

molecular pequena, que implica mayor facilidad para su transformacion.

PROCESO DE BAJA PRESION

En los procesos de baja presion, se cambian las presiones altas por catalizadores

de Ziegler-Natta, que son compuestos organometalicos de aluminio y titanio. La

reaccion se lleva a cabo en condiciones de 1 a 100 Kg/cm? de presion y

temperatura de 25 a 100 °C. La polimerizacién puede ser: 4

. En solucidn

. En suspensién
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. En Fase gaseosa

a} En Solucion '

Este proceso esta basado en la polimerizacién continua, con l-octeno en
ciclooctano, con una temperatura de 250 °C y presion de 77 Kg/cm?,
obteniéndose Polietileno Lineal de Baja Densidad (PELBD).4 '

b} En Suspensién

La polimerizacién se efectia por la mezcla de etileno e hidrocarburos disolventes
en un catalizador de lecho fijo, para después separar al polimero del hidrocarburo
disolvente. Las condiciones de la reaccion son, del00 a 170°C de temperatura y
de 5 a 15 kg/cm? de presion. El Polietileno obtenido se caracteriza por una
estructura lineal y gran densidad. Este proceso fue patentado por la comparia
PhillipsCo.Fig.4.4 ‘

AGAUA « SOLVENTE
ALMENT 4 A RECUPERACION

DE ETRLE! -4

CATALIZADOR
SECARCRA

‘...’NEF“ES uuu,nl

(27 -
;W ATM

L] i b 3
POLMERG EXTRAUSION
+« ADUA
BOLVENTE SEFARACION DE GASES >

CATALIZADORES

AQUA DE
ENFRIAMIENTD

POLIMERIZACION ELIMINACION DE CATALIZADOR. ELABOSACION DE POLIMERO

FIGURA 4. DIAGRAMA DE LA POLIMERIZACION DEL ETILENQO EN SUSPENSION [PROCESO PHILLIPS).

c} En Fase Gaseosa(Proceso Unipol)

La polimerizacién en fase gaseosa comienza con la alimentacion directa del
etileno, que debe ser de alta pureza (aproximadamente del 99.8%), y el catalizador
en polvo (cromo modificado con silice) Figura 4.

Ambos se alimentan continuamente y el Polietileno es desalojado
intermitentemente del reactor, a través de una camara con sello para gases.

La polimerizacion ocurre a presiones entre 1 a 100 kg/cm? y de 23 a 100°C de
temperatura, y se obtiene un Polietileno de buenas propiedades debido a la
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pureza del etileno, ademas de ser econémico por no requerir procesos de
recuperacion de solvente y catalizador.4

COMPRESCR

ENFRIADQR DE
RESIACLLACION

ALMENTADOR
O CATALQADOA

J_—.MG‘

S TEMA D

COMCrOME RD
RITROAENG

POLIETILENG GAANULAR &
K‘m\' ALMACENAMTENTO

FIGURA 5. DIAGRAMA DE LA POLIMERIZACION DEL ETILENO EN FASE GASEOSA (PROCESQ UNIPOL)

2 . 2 . 4 . ANALISIS POR TIPO DE PLASTICO

Como cualquier otro polimero, este material ha sufrido modificaciones y

ampliaciones en su uso debido a los nuevos grados comerciales. La clasificaciéon
utilizada en la industria se basa en la densidad, y partiendo de ésta, se hara el
analisis para cada tipo de Polietileno.®

POLIETILENO DE BAJA DENSIDAD (PEBD o LDPE}

PROPIEDADES

El Polietileno de Baja Densidad tiene una densidad en el rango de 0.910-
0.925g/cm?, en funciéon de la estructura molecular del polimero. El PEBD tiene
una estructura en su mayor parte amorfa.?

Es un material translucido, inodoro, su punto de fusién varia dependiendo del
grado de resina, como promedio en 110°C. Tiene una conductividad térmica baja,
como la mayoria de los materiales plasticos.

Las propiedades mecanicas del Polietileno de Baja Densidad, dependen del grado

de polimerizacion y la configuracion molecular, es decir, cuanto mas elevado sea
el peso molecular mejores seran las propiedades.
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En este sentido los productos fabricados con PEBD mantienen buenas
propiedades hasta los 60 °C, por su temperatura de ablandamiento (80 a 100
°C).8

Debido a la baja conductividad eléctrica, el polietileno se ha convertido en un
aislante de primera tanto en alta como en baja tension.®

La naturaleza no polar del Polietileno, le confiere gran resistencia a los ataques de
sustancias quimicas. A temperaturas menores de 60 °C, resiste a la mayoria de
los solventes, acidos, bases y sales en cualquier concentracién. Por otro lado, a
temperaturas superiores es soluble en solventes organicos alifaticos, y
especialmente en los aromaticos y clorados. Es totalmente atoxico, impermeable
al agua y relativamente poco permeable al vapor de agua y gases, puede estar en
contacto directo con alimentos sin presentar riesgo para los consumidores,
cumpliendo con normas FDA (Food and Drugs Administration). ®

El PEBD tiene aplicacién dentro del sector de envase y empaque, destacandb su
utilizaciéon en bolsas, botellas, envase industrial, laminaciones, pelicula para
forro, pelicula encogible, recubrimientos, sacos y costales, tapas para botellas y
otros. ®

En la construcciéon se puede encontrar en tuberia, en agricultura como pelicula
para invernadero y en tuberia de riego. ®

En la industria eléctrico-electrénica se utiliza como aislante para cables y
conductores, cables de alta frecuencia, material dieléctrico, juguetes pequenos y

otros productos.

POLIETILENC LINEAL DE BAJA DENSIDAD (PELBD 6 LLDPE)

PROPIEDADES

El Polietileno Lineal de Baja Densidad es un copolimero, por esta razon sus

propiedades fisicas son alteradas por la longitud del comonémero. Como el
Polimero presenta moléculas que son esencialmente lineales, las formas
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cristalinas son mas compactas y ello ocasiona que se obtenga una pelicula menos

transparente que con un polietileno de baja densidad. @

Las propiedades reologicas del PELBD son diferentes a las del PEBD. con
densidad similar pero con diferencias en el indice de flujo a consecuencia de que
el PELBD tiene una viscosidad mayor. El punto de fusion de las resinas lineales
es alrededor de 20 °C mas alto que ¢l PEBD. ¢

Dentro de las propiedades mecanicas que distinguen al PELBD de los PEAD y
PEBD son:

Mayor resistencia a la traccién, al rasgado y a la perforaciéon o puncién, mejor
resistencia al impacto a temperaturas muy bajas (hasta -95 °C) y en peliculas
posee excelente elongacion, por lo que se pueden obtener calibres mas bajos que
con el PEBD.

En cuanto a su resistencia quimica presenta las mismas caracteristicas que el
PEBD, ya que ambos son de naturaleza no polar. Por ser un material atoxico,
existen grados FDA para contactos con alimentos. ?

APLICACIONES

Por sus propiedades, €l PELBD es muy interesante para el sector de envase-
embalaje. Su aplicacion principal es en pelicula y lamina. @

Se puede encontrar en aplicaciones como pelicula encogible, pelicula estirable,
bolsas grandes de uso pesado, en contacto con alimentos empacados al vacio,
como carnes frias y quesos, en coextrusiones con poliamida, debido a que se
requiere baja permeabilidad a gases, para bolsas de hielo y panales desechables.

En la agricultura tiene usos como: acolchado agricola, para protecciéon y
maduramiento de las pencas de platanos, en invernaderos y otros. ®

POLIETILENQ DE ALTA DENSIDAD (PEAD 6 HDPE)

PROPIEDADES
El Polietileno de Alta Densidad (PEAD), tiene una densidad en el rango de 0.941-
0.965 g/cm?; presenta un alto grado de cristalinidad, siendo asi un material
opaco y de aspecto ceroso, las propiedades de cristalinidad y mayor densidad se
relacionan con las moléculas mas empacadas, ya que casi no existen
ramificaciones. 8
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La rigidez, dureza y resistencia a la tension de los polietilenos, se incrementa con
la densidad, el PEAD presenta mejores propiedades mecanicas que el PEBD y el
PELBD, también presenta facil procesamiento y buena resistencia a la abrasion.

El calor necesario para llegar al punto de fusion, esta relacionado con la
cristalinidad. El Polietileno de Alta Densidad muestra un punto de fusién entre
120 y 136°C, mayor al del PEBD. °

Por su naturaleza no polar es como una gran molécula de hidrocarburo
parafinico. El PEAD tiene excepcional resistencia a sustancias quimicas y otros
medios. No es atacado por soluciones acuosas salinas, acidos y alcalis. La
solubilidad del polietileno en hidrocarburos alifaticos, aromaticos, y clorados,
depende de la cristalinidad, pero a temperaturas elevadas el PEAD es soluble en

éstos. ?

No resiste a fuertes agentes oxidantes como acido sulfurico fumante, peroxidos de
hidrégeno o halégenos.

APLICACIONES

El Polietileno de Alta Densidad cuenta con un numero variado de aplicaciones, en
el sector de envase y empaque se utiliza en bolsas para mercancia, bolsa para
basura, botellas para leche y yoghurt, cajas para transporte de botellas, envases
para productos quimicos, envases para jardineria, detergentes y limpiadores,
frascos para productos cosméticos y capilares, recubrimientos de sobres para
correo, sacos para comestibles, etc. En la industria eléctrica se usa como aislante
de cable y alambre, para conexiones y cuerpos de bobina. ®

En el sector automotriz se usa en recipientes para aceite y gasolina, conexiones y

tanques para agua, ademas de tubos y mangueras®
Otros usos son articulos de cordeleria, bandejas, para basura, cubetas, platos,

redes para pesca, regaderas para aceites minerales y agua, tinas de bano para
bebé, etcétera.
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2 . 8 PROCESO PARA 1A PRODUCCION DE
BOLSAS DE POLIETILENO.

Como se comentd anteriormente, en la produccion de bolsas de polietileno
interviene el proceso de extrusion, en este proceso las resinas termoplasticas se
alimentan a un cilindro térmico. El plastico ablandado se remueve con un

tornillo intermo o émbolo buzo en forma continua.

El proceso de extrusiéon permite fabricar articulos como perfiles, laminas y
peliculas. Consiste en fundir y forzar la resina a través de un dado o cabezal,
algunas variaciones incluyen las aplicaciones de multicapas y peliculas para

moldeo por soplado.

[ cabezal

- . caldena

N

calentadores eléctricos =3 Tolva
/ \ Husillo f———
- % Yariador de
7
%
%

A Aéoplamiento

Reductor

FIGURA 6. EXTRUSORA

2 . 3 . ]. EXTRUSOR DE TORNILILO.

Los extrusores de tornillo son practicamente los unicos utilizados para la

extrusiéon de termoplasticos. Estas maquinas se construyen con uno o dos
tornillos, con una gran variedad de disefnios. El extrusor de tornillo es
probablemente la maquina que mas ha contribuido al conocimiento teérico
practico de la extrusién.!0
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El proceso de extrusion es el mejor estudiado y aprendido de todo el

procesamiento de plasticos.

11

I
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FIGURA 7. PARTES DE UNA EXTRUSORA DE TORNILLO

En la figura 7 podemos ver el esquema de un extrusor de tornillo simple. Este

consiste esencialmente de los siguientes elementos:

Un motor y sistema de reduccién de velocidad, usado para el tornillo.

Una tolva de alimentacion, en donde los granulos son introducidos.

El barril, el cual contiene al tornillo y esta equipado, en su parte exterior,
con elementos para calentamiento y enfriamiento.

El tornillo o husillo, que plastifica los granulos, los calienta hasta un
estado viscoelastico, y los transporta hacia una boquilla.

Cabezal, mallas y platos rompedores para filtrar el fundido y crear una
contrapresion.

La boquilla o dado, la cual determina el contorno del extruido.
Termopares, medidores de presiéon y demdas instrumentacién usada para

indicar y controlar la temperatura, presion y velocidad de giro del tornillo.

El material plastico, en granulos, es cargado a la tolva y se alimenta a través de
la garganta de la tolva a la zona de alimentacién del tornillo; el material es
transportado hacia adelante y a cierta distancia, dependiendo de la naturaleza
del material, disefio del tornillo y condiciones de operacién funde de una manera
homogénea.
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El calor para fundir al material proviene de dos fuentes: calentadores externos
del barril y el calor por friccién entre el material plastico y el tornillo y con el
barril. 10

Durante el periodo de calentamiento y compresion el plastico debe ser
transformado en una mezcla homogénea. Esto elimina la posibilidad de
superficies defectuosas o de una seccién transversal no uniforme del producto
final.10

TOLVA DE ALIMENTACION.

Es una tolva donde se alimenta el material plastico al barril ya sea por medio de
bandas transportadoras o manualmente. La tolva puede tener un sistema de
compresion el cual, forzando la resina dentro de la garganta de alimentacion,
mantiene una alimentacion positiva todo el tiempo, particularmente para
materiales muy fluidos o de baja densidad.!!

Puede tener también una malla ancha, la cual atrapa las impurezas muy
grandes. Otros adelantos incluyen medios neumaticos para transportar los
granulos de la bolsa a la tolva, con controles de paro y arranque, de tal manera
que la alimentacion es totalmente automatica. !!

Debajo de la tolva de alimentacion esta la garganta de alimentacion. Esta tiene
una chaqueta de agua fria, que tiene el fin de prevenir el fundido de los granulos
en la garganta y un subsecuente taponamiento de la misma, lo cual significaria
una disminucién en la produccidn. En maquinas grandes la tolva tiene
capacidades de 230 a 450 kilogramos. !!
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EL HUSILLO.

Gracias a los intensos estudios sobre €l comportamiento del flujo de los polimeros, el husillo o tornillo ha
evolucionado ampliamente desde el auge de la industria plistica hasta el grado de convertirse en la parte que

contiene la mayor tecnologia dentro de una mdquina de extrusién. 11

El elemento mas importante en un extrusora es el husillo. De acuerdo con la figura 8, el husillo usualmente se

divide en tres secciones: La zona de alimentacién, la zona de transicién y la zona de dosificacién, !

zona de z0na de
zona de alimentacion transicién dosificacion
10 vueltas S vueltas 5 vueltas

FIGURA 8. DIVISION DE UN TORNILLO
La zona de alimentaciéon es la distancia entre el extremo del alabe y la parte

central o raiz del husillo y se disena siempre con una profundidad de alabe
mayor que en las otras dos secciones; esto asegura una capacidad de transporte
mayor en esta zona ya que ¢l materia esta sin fundir y al aire figura 9. !

En esta zona, muestra que el transporte de sélidos se optimiza con una
profundidad de canal grande y con un angulo de hélice apropiado lo que facilita
la construccion del tornillo. La profundidad del canal de la zona de alimentacién
debe ser aproximadamente tres veces de la zona de dosificacién. !
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FIGURA 9. ELEMENTOS DE UN HUSILLO

En la zona de transicion compresion o fundido, la profundidad de canal es

gradualmente disminuida, con esto se logra aumentar la presién en los granulos
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y el calor generado por friccién. En esta seccion del husillo, los granulos son
plastificados en un fundido homogéneo y de temperatura uniforme, el cual es
forzado hacia la zona de dosificacién. !

La zona de dostficacién tiene usualmente una profundidad de canal constante, la
cual sin embargo, es menor que la de la zona de alimentacién o de transicion:
debido a esto el fundido es bombeado, a una velocidad uniforme, de esta zona a
la boquilla. !

La longitud del husillo tiene una importancia especial; influye en el desempeno
productivo de la maquina y en el costo de ésta,

Funcionalmente, al aumentar la longitud del husillo y consecuentemente la del
extrusor, también aumenta la capacidad de plastificacién y la productividad de la
maquina.

Otro aspecto que se mejora al incrementar la longitud es la calidad de mezclado y
homogeneizacién del material. 1!

El diametro es la dimensién que influye directamente en la capacidad de
produccion de la maquina, generalmente crece en proporcién con la longitud del
equipo. A diametros mayores la capacidad en kg/h es presumiblemente superior.

Al incrementar esta dimensién debe hacerlo también la longitud, ya que el
aumento de productividad debe ser apoyada por una mejor capacidad de
plastificacion.

Los tomnillos se clasifican por su relaciéon longitud-diametro (L/D) gracias a la
estrecha relacion que guardan entre si; criterio empleado, también, para clasificar
a los barriles, ya que el claro entre el barril y las aletas del tornillo es muy
pequeno. La relacion L/D, es usualmente definida como la longitud de la porcion
aletada del tornillo dividida entre el diametro interior del barril. Comercialmente
las relaciones L/D mas comunes son: 12:1, 24:1, 20:1, 30:1, 33:1. 1

El rango de velocidad de tornillo de un extrusor es de 20 a 200 rpm y por lo
general se usan motores eléctricos cuya velocidad es de 1750 a 1800 rpm. Para
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poder girar el tornillo a una menor velocidad, se usa una unidad reductora de

engranajes.

La potencia requerida, generalmente es de aproximadamente un HP para 2 a 4.5
kilos de material extruido por hora; la diferencia se debe al hecho de que algunas
resinas, como el PVC requieren mayor potencia que otras resinas para producir

un adecuado esfuerzo cortante, tal es el caso del polietileno.

La unidad reductora de engranajes esta comunmente constituida de engranajes
intercambiables los cuales proporcionan un rango de velocidades variables. !

EL BARRIL.

El barril de un extrusor contiene al tornillo, este es similar al tornillo en
dimensiones; el diAmetro interior del barril es casi igual al diametro exterior de
las aletas del tornillo en la zona de dosificacién, y la longitud es casi la misma
que la del torillo.

Ademas de contener al tornillo, el barril es también una fuente de calentamiento
y enfriamiento para el material plastico, al estar rodeado de sistemas de
calentamiento y enfriamiento. !!

El barril usualmente, esta hecho de una sola pieza bimetalica: debido a que las
presiones desarrolladas durante la extrusién pueden ser muy altas dentro del
barril, la mayoria se construyen para soportar de las 10 000 psis. (69 MPa.).

Los tamanos estandar de los extrusores de tornillo (especificados por el diametro
interior del barril) son 1%, 2, 2\, 3%, 3'4, 4%, 6 y 8 pulgadas.

El barril esta soportado en todo su largo, por contactos deslizantes los cuales
permiten libres expansiones o contracciones del barril al calentarse o enfriarse.
Se utilizan también soportes auxiliares en el extremo de la boquilla para prevenir
deformaciones cuando se emplean boquillas pesadas. !

La mayoria de los calentadores usados son eléctricos; los mas simples y baratos
son bandas de resistencia aisladas por mica o cemento. Los calentadores,
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cualquiera que sea su tipo, deben ser capaz de calentar el barril a temperaturas
hasta de 290 °C (550 °F).

Ya que existen tres zonas distintas en la longitud del tornillo, usualmente hay
también tres zonas de calentamiento en el barril. Cada zona tiene su propio
sistema de control y medicion de temperatura. Independientemente del tipo de
elemento de calentamiento instalado en el barril, es importante que haga buen
contacto con toda su superficie para asegurar la maxima transferencia de calor
posible. 1!

Enfriar el barril es algunas veces mas importante que calentarlo, particularmente
con las tendencias hacia mayores rendimientos, esto significa mayores
temperaturas de fundido y como consecuencia, mayores posibilidades de
degradacidén de la resina. !

El enfrlamiento se logra por medio de aire, agua o en algunos casos, algun liquido
especial. Un enfriamiento por medio de un ventilador, este sistema es simple
barato y tiene la ventaja de minimizar el impacto térmico en el barril. Por otro
lado, tiene la desventaja de tener una baja eficiencia de enfriamiento. !!

CABEZAL, PLATO ROMPEDOR Y MALLAS.

Al final del barril se encuentra un cabezal, el cual contiene una malla, plato
rompedor, un medidor de presion y algin mecanismo para fijar la boquilla.
Figura 10. Usualmente, el cabezal esta construido de tal manera que sea facil
quitarlo del barril para dar mantenimiento al plato rompedor y a la malla. !!

Las mallas estan formadas por un nimero de telas de alambre de varios tamarnos
segun el tejido de la malla. Su funcién es escudar a la boquilla de contaminantes
o particulas de resina no fundida de la corriente del fundido.

El plato rompedor es un plato pesado de metal perforado con niimero de agujeros

0 ranuras cuyo rango de tamano va de 1/8 a 1/6 de pulgada. Su funcién es
sostener y apoyar la malla en contra de la presion ejercida por el fundido.

36



ASPECTOS IECNICOS CAPTULO 2

Tornillo

_:——’Caleniadares

FIGURA 10. CABEZAL, PLATO ROMPEDOR Y MALLAS.

s Ertrada de Aire

Durante el periodo de calentamiento y compresion del plastico, debe ser
transformado en una mezcla completamente homogénea. Esto elimina toda
posibilidad de superficies no uniformes (0 con ondulaciones) al final del

producto.!!

Los aditivos de las resinas plasticas tienen una aplicacién en particular a lo largo
del proceso, estos aditivos tienen que ser agregados durante la etapa de extrusion
ya que se requiere que la alimentacion a la etapa de formacién de la pelicula por

medio del soplado sea una mezcla plastica lo mas uniforme posible.

Dentro de los aditivos de mayor uso en el proceso de produccion de bolsas de
polietileno estan los siguientes :

Cargas Antibloqueo

Pigmentos Antiestaticos
Antioxidantes Absorbedores de luz U.V.
- Espumantes Retardantes a la flama
Deslizantes Otros.

Posteriormente el plastico fundido pasa finalmente a través de una seccién que

remueve el polvo y posibles impurezas en el plastico sometiéndolo a grandes
presiones.
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Para obtener mejores resultados se presenta un perfil de temperaturas en cada
seccién para el caso del Polietileno de Baja Densidad. !

ZONA T°C
Tolva 40-60
Alimentacidon 120-140
Compresion 140-170
Dosificacion 150-180
Dado 160-190
Relacién (L/D) 20:1,28:1
Relaciéon de Compresion 2:1,3:1

2 . 3 o 2 ETAPA DE SOPLADO DE PELICULA.

La pelicula soplada se fabrica en una linea de extrusion como la que se muestra

en la figura 11. Consta de la extrusora, dado, anillo de enfriamiento y soplado
con su respectivo compresor, unidad de cclapsamiento, rodillos, sistema de
rodillos intermedios y embobinador.

En esta etapa por medio del soplado de aire suministrado al orificio central del
mandril se hace expandir una pelicula tubular llamado " burbuja " que sale del
cabezal a la medida necesaria.

Cuando la burbuja se ha solidificado, ésta es prensada en forma de una cinta
doble, al pasar a través de unos rodillos giratorios en la unidad de
colapsamiento, posteriormente se enrolla en el embobinador y se corta a las
medidas requeridas con el fin de facilitar su manejo de transporte y de carga.
Figura 11. 1!
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FIGURA 11. LINEA PARA LA PRODUCCION DE PELICULA DE PEBD.

Cuando se ha alcanzado el diametro preciso, se interrumpe el suministro de aire

y el espesor de la pelicula se regula ajustando el estirado longitudinal.

Puesto que en el interior de la pelicula se mantiene la misma cantidad de aire, se
obtienen peliculas de diametro y espesor constante. Para hacer la diferencia entre
lamina y pelicula, existe un criterio que se basa en el espesor del producto que se
elabora. Cuando se tienen espesores de 0.01 pulgadas (0.25mm o 250 p).o
mayores recibe el nombre de lamina y si el grosor es menor de 0.01 pulgadas; se

considera una pelicula.

A la salida del cabezal la pelicula se enfria en el anillo de enfriamiento con el aire

impulsado por el ventilador.

Para Polietilenos de Baja Densidad(PEBD), se requiere: una relacién de soplado
entre 1:1 hasta 6:1, aunque los valores entre 2.5:1 a 3.5:1, se consideran limites
para un control seguro del espesor de la pelicula y del diametro de burbuja. La
relacion de soplado, la altura de la linea de enfriamiento y la velocidad de
produccion son factores que deben balancearse para obtener buenas propiedades
mecanicas y espesores uniformes. Las aberturas del dado se encuentran entre 20

hasta 50 milésimas de pulgadas, de acuerdo con el calibre que se desee obtener.
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2 . 4 CORTE Y BOLSEOQ.

Una vez que se tiene la pelicula en forma tubular, abierta por un lado, etc. lista

para cortarse y sellarse a la medida necesaria, se envia a los equipos de bolseo
y/o corte. 12

El corte se puede realizar en sentido, transversal al rollo, generalmente los cortes
longitudinales se efectian por medio de una reembobinadora que consiste en un
rodillo loco provisto de un freno durante su desembobinado, en una fotocelda
guia que mantiene la orilla de la pelicula dentro de un margen adecuado para que
las cuchillas no se salgan por la orilla de la pelicula, evitando asi, problemas de
arrugas y malos cortes, la pelicula se hace pasar a través de una serie de rodillos
que permiten tener la tension adecuada para que las cuchillas corten sin
problemas las diferentes secciones de la pelicula, son recibidas en rodillos
embobinadores y la rebaba u orilla es extraida a través de un venturi y

expulsada hacia las orillas de la méaquina. '2

En el sentido transversal se usan maquinas bolseadoras a las cuales se les quita
el calentamiento en las barras de sellado, dejando funcionar tan sélo el cuchillo
de corte, obteniendo asi. pliegos del ancho de la pelicula original por el largo que
se desee.

El bolseado se efecttia en una maquina que sincroniza el movimiento de un par
de barras cubiertas de teflon y calentadas con resistencias eléctricas, las cuales
al cerrar aprisionan la pelicula tubular, fundiendo y uniendo en una linea
transversal logrando asi el fondo de la bolsa a la medida deseada, a esta
operacion se le conoce como bolseado de fondo. 12

Otra forma de realizar el bolsec es lateralmente, en esta operaciéon se mete un
pliego doblado por 1a mitad y se sella en sentido longitudinal, el corte se lleva en
el mismo momento dejando asi una pared de dos bolsas selladas
simultaneamente. 2
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2 . 5 TAMANO DE LA PLANTA.

El tamano de la planta queda determinado por la magnitud de demanda del

producto en el mercado. Se consideré que la capacidad instalada propuesta
para esta planta fuera menor a la demanda potencial, de esta forma se

disminuiria el riesgo del proyecto.

Por tanto, se plantea como meta en este proyecto que la empresa llegue ha
abarcar un 8.6% del mercado meta existente, esto implica que se tendria una
produccion semanal promedio de 15 Ton, de este modo la capacidad de la fabrica
quedara establecido de la siguiente forma:

e CAPACIDAD DE PRODUCCION BOLSA NATURAL = 45 Ton/mes
e CAPACIDAD DE PRODUCCION BOLSA DE COLOR = 15 Ton/mes

Para lograr esto, se ha establecido que la empresa operara 300 dias al arfio con

tres turnos de ocho horas.

2 . 6 LOCALIZACION DE LA PLANTA.

La localizacion éptima de un proyecto es la que contribuye en mayor medida a
que se logre la mayor tasa de rentabilidad sobre el capital, desde el punto de vista

privado y obtener el minimo costo unitario, desde el punto de vista social,

La localizacion de este proyecto sera en el municipio de Atizapan de Zaragoza, en
la calle Juan Angulo # 38 en la Colonia México Nuevo
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2 . 7 FACTORES DETERMINANTES.

Los factores determinantes para la localizacion de este proyecto fueron las

siguientes:

Disponibilidad de materia prima. Servicios.
Disponibilidad de mano de obra. .Factores geograficos
Vias de comunicacion. Factores institucionales
Costo de transportacion de los Factores sociales.

insumos y productos.
Factores econdmicos.

2 . 7 . 1 Disponibilidad de materia prima .

Con respecto a este punto se sabe que en la zona existen empresas que elaboran

entre otros productos el polietileno, tales empresas son las siguientes:

Envolturas Plasticas S.A. Operadora Mexicana de Polietileno S.A.
Polietilenos Unidos de Monterrey S.A Erick-Plastic S.A.

Polichatos S.A. Jonaplastic S.A

Polietileno Nacional de México S.A. Millfrey S.A.

En el anexo apartado A se enuncian algunos de los proveedores de los cuales se
obtendra la materia prima (polietileno de baja densidad PX 20020X).

2 . 7 . 2 Disponibilidad mano de obra.

Dado que la tecnologia del proyecto no requiere de mano de obra especializada,
ya que su funcionamiento es en gran parte manual, lo Gnico que se necesita es
que el operador muestre una disponibilidad hacia el trabajo. Aunado a lo
anterior y de acuerdo a la observaciéon de la competencia, la mayoria utiliza en
este proceso a operadores de sexc femenino por su mejor habilidad manual.
Dentro de este punto englobariamos también el factor econémico, ya que éste

comprende los costos de los suministros e insumos de la mano de obra.
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En consecuencia, puesto que en la zona de ubicacién de proyecto el 83 % de la
poblacion percibe ingresos de 1 a 5 veces el salario minimo, es factible que se
encuentre disponibles mujeres, solteras o casadas, que quieran contribuir al
ingreso familiar, dispuestas a trabajar en el proyecto.

2 . 7 . 3 Vias de Comunicaci()_n.

Como se puede ver en los planos (ver la figura 12 y 13), se presentan las vias de
comunicaciéon existentes en la zona del proyecto, se cuenta con avenidas
importantes como Av. Ruiz Cortines, Via Lopez Mateos y la Av. 1° de Mayo; que
facilitan la llegada y salida a la planta para la distribucién del producto al
mercado potencial. También la zona cuenta con suficiente servicio de transporte
publico como de colectivos, taxis y autobuses; que circulan por las principales
avenidas de la zona, asi como las estaciones Toreo (linea 2} y Politécnico (linea 5)
del servicio colectivo metro.

2 . 7 . 4 Servicios.

En el area existen todos los servicios urbanos como son: escuelas, hospitales,

drenaje. alcantarillado, agua potable, luz, teléfono, transporte, centros
comerciales, mercados publicos, bancos, policia, bomberos e instituciones.
publicas. Dentro de este se incluiria el factor social.

2 . 7 . 5 Factores Geograficos.

Este criterio fue tomado por las condiciones naturales del lugar, la parte en la
que se encuentra y las comunicaciones (carreteras, vias férreas, rutas, etc.).
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2 . 7 . 6 Factores Institucionales.

En este punto se consideré todo lo relacionado con los nuevos planes y

estrategias de desarrollo dentro del pais sobre la descentralizacion industrial y a
la repercusion ambiental.

El decreto por el que se establecen zonas geograficas para la ejecucion del
programa, descentralizacién territorial de las actividades industriales, previsto en
el Plan Nacional de Desarrollo Urbano decretado en 1984 y publicado el 22 de
Enero de 1986 en el Diario Oficial de la Federacion.

Este factor hace referencia a los estimulos fiscales, apoyos crediticios, precios
diferenciales de energéticos y productos petroquimicos basicos, tarifas
preferenciales de servicios publicos'y ademas estimulos que correspondan a una
localizacion en especial para las distintas zonas del pais.

En términos de legislacion aplicable en materia particularmente ambiental,
concierne al articulo 7° de la Ley Federal de la Proteccién Ambiental relativo al
proceso de evolucion de impacto ambiental.

2 . 8 PROCESO DE PRODUCCION.

El proceso de produccion es el procedimiento técnico que se utiliza en el proyecto

para obtener bienes y servicios a partir de insumos y se identifica como la
transformacién de una serie de estos para convertirlos en productos mediante
una determinada funcion de produccion.
Los siguientes pasos constituyen lo que se conoce como proceso de produccion:
1. Puesto que la empresa fabrica la bolsa de polietileno, como primer paso
consiste el solicitar al proveedor nuestras materias primas {(que basicamente la
constituiria el polietileno).
2. Se recibe del proveedor el material solicitado y se revisa la calidad del
mismo.
3. Se registra la entrada al almacénde materias primas.
4. Se elabora una orden de trabajo la cual obtendra ciertos datos :

* Fecha
¢ Cantidad (Kg)
¢ Medidas
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¢ Espesor

¢+ Unidades por empaque

¢ Persona que realiza

¢ Persona que autoriza
Se lleva a cabo el proceso de produccion de la bolsa de polietileno.
Se envia al area de producte terminado.

Noo

Se elabora la factura correspondiente.
8. Se entrega al cliente y se cobra.
A continuacién se presenta el diagrama de flujo del proceso de produccién:

Pedido de

Materia Prima

L

Recepcién de
Materia Prima

1

Registro en
Almacén

!

L Facturar |

Enviar a Almacén
de
Producte terminado

Proceso de
Transformacitn

L

Entraga y
Cobro

y
FIN

FIGURA 14, DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESQO DE PRODUCCION.
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2 . 9 MAQUINARIA Y EQUIPO.

A continuacién se presenta las especificaciones del equipo necesario para la

produccién estimada.

Como resultado tenemos que es necesario la instalacion de cuatro lineas de
extrusion para obtener los diferentes tamarnios de bolsa requerido, las cuales

consisten de:

Extrusor 1: |38

Extrusor 2 (200
Extrusor 3: [250
Extrusor 4: |550

200 mm |compactadores bolseadora

450 mm |compactadores bolseadora

600 mm |compactadores bolseadora

L N D

1000 mm |compactadores bolseadora

Es necesaria la instalacion de una peletizadora y de una planta de luz para

asegurar el suministro de energia eléctrica las 24 horas.

En cuanto al equipo se considera que se requiere del siguiente equipo de
transporte para la venta y distribucién de la bolsa de polietileno de baja

densidad, asi como para el apoyo a las diferentes areas administrativas y de

proceso.
Descripcion Cantidad
Automévil Volks Wagen Sedan 3
Camioneta Ford [3.5 Toneladas) 2

También se considera que es de gran utilidad contar con equipo de computo para
lo cual se establece la siguiente descripcion:

Descripcion Cantidad
Servidor Silicon Graphics 1
Estaciones de Trabajo
Impresoras HP laserjet 4 plus 2
Sistema para red 1
Acceserios 2

47




ASPECTOS TECNICOS CAPTULO 2

2 5 1 O DISTRIBUCION DE LA PLANTA.

 Una buena distribucién de la planta es aquella que proporciona condiciones de

trabajo aceptables y permite la operacién méas econémica, a la vez que mantiene

las condiciones 6ptimas de seguridad y bienestar para los trabajadores.

Los principios basicos que se tomaron para la distribucién de la planta dentro de

este proyecto fueron los siguientes:

1. - Integracion total. Se busco integrar en lo posible todos los factores que
intervienen en la distribucion, para obtener una visién de todo el conjunto y la
importancia relativa de cada factor.

2. - Minima distancia de recorrido. Al tener una visién general de todo el
conjunto se debe tratar de reducir en lo posible el manejo de materiales
trazando un mejor flujo.

3. - Utilizacién del espacio ciibico. Aunque el espacio es de tres dimensiones,
pocas veces se piensa en el espacio vertical. Esta opcién es muy util cuando se
tienen espacios reducidos y su utilizacion debe ser maxima.

4. - Seguridad y bienestar para el trabajador. Este debe ser uno de los
objetivos principales en toda distribucién.

5. - Flexibilidad. Se debe tener una distribucién que pueda reajustarse
facilmente a cambios que exija el medio, para poder cambiar el tipo de proceso

de la manera mas econdmica, si fuera necesario.

El local seleccionade cuenta con una superficie de 145 m? y una altura de 5 m,

donde se ubican las areas administrativa, producciéon, de almacén de materias

primas y producto terminado, ver plano (Figura 15}.
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3 . 1 MISION DE LA EMPRESA.

La mision de la empresa PLASTIKOS, es satisfacer las necesidades de sus clientes en

calidad y servicio, generar recursos que sean satisfactorios para los accionistas, la
creacion de fuentes de trabajo asi como ser un medio para la superacion del personal
que labora dentro de la misma, ademas de contribuir al desarrollo de la comunidad;
apegandose a las leyes y reglamentos vigentes, normas éticas, morales, y ecolégicas

que rigen en nuestro pais.

3 . 2 OBJETIVO DE LA EMPRESA.

Satisfacer las necesidades de vendedores y consumidores finales de plasticos de

polietileno a nivel nacional y posteriormente a nivel intemacional, asi como a las
grandes companias que requieren de altos volumenes de productos especificos con
caracteristicas determinadas (en propiedades fisicas, quimicas, mecanicas y
eléctricas).

Lograr una participacion dentro del mercado de bolsas de polietileno en la Central de
Abastos de un 10% en 5 anos representando a uno de los principales fabricantes de
Bolsas de Polietileno en México y con el apoyo de otros nichos de mercade que
actualmente posee la empresa; esto significa una venta de 60 toneladas mensuales
tomando como base 1997.

8 . 3 POLITICA DE LA EMPRESA.

I. PLASTIKOS, entregara al mercado productos, que cumplan estrictamente las

normas de calidad establecidas para este sector, otorgando un servicio y asistencia
que nos diferencie del resto de los distribuidores.

II. PLASTIKOS debera tener una orientacién al cliente, es decir toda nuestra

administracién y personal debera estar orientada a proporcionar el mejor servicio
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posible a nuestros clientes, es decir, “seremos parte de su empresa y ellos de la
nuestra”.

IIl. PLASTIKOS tendra como una de sus politicas principales la calidad, tanto en el
producto, como en el servicio que brinde a sus clientes, que los productos sean
entregados en los tiempos requeridos por los clientes y en el personal que en esta
empresa labore.

3 . 4 ORGANIZACION DE LA EMPRESA.

Dentro de la organizacion de la empresa de Produccién de bolsas de polietileno se da

la asignacién de departamentos a personas que han de realizar las funciones,
especificandose ademas las relaciones que deben existir entre los departamentos y
entre las personas, estableciéndose claramente los niveles jerarquicos, los grados de
responsabilidad y el nivel de toma de decisiones que corresponda, buscando con esto
que la armonia y la motivacién prevalezcan en nuestra empresa.

Para esta empresa se decidié establecer un sistema de organizacién con direccién
lineal simple, que es aquella en que la autoridad y la responsabilidad correspondiente
se transmite integramente por una solo linea a cada persona ¢ grupo. En este tipo de
organizacion las decisiones de la maxima autoridad tienen influencia en el
comportamiento de todos los miembros de la empresa.

En el nivel mas alto de la organizacién se encuentra el Director que representa la
maxima autoridad dentro de la empresa y cuyas funciones principales son:

* Organizar y coordinar todas las actividades relativas a: compras, ventas,
produccion, reclutamiento del personal y manejo de efectivo.

¢ Disenar y establecer las politicas y lineamientos que rigen el funcionamiento
interno de la empresa.

« Establecer las politicas de venta, cobros y descuentos.

» Disenar las politicas y lineamientos de promocién del personal.

« Establecer los objetivos econémicos y productivos a corto, mediano y largo plazo.
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« Implementar la Filosofia de calidad, servicio y ecologia de la empresa en todos los
sentidos.
En el segundo nivel de la organizacién se encuentran :

3 . 4' . 1 Area de Produccion.

Esta area queda dividida en 2 departamentos:
1. - Departamento de Producciéon.
2. - Departamento de Mantenimiento.

El Departamento de Produccion sera el encargado de todas las actividades
relacionadas al proceso productivo de la bolsa de polietileno, para ello se asignaran
supervisores para cada turno y obreros capacitados para la operacién de cada una de
las maquinas a instalar.

Supervisores. Sus funciones seran: vigilancia y apoyo a la produccion, ademas de
responsabilizarse del mantenimiento preventivo y correctivo de los activos fijos de la
empresa. Realizar el control de calidad del producto y vigilar que los lineamientos y
objetivos de la empresa se cumplan. Reportar a la gerencia los niveles de produccion
y fallas que se presenten en su turno, asi como el nivel de inventario de materia
prima, refacciones y producto terminado, con el que cuenta la empresa.

Operadores para las maquinas, cuya responsabilidad es elaborar Ja bolsa de
polietileno con la calidad requerida por el mercado. Informar a los supervisores de los
danos que presenten estas maquinas y reportarle los volumenes de produccién en su
turno.

El Departamento de Mantenimiento es el encargado de dar servicio a las maquinas y
deberan estar pendientes de cualquier problema que llegue a presentarse dentro del
proceso de produccion. El departamento de Mantenimiento esta obligado a elaborar
revisiones del funcionamiento de las maquinarias a periodos de tiempo cortos, asi
como también de dar soluciones rapidas y correctas a problemas existentes dentro de
este proceso. Dentro de sus funciones consideramos la mas importante la de capacitar

53



ASPECTOS ADMINISTRATIVOS CAPITULO 3

a los operarios en el mantenimiento preventivo, limpieza de la maquinaria y
herramientas que operan, tratando que su enfoque principal sea el de capacitar con el
fin de poder establecer un sistema de Mantenimiento Total.

3 . 4 2 Area Administrativa.

Esta area esta constituida por 2 departamentos, los cuales son:
1. - Departamento de Contabilidad.
2. - Departamento de Finanzas.

Departamento de contabilidad cuyas funciones son: llevar el registro sistematico de
todas las actividades de la empresa (compra, ventas. cobros, pagos, produccién.
némina) y realizar los pagos de impuestos, derechos, productos y aprovechamiento a
las instituciones que norman el accionar de la empresa (SHCP, IMSS, INFONAVIT,
TESORERIA MUNICIPAL). Adicionalmente llevara control de los pagos y depdsitos que
se realicen con las cuentas de cheques.

Departamento de Finanzas: Bajo este departamento quedara a cargo la prevision de
requerimientos financieros a corto y largo plazo, con la finalidad de garantizar el
crecimiento y desarrollo de la empresa. El objetivo primordial de este departamento
es el de maximizar el valor de la empresa, asi como también el de maximizar el precio

de la accion.

3 . 4 . 8 Area de Ventas.

Cuyas funciones quedan definidas en lo siguiente :

= Desarrollar y manejar las ventas : Introduccién del producto, usos o aplicaciones.
Observacion de la competencia y mercado.

= Distribuciéon : Costo de manejo, transporte, almacén. inventarios, reclamaciones y
devoluciones.

= Desarrollar estrategias de ventas : Elaboracion de un plan que contenga las
relaciones con clientes, precios y condiciones, calidad del producto, métodos de
distribucién de marcas, publicidad, riesgos y retos.
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= Definir el financiamiento de las ventas : Coordinar con el departamento de
finanzas los planes de crédito, pronto pago, asuntos fiscales y cuentas pendientes
principalmente.

= Costos y presupuestos de ventas: En conjunto con finanzas y contabilidad. se
debera estimar el volumen de ventas y sus costos para todo el ano, analizando el
costo de venta de los productos.

= Promocion y Publicidad: Buscara estimular la demanda y contribuir a que los
vendedores que promuevan en forma agresiva y constante el producto o productos
que nuestra empresa comercializa. Plantear el tipo de publicidad, y promocién asi
como crear concursos de venta.

= Planear las ventas : Fijar los objetivos y determinar las actividades publicitarias y
mercantiles que sean necesarias para lograr las metas establecidas.

= Relacioén con los proveedores : Debe ganarse la buena voluntad y comprension de
los proveedores, es el responsable de la imagen de la compaiia ante ellos.

= Servicio posventa : Continuar con el servicio y proporcionar a los clientes la
seguridad de haber elegido el mejor producto con el proveedor.

= Personal de ventas : Buscar, seleccionar, capacitar y adiestrar a los vendedores, asi
como de su compensacién econdmica, supervisién, motivacién y control.

= Debe ser en enlace entre nuestra empresa y los clientes, ya que debe darnos a
conocer su sentir, problemas de nuestros productos y el uso que le da, para
ayudarle a satisfacer sus necesidades.

= Administrar el departamento de ventas : Establecer la organizaciéon, determinar los

procedimientos y coordinar los gastos del departamento.

3 . 4 . 4 Aspecto Juridico.

Las instituciones que norman el accionar de la empresa son las siguientes:

= Secretaria de Hacienda y Crédito Publico. Se dara de alta el negocio, se pagaran
los impuestos federales correspondientes a dicha accién (IVA, ISR, 1% sobre
nomina, 2% scbre activos).
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=» Tesoreria Municipal. Licencia de uso del suelo, licencia de funcionamiento y

derechos de uso de agua.

=> [nstituto Mexicano del Seguro Social ( Delegacién de Tlalnepantla ). Altas y bajas
de los trabajadores, pago del seguro de patron y los obreros.

= INFONAVIT. Pago del 5% para el fomento de la vivienda para los frabajadores.

= Bomberos. Licencia de bomberos.

= SECOFI. Alta de operacién del negocio.

= CANACINTRA. Filiacién a la Camara Nacional de la Industria de la Transformacién

en la division de plasticos y derivados.
El organigrama de la empresa quedaria establecido de la siguiente manera:

I DIRECTOR I

GERENTE
PRODUCCION

GERENTE
ADMINISTRACION

JEFE
PRODUCCION

JEFE

MANTENIMIENTO

JEFE
ALMACEN

SUPERVISOR l

[ conTaBILIDAD]

SECRETARIA

| _OBREROS

| [AvupanTte |

| FINANZAS

I SECR ETARIAI

FIGURA 15. ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA PLASTIKOQS

GERENTE
VENTAS

I VENDEDOCR I

CHOFER
AYUDANTE

56



CAPITULO I

Bl



ANMALISIS FINANCIER CAPITULO 4

4‘ . ]_ DESCRIPCION.

En esta seccién determinaremos la tasa interna de rendimiento TIR
financiera como indicador de la rentabilidad del negocio, como otra
alternativa de analisis utilizaremos el Valor Presente Neto VPN, mismo
que es también calculado y como complemento el periodo de

recuperacion.

Estos métodos seran evaluados en una Hoja de Calculo de Microsoft Excel
version 7 para Windows 95.
A continuacién se presenta un diagrama de Flujo que nos ayudara a

entender la metodologia Utilizada para el calculo de los indicadores

mencionados.
(Pmnésﬁco de Pmduccién)
[ Pronéstico de Venta )
, )
Sueldos y Salarios | Requerimientos de Materiales | Inversion de
Maquinariay Equipo
T iy AmnrEaEs
de la Inversitén Fija
| Presupuestos de Costos del Proyecto
Y
| Crédito ]

[ Célculo de la TIR Financiera y VPN |

{ Estado de Resultados Proforma J

¥
| Resumen Ejecutivo |

FIGURA 16. DIAGRAMA ANALISIS FINANCIERO.
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El diagrama de flujo (Figura 16) comienza por describir el pronéstico de
produccién el cual se establece con los datos obtenidos del estudio de
mercado que se presenta en el capitulo 1. Como se puede apreciar en la
Tablal, la produccién va aumentando en un 7.5 % ano con afio ya que
como se comento anteriormente el mercado de bolsas de polietileno ha

tenido un incremento del 6.5 % de aumento en los ultimos cinco afos.

En nuestra siguiente etapa Tabla 2 se encuentra el pronéstico de venta
que se genera de acuerdo a la estrategia de mercado discutido en el

punto 1.6 del capitulo 1 donde se establece el precio del producto.

El monto total de la inversion se fija de acuerdo a los requerimientos tanto
de materia prima {Tabla 3), de Mano de Obra (Tabla 4) y del consumo
monetario para la Maquinaria y Equipo (Tabla 5), que sean necesarios

para una buena organizacién (Tabla 6).

Todos estos datos fueron obtenidos directamente de cotizaciones e
investigaciones de mercado realizadas previamnente antes de llevar acabo
el analisis financiero; al igual que los gastos y costos del proyecto,

tomando como base a la misma competencia.

En el caso de los métodos de evaluacién, que apoyan la toma de
decisiones para emprender proyectos, se involucra el concepto del valor

del dinero a través del tiempo.

El tiempo es una medida de cambio y se le puede asignar un valor
monetario para efectos de inversiones. A su vez, el dinero cambia de valor
a través del tiempo, por lo que es necesario desarrollar formulas de

equivalencias con las cuales se evaliie con precisién:

s El rendimiento obtenido de una inversion

¢ El costo real que represente una fuente de financiamiento

CAPITULD 4
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El primer punto se evaliia con los métodos del VPN y la TIR descritos mas

adelante.

El segundo punto queda establecido mediante el tipo de crédito que se
pretende adquirir (Tablas 9,10) con su respectivo programa de
amortizacién (Tabla 11); los cuales quedan descritos en el anexo Apartado
B.

4‘ . 2 VALOR PRESENTE NETO

Es importante identificar que el valor de cada peso en el futuro sera
menos gue un peso que se tenga actualmente, por lo tanto si la tasa de
interés es diferente de cero, cantidades iguales de dinero no tienen el

mismo valor sin se encuentran en puntos diferentes en tiempo.

El método del Valor Presente Neto (VPN) consiste en determinar la
equivalencia en el tiempo cero de los flujos de efectivo futuros que
generan un proyecto (Tabla 12} y comparar esta equivalencia con el

desembolso inicial, entonces se recomienda que el proyecto se acepte.!4

La expresion que define al VPN es:

n
VPN = So+3 2t

1=1(1+)

t

So = inversidn inicial
St = flujo de efectivo neto del periodo
n = numero de periodos de vida del proyecto

i = tasa de recuperacién minima atractiva

Este método se basa en la premisa de que el valor del dinero se ve
afectado por el transcurso del tiempo, por lo cual supone gue si una vez
teniendo el conocimiento de los flujos de efectivo totales de la inversiéon y

se calcula el efecto del tiempo sobre cada entrada y salida de efectivo

CAPITULO 4
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conforme a una tasa especifica, la sumatoria de dichos flujos de efectivo
traidos a cifras actuales, proporcionara los medios necesarios para poder
aplicar los parametros de decisién, que en el caso especifico del valor
presente neto son los siguientes.

Si el resultado es mayor o igual a cero se acepta el proyecto.

Si el resultado es menor que cero se rechazara el proyecto.

Este criterio se determina porque se supone que, si el VPN es igual o
mayor que cero la empresa obtendra un rendimiento mayor o igual que
dicha tasa, que es la minima requerida por los inversionistas para
mantener el valor de su empresa. Si en cambio el VPN es menor que cero
esto supone que el rendimiento es menor que dicha tasa, por lo cual la

inversién acarrearia una pérdida para la entidad del inversionista.

En toda inversién existe la intencién inherente de percibir un
rendimiento, el cual se traduce como tasa de rendimiento . Esta tasa de
rendimiento presentara siempre un limite minimo, es decir la tasa minima

que desea obtener el inversionista por su inversion

Si se considera que a esta tasa minima de rendimiento que requiere el
inversionista se le debera descontar el efecto de la inflacién y los costos de
financiamiento, se debe concluir entonces que la tasa de descuento que
debe utilizar el método del VPN para evaluar el proyecto, no puede ser
entonces, solamente la que determina el costo del capital , sino la que
reuna todos los costos y parametros que afecten el rendimiento del
proyecto. Se tiene entonces que esta tasa de descuento se compondra por
la surnatoria de las tasas de financiamiento rendimiento, mas la tasa de
inflacién, mas el rendimiento minimo requerido por el inversionista. A
esta tasa resultante de la sumatoria anterior se le conoce como Tasa de

Rendimiento Minima Aceptada (TREMA).

De esta manera la aceptacién de un proyecto evaluado por medio del
método del VPN que haya utilizado como tasa de descuento a la TREMA,

CAPITULO 4
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podra asegurar al inversionista, que esta obteniendo con dicho proyecto el

rendimiento minimo que requiere en términos reales.

4 . 3 TASA INTERNA DE RENDIMIENTO

La tasa interna de rendimiento (TIR} es la tasa de interés que reduce a
cero el valor presente neto de una serie de flujos de efectivo.15

También se conoce como la tasa de descuento que iguala el valor presente
de flujos futuros de efectivo esperados o ingresos, con el costo inicial del
proyecto, ‘ | )

LaTIR es aquella tasa de interés i que satisface la siguiente ecuacién:

z‘i(l+1)

St = Flujo de efectivo en el periodo t

So = Flujo de efectivo inicial

n = Vida de la propuesta de inversién

1 = Tasa interna de rendimiento

Existen diversos punto de vista para el calculo de la TIR uno de ellos
supone la técnica de tanteo o prueba-error. La manera de realizar esta
técnica consiste en calcular el valor presente que se obtuvo anteriormente

con el costo inicial de la inversion.

Si el resultado de el VPN resulta ser mas pequeiio que el costo de la
inversion, se debera disminuir el valor de la tasa de descuento elegido
arbitrariamente. Si en cambio los resultados son opuestos se debera
aumentar la tasa de descuento para el calculo del valor presente de los

flujos de efectivo.

La tasa de descuento que iguale el valor presente de los flujos de efectivo

provenientes de la inversién, sera la TIR.
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4 . 4 PUNTO DE EQUILIBRIO

El diagrama de equilibrio fue propuesto por Rautnstrauch y puede ser
utilizado en forma grafica o analitica para calcular el punto exacto en el
cual las ventas cubrira los costos, es decir el punto de actividad comercial

en el que el total de los ingresos es igual al total de los egresos.

A diferencia de las técnicas anteriores, el punto de equilibrio evalia

puntos de operacion como tal y no flujos de efectivo.16

Asi como las razones financieras indican en forma intuitiva el ramo al que
pertenece una empresa, las graficas de punto de equilibrio proporcionan

informacién sobre la naturaleza de la actividad del negocio.

El analisis de punto de equilibrio es importante en el proceso de
planeacién porque la relacién costo volumen y utilidad puede verse muy
influenciada por la magnitud de las inversiones fijas de la empresa, y los
cambios en estas relaciones se establecen cuando se preparan los

cambios financieros (Tabla 8).
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Para el caso de los costos fijos, debemos considerar que México ha
presentado situaciones inflacionarias criticas (superiores al 150% anual) y
puede ser dificil hablar con precision de costos fijos, sin embargo los
patrones de comportamiento en las graficas de punto de equilibrio para
empresas del mismo sector, puede ayudar a realizar comparativos

proforma para ubicar el rango del cual pafte el analisis.

4 . 5 PERIODO DE RECUPERACION DE

LA INVERSION

El periodo de recuperacién de una inversién es el tiempo para reducir la

inversién a un valor de cero tomando en cuenta los ingresos de los flujos

de efectivo que genera.

Este método no contempla el efecto del tiempo sobre el valor del efectivo
en ningiin momento, sin embargo proporciona una estirnacion bastante
aproximada para realizar planes sobre la posicion monetaria de la

empresa a un corto plazo.

El periodo de recuperacion es 1itil como complemento a los métodos que si
consideran los efectos del tiempo en el valor del dinero como la Tasa

Interna de Rendimiento o el Valor Presente Neto.13

CAPITULO 4
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4.6 TABLAS DE RESULTADOS

UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE MEXICO
FACULTAD DE QUIMICA
PLANTA: PLASTIKOS
LOCALIDAD: LOMAS DE ATIZAPAN TABLA 1

CAPACIDAD: 1000 TON/ARC
EYALUACION FINANCIERA

BOLEA NATURAL ARO | 1998 1999 2000 | 2001 200z | 2003 | 2004 | 2005 | 2006 § 2007
BOLSADE & X 10 TON. 5.20 5.59 s.01 6.46 6.94 7.47 .03 8.63 9.27 0.97
BOLSA DE 8 X 12 TON. .94 .24 458 449 5.26 5.66 608 6.54 7.08 7.55
HOLSA DE 8 X 16 TON. 2.99 az 3.46 371 3.99 429 461 4.96 533 87
BOLSADE 8 X 22 TON. 7.35 779 838 2.01 068 1041  IL15 1203 1293 13.50
BOLSA DE10 X 15 TON. 599 644 692 744 8.00 8.0 9.24 994 1068 3148
BOLSA DE 10X 20 TON. 6.14 6.60 7.10 7.6 8.20 8.81 048 1019 1095 .77
BOL9A DE 12 X 20 TON. 5.67 6.10 655 7.04 7.57 814 8.75 9.41 1011 10.67
(BOLSA DE 12 X 23 TON. 158 170 183 196 2.11 2.7 244 2.62 2.82 3.03
BOLSA DE 15 X 20 TON. 1.89 2.03 218 2.35 2.52 am 292 314 237 3.62
BOLIA DE 15X 25 TON. 17.01 18.29 19.66 2113 2272 2443 2635 2832 3034 3361
BOLSA DE 18 X 25 TON. 3a7s 4166 M8 4824 SLTE 5543 5980 6429 6901 749
BOLEA DE 20X 30 TON. 6a.11 68.92 7409 79.64 8562 9204 9894 10836 11434 13291
BOLSA DE 35X 35 TON. 6.95 71.97 737 817 8941 9612 103337 11107 11940 12836
BOLSA DE 30 X 40 TON. 46.10 49.56 5327 5747 6L57 6618 TLIS 7648 8221 6338
BOLSA DE 35X 45 TON. 62.54 §7.23 7227 7769 8352 8978 9637 10376 LiLS54  119.90
BOLSA DE 35 X 50 TON. 45,05 51.65 5553 5069 6417 6898 7416 7972 8870 9213
BOLSA DE 40 X 60 TON. 26,94 s0.46 5425 5831 6269  67.39 7244 7788 8372 9000
BOLSA DE 50X 70 TON. 65.69 70.62 7501 8161  ST.T3 0431 10138 10898 11716 125.04
BOLSA DE 60 X 90 TON. 3151 3387 3641 3914 4208 4836 4863 5228 5620 604
BOLSA DE 70 X 120 TON. 189 2.03 2.18 2.35 2.52 2n 202 314 aar 3.62
BOLSA DE 80 X 120 TON. 50 5.42 5.82 6.3 678 7.24 778 836 8.9 9.66
BOLSA DE 90 X 120 TON, 473 5.08 5.47 5.88 532 579 7.30 7.85 8.4 9.07
TOTAL NATURAL T 53996 | 58046 | 62399 | 67079 | 72130 | 77518 | 83332 | s9ssa | eeao1 [ ioasz |
BOLEA COLOR ARO ] 1ses |  1w9e | 2000 | 2000 | 2002 | 2003 | 2004 | 2005 | 2006 | 2007
N QOLSA DE 15X 20 TON. 3.31 a.56 3.83 4.1} 4.43 4.73 51 549 5.90 6.35
BOLSADE 13X 25 TON. 3.97 4.27 4.59 4,93 5.30 5.70 6,13 6.59 7.08 7.61
BOLSA DE 20 X 30 TON. 28.79 30,95 3327 35.77 1B.45 41.33 44,43 47.76 5135 55.20
BOLSA DE 25 X 35 TON. ar1 33.95 3594 3864 4153 4485 4800 5160 5547  59.63
BOLSA DE 30 X 40 TON. 13.24 14.23 15.30 16.45 17.68 19.01 20.41 21.97 2361 25.38
BOLSADE 35X 45 TON. 13.9 14.94 16.06 17.27 18.56 19.94 21.45 232.08 24,79 26.65
BOLSA DE 35 X 50 TON. 6.62 712 7.65 8.22 8.84 9.50 102 1088 1181 12.69
BOLSA DE 40 X 60 TON. 24.49 26.33 2830 3043 3271 3518 3780 4063 4368 4695
BOLSA DE 50X 70 TON. 761 s 879 9.45 1016 1093 1L7TA 1263 1357 1459
BOLSADE T0 X 120 TON. 2.98 .20 .44 a.70 3.98 4.28 4.60 4.94 5.31 371
BOLSA DE 80 X 120 TON. 37.06 39.64 41.83 46.04 49.49 53.20 57.19 61,48 66.10 71.05
BOLSA DE 90 X 120 TON. 6.95 7.47 8.03 863 .28 9.9 1073 1158 1240 1332
[ TOTAL COLOR ToN. | 18002 | 193,51 | 208.04 | 223.64 | 39041 | 25844 | 277.83 | 20866 | 02106 | 34514 |
[_ TOTALES TON. | 71998 | 77198 83703 89443 96151 103362 111115 119448 128407 136037 |

ANALISIS FINANCIERO CAPITULO 4
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UNTVERSIDAD HACICNAL AUTONGMA DE MEXICO
PACULTAD DE QUIMICA
PLANTA: PLASTIKOS CAPACIDAD: 1600 TON/ ARO
LOCALIDAD: LOMAS DE ATIZAPAN TABLA 2 EVALUACION FINANCIERA
| PRESUPUESTO DE INGRESOS, VENTAS (MILES DE PESOS) |
BOLSA NATORAL $/KG a0 | 1ses | 1999 2000 | 2001 | 2002 | 2003 | ao0¢ | 2005 | 2006 | 2007
BOLSA DE 6 X 10 11.00 57.20 61.49 66.10 7106 7539 827 8828 9480 10201  109.67
BOLSADE 8 X 12 11.00 4334 46.59 5008 5384  S7.88 6222 6689  TLSO 7730 83.09
BOLSADE 8 X 18 11.00 az.89 s 301 4085 4392 4722 5076 5457 5866  63.06
BOLSADE 8 X 22 1100 79.75 8573 9216  99.07 10650 11449 12308 13231 14223 15290
BOLSADEIOX 15 1100 55.89 70.83 Tet4 8185 B9 9459 10169 10931 11751 13633
BOLSA DE 10 X 20 11.00 67.54 72.61 78.05 83.90 90.20 96.96 104.23 112.08 120.46 1219.49
BOLSA DE 12X 20 1L00 62.37 67.05 7108 7748 8329 89.54 9626 10347 11134 1i9.58
BOLSA DE 12 X 25 11.00 17.38 18.68 2008 2159 2331 2495 2682 2883 3100 3332
BOLSA DE 15X 20 11.00 20.79 22.38 2403 32583 7776 2085 3209 3449 3708  39.86
BOLSA DE 15 X 25 11.00 187.11 20114 21623 23245 24988 26867 78877 31042  3337L 3BT
BOLSA DE 18 X 35 £1.00 42625 asa.73 49259 529.53 56024 61104 65783 7077 760l 817.02
BOLSA DE 20 X 30 11.00 705.21 75810 BI496  B7608 94176 101242 108835 116998 135773 1352.06
BOLSA DE 25 X 33 11.00 735,45 79168 B5L06 91489 9815l  1057.27 113656 122181 131344 141095
BOLSA DE 30 X 40 11.00 507.10 545.13 58602  629.97 67742 74801 78261  BALI0 90440  972.23
BOLSA DE 35 X 45 11.00 657.94 739.54 70500 85463 91372  987.63 106170 114133 132683 131895
BOLSA DE 35 X 50 11,00 528.55 566.19 610.81 65662 70586  758.80 81571 87689 04266  1013.36
BOLSA DE 40 X 60 11.00 516.34 555.07 S0670  €4145 68056 74137 796,87  BS6.63  920.88  989.95
BOLSADE S0 X 70 1500 722.59 776.78 835,04 897.67 965.00 1007.37 111517 119881 1288.72 1385.33
BOLSA DE 60 X 50 11.00 248.61 ar2.64 40055  430.50 46289  497.60 53492 57506 618.17  664.5
BOLSA DE 70 X 120 11.00 20.70 22.35 2403 2583 2776 29.85 3209 3649 3708 1986
BOLSA DE 80 X 120 1100 55.44 50.60 6407 6887 7404 7959 8556 9198 9588  106.29
BOLSA DE 90 X 120 11.00 52.00 55.93 60.13 6464 6048 7470 8030 8631 9270  $9.75
| ToTALNaTORAL | 5939.56 |  G365.03 | 6863.90 | 737870 | 7932.10 | 8s3v.01 [ o166.53 | sase.nz [ 10893.07] 11aa7.ss
BOLSA COLOR $/Ka aRo | 1ess | ases | 2000 | 20010 | 2002 | 2003 | 2004 | 2005 | 2008 | 2007
BOLSA DE 15 X 20 10.5 34758 az.as 4016 4318 4641 4990 5364  S5T.66  61SA  66.63
BOLSA DE 15X 25 10,5 41.685 44.81 48.17 51.79 55.67 59.84 04.33 69.16 T4.3¢ Te.92
BOLSA DE 20 X 30 16.5 302.295 22497 34936 37384 40371 43398 4685)  S0152 53004 570.57
BOLSA DE 25 X 35 10.5 326.55 35104 37737 405.67  436.10  468.80  503.97 54176 56239 62607
BOLSA DE 30 X 40 10.5 139.02 149.45 160,65 17270 18566  199.58 21455 23064  247.94 26650
BOLSA DE 35 X 45 105" 145.95 136.90 16866 18131 19491 20953 22524 24214 26030  279.82
BOLSA DE 35 X 50 10.5 69.51 7472 8033 8605 928 9999  107.27 11537 12397 13327
BOLSA DE 40 X 50 10.5 257,145 176,43 20716 31945 34341 369.16  306.85 43661 45861 49301
BOLSA DE 50 X 70 105 79.905 85,90 0234 9927  106Y! 11471 12332 13257 14251 153.20
BOLSA DE 70 X 120 105 3129 33.64 3616 3887 4179 4492 4839 5L91  S581 5999
BOLSA DE BO X 120 10.5 389.13 418.31 449.69 483.41 519.67 558.65 GOO. 54 645.59 694.00 T46.06
BOLSA DE 90 X 120 10.5 72975 78.45 8433 9066 0746 10477 11262 121.07 130,18 1399
[ TOTAL COLOR I 186021 | 20320 | 218437 | 23420 | 252432 2712.64 | 291716 | 213595 | 3ar1.15 | ae23.08 |

I TOTALES E IBI9.77 I 84170 9048.38 9725.90 10456.47 1174068 12083.70  12989.97  13564.22 15011.54 I

ANALISIS FINANCIERO CAPITULO 4



PLANTA: PLASTIKOS

UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE MEXICO

FACULTAD DE QUIMICA

CAPACIDAD: 1 000 TON/ARO

DAD: LOMAS DE ATIZAPAN TABLA 3 EVALUACION FINANCIERA
PRESUPUESTO DE EGRESOS. MATERIA PRIMA (MILES DE PESCS) 1
BOLAA NATURAL /4G ARG 1998 | 1999 | 2000 | 32000 | 2002 | 200s ] 200¢ | 2008 [ 2008 | 2007
BOLSA DE 6X 10 7.2 a7.44 40.248 4337 4651 5000 5375 5778 G62i1  68.77 71.78
BOLSA DE 8 X 12 7.2 28.37 30.50 32.78 38.24 37.88 4073 4378 4706 5059 54.39
BOLSA DE 8 X 16 7.2 21.53 23.14 24.88 26,74 2675 3081 3322 3572 36.39 4127
BOLSA DE 8 X 22 7.2 52.20 56.12 60.32 84.85 6371 7494 8056 8660 9110 100,08
BOLSA DEIO X 15 73 FERT 46.36 49.84 53.58 87.60 6192 6636 7135 7692 82.60
BOLSA DE 10X 20 72 44.21 47.52 51.09 54.02 50.04 06347 6823 7334 78.84 84.78
BOLSA DE 12 X 20 12 40.62 43.89 4718 50.72 5452  58.4 6300 6773 7281 78.27
BOLSA DE 12 X 25 7.2 11.38 12.23 12,13 1413 1509 1633 1756 1887 2020 21.81
BOLSA DE 15 X 20 72 13.81 14.63 15.73 180 1817 1854 2100 2258 2427 26.00
BOLSA DE 13X 25 72 122.47 131.66 141.53 15205 163.38 17582 18001 2039 21843  234.81
BOLSA DE 18 X 23 7.2 279.00 299.03 322.42 660 37260 40034 43058 46287 46750 53491
BOLSA DE 20 X 30 7.2 46159 49621 833.42 57343 01044 66263 71235 76580 82324 88498
BOLSA DE 25 X 35 7.2 482.04 518.19 557.06 508.84 64375 602.03 743903 708,71 88071 02419
BOLSA DE 30 X 40 7.2 331.92 356,81 383.58 41234 44327 47851 51225 55067 30197 63637
BOLSA DE 35 X 45 7.2 45020 484.08 520.36 559.39 60135 64645 69403  747.05 80308 8833
BOLSA DE 35 X 50 7.2 343.96 a71.m 199.60 42070 46202 49667 53382 57306 61701 66320
BOLSA DE 40 X 60 72 asr.07 263,32 380.56 41988 45133 48520 52080 56071 60270 647.07
BOLSA DE 50 X 70 73 472.07 308.44 548.57 58757 G316 67001 72903 78468  B4353  006.70
BOLSA DE G0 X 90 7.2 228.87 243.89 262.18 28184 30288 32570 350.13 37630 40482 434,07
BOLSA DE 70 X 120 73 13.61 14.63 15.73 18.9) 1817 1954 2100 2288 24.37 26.00
BOLSA DE 80 X 120 732 36.29 30,01 4104 43.08 4848 5210 5800 6020  64.72 80.87
BOLSA DE 90 X 120 7.2 24.08 36.61 30.38 42.31 4548 4889 5256 5850 60,74 43.20
TOTAL RATVRAL 3887.71 | 4178.20 | 440074 | 4520.60 | 5191.02 | 55613 | 5099.01 | B440.01 ]| £033,85 | 7453,67 |
BOLSA COLOR $/%G ARO 1998 | 1900 | 2000 | 2000 | 2002 | 2003 | 2004 | 3005 | 2006 | 3007
BOLSA DE 15 X 20 8.5 21515 23.13 24.86 26.73 2873 3089 320 %60 3837 41.23
BOLSA DE 15X 28 es 25.608 27.74 29.82 32.06 3448 3700  09.82 4281  46.02 49.47
BOLSA DE 20 X 30 6.3 187.135 20117 216.26 21248 4000 26866 28681 31047 35 35AT8
BOLSA DE 25 X 35 65 20218 21731 233.61 23113 26997 20021 31108 33538  360.53 38757
BOLSA DE 30 X 40 6.5 B6.0G 2.5 53,45 108.91 11483 123.33 13282 14278 15348 165.00
BOLSA DE 35 X 45 653 £0.35 07.13 104.41 112.24 12006 12071 13044 14890 16104 17032
BOLSA DE 35 X 50 6.5 43.03 4626 4973 5346 5747 6L78 €641 T130  76.74 82.90
BOLSA DE 40 X 60 6.5 150.188 17112 183.96 107.76 21259 22653 24367 26410 28300  305.20
BOLSA DE 50 X 70 6.3 49.465 s3.17 57.16 81.45 6606  71.0) 7634 82006 8822 94,04
BOLSA DE 70 X 120 6.5 19.97 20.62 22.38 24.06 2387 27.8) 2989 3214 M55 a7.14
BOLSA DE 80 X 120 63 240.88 258.06 278.38 20026 321.70 348,83 37077 300.85  429.62 46154
BOLSA DE 90 X 120 6.5 43.173 48.56 52.2) 56.12 6033 G485  69.72 7405 8057 86.61
[ TOTAL COLOR 117003 | 12570 | 1302.23 | 1433.63_ | 1562.07 | 1679.87 | 1605.60 | 194130 | 2086.90 | 224342 |
[ TOTALES 5037.84 | 54372 5644.07  6283.34  G734.50  TI61.10  7B05.78  830).21 002053  9G97.09 |
ANALISIS FINANCIERG CAPITULO 4 o7
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UNTVERSIDAD NACIONAL AUTONCMA DE MEXICO

FACULTAD DE QUIMICA
PLANTA: PLASTIKOS CAPACIDAD: 1000 TON/ARO
LOCALIDAD: LOMAS DE ATIZAPAN TABLA § EVALUACION FINANCIERA
] PRESUPUESTO DE EGRESOS INVERSION EN MAQUINARIA Y EQUIPO (MILES DE PESOS) B
CONCEPTO | Mo. DE piezAS|PRECIO UNTTARIO  [PRECIO TOTAL
MAQUINARIA
Extrusar 38 A 200mm ] 180,00 180.00
Extruscr de 200 a 400mm ] 180.00 180.00
Extruser de 250 & 600mm 1 180.00 180.00
JEstruser de 550 u 1000m 1 180.00 180.00
Peletizadorn 1 120,00 120.00
[ Juego compactiadores 4 12.00 48.00
Bolseadors 4 84.00 336.00
Planta Luz 1 200.00 200.00
SUBTOTAL t4 1424.00
[EQUIPO DE TRANSPORTE
VolkcaWagen Sedan 3 62,40 187.20
Camioneta FORD {3.5 Ton 2 120,00 240.00
SUBTOTAL 5 427.20
EQUIPO DE COMPUTO
Servidor Silicon Graphics t 30.00 30.00
Sistema para red 1 15.00 15.00
Estaciones de trabajo ] 18.00 72.00
lmprescras 2 4.80 9.60
Accesorios 2 3.00 6.00
Instalacién 1 1.80 1.80
SUBTOTAL 1 134,40
MOBILIARIO Y EQUIPO DE OFICINA
Unidad Ejecutiva 5 7.50 37.50
Escritorios 6 2.10 12.60
Archiveros 4 2.40 2.60
Sillas 10 0.30 3.00
Patin hidraulico 2 2.80 S.60
Calcutadora s 0.04 0.18
Reloj Checador 1 0.40 0.40
Maquina de escribir 2 0.70 1.40
Video Portero 1 1.20 1.20
SUBTOTAL 36 71.48
[rotazs 2087.08
ANALISIS FINANCIERC
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UNIVERSIDAD NACIONAL ALTONOMA DE MEXICO
FACULTAD DF. UIMICA

LANTA: PLASTIXOS CAPACIDAD: 1600 TONJANO
DAD: LOMAS DE ATIZAPAN TABLA G EVALUACION FINANCIERA
[ LIVEESION ANUALDESTING DELQS RECURSOS MUES DEPESQS) )

CONCEPTO [ b

CAPITAL DE TRABAJO

Cajas y Bancos 60.00 2

Invenlarios 121.49 11

[Capacilacién 34.00 ]

Papos snucipados 219.38 &

Olros aclivos 0.00

SUBTOTAL 734.84 18

ACTIVOS FIUOS

[Terreno 250.00 7

Canstrucciones 750.00 20

Equipo de trnnaporie 427.20 11

Mabillario y epo, de of. 7148 2

Muquinaria y equipo 1424.00 ar

Equipo de computlncion 134,40 4

SUBTOTAL 3037.08 80

ACTIVO DIFERIDO

‘Gastas (e nslalacion £8.00 0.47

SUBTOTAL 18.00 0.47
[roTaLes | ss0e8 | o0 |

UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE MEXICO
PACULTAD GE QUIMICA
PLANTA: PLASTIKOS CAPACIDAD: 1000 TON/ARO
ALIDAD; LOMAS DE ATIZAPAN TABLA 7 EVALUACION FINANCIERA
H DEPRECIACIBN Y AMOR’!‘IZAC!BN DE LA INVERSIBN FlJA [MILES DE PESOS) I
ACTIVOS [oerreciacion 198 1999 2000 2001 2002 2003 2004 2003 2006 2007
AMORTIZACION
ACTIVOS FLIQS
[Terrenc 0 0.00 0.00 0.00 0,00 0.00 ©.00 0.00 0.00 .00 0.00
Construccianes 1 73.00 75.00 75.00 75.00 75.00 75.00 73.00 75.00 78.00 75.00
Epo. de Transporte 20 85.44 81.44 53.44 B5.44 B85.44 0.00 .00 0.00 0.00 0.00
Mahiliario y Eqidpo Oheina 10 7.18 7.18 7.13 7.15 7.13 7.15 7.18 7.5 7.55 7.13
Maquinaria ¥ Equips. 10 142.40 142.40 142.40 142,40 142.40 142.40 142.40 142.40 142,40 142.40
Equipo. de Compulo 5 33.80 33.60 33.80 33.80 .00 0.00 0.00 0.00 Q.00 0.00
SUBTOTAL 343,59 343.59 343.59 | 343.59 | 300.99 | 22455 | 224.35 | 22435 | 22485 | 22455
ACTIVO DIFERIDO
Gaslos de insinlacidn 10 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8
SUBTOTAL 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8
TOTALES 343.30] 3539 234530 a45.99] o11.79] 22833 226.3s]  2263s]  22635] 2un.an
ACUMULADO | 343.38) 600.76] 1036.16]  1381.53] 1693.34] 1919.69] 2:46.03] 2372.38] 2508.73] 283508
‘
‘
‘
ANALISIS FINANCIERD CAPMULO 4
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FLANTA: PLABTIKOS
LOCALIDAD: LOMAS DE ATIZAPAN

UNIVERBIDAD NACIONAL AUTONOMA DE MEXICO
FACULTAD DE QUIMICA

TABLA 9

CAPACIDAD: 1000 TON/ARO
EVALUACION FIHANCIERA

e cRERTO sV CONDICIONES bit s DR pEsOR |

CONCEPTO REPFACC. DE AVIO INET. FiSiCAS
Monto ded Crédita{miless) 2057.08 44091 525.00
Plazo meses 120 3 La4
Feriodo de Oracia 1 &
No. de Pagos por pericds 12 12 13
'Tasa do Interés anual 40 0 40
Amertizacidn por Mes 0 o )
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE MEXICO
FACULTAD DE QUIMICA
PLANTA: PLABTIKOS CAPACIDAD: 1000 TON/ARD
LOCALIDAD: LOMAS DE ATIZAPAN TABLA 10 EVALUACIGN FINANCIERA
| ZEGQRAMA OF AMORTIZACIONES ]
|creDITO REFACCIONES !
PERIGDO PRINCIPAL INTERESES PAGOS BALDO
Periodo 0 0.00 0.00 0.00 2057.08
Periodo 1 2047 §22.82 852.30 2037.61
Perioda 2 41.25 811.04 832,30 198538
Periodo 3 57.75 T94.54 252.30 1028.51
Periodo 4 §0.85 T144 853,30 1847.78
Periodo 5 113.1% 73%.19 852.30 1734.56
Periodo & 138,47 $93.82 852.30 1576.09
Periodo 7 221.86 630,44 852.3%0 1354.2)
Periodo 8 31060 541.69 /%220 1043.63
Periodo 9 434.34 417,43 B52.30 608,78
[Periodo 10 608.78 242.51 852.30 0.00
{crEDITO DE AVIO ]
PERIODO PRINCIPAL (INTERESES PACOS BALDO
Periodo O 0.00 0.00 0.00 440.91
Periodo T 101.13 176.3628 ATT.A9 339.78
Periodo 2 141.58 1389126 A77.49 198.21
Periodo 3 198.21 79.2823 27749 .00
|¢rEDITO tNETALACIONES FiSICAS ]
PERIODO PRINCIFAL INTERESES PAGOS 8ALDO
Periodo O .00 .00 0.00 525.00
Periodo 1 3.77 210.00 213.77 5321.23
Periodo 2 5.29 208.49 21377 51598
Periodo 3 7.39 205,38 213,717 508.5¢
Periodo 4 10,33 203.42 2L 498.21
Periodo § 14,49 199.29 212.77 43373
Periodo 6§ 20.28 193.49 21277 45343
Perioda 7 28.3% 185.28 212.77 415.08
Periodo 8 39.75 174.02 M 39531
Pericdo & 5503 158.12 21397 AIN60
Pericdo 10 7750 135.87 21077 61.76
Pericdo 11 109.07 104.70 21077 152.69
Periocdo 13 152.69 61.08 214,77 Q.00
ANALISIS PINANCIERO CAPITULD 4
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CONCLUSIONES CAPITULO §

La evaluacién de alternativas es un procesc de seleccion que nos acomparia dia con
dia. Sin embargo conforme pasa el tiempo, las alternativas a las que nos enfrentamos
generalmente son mas complejas y dificiles de evaluar y la calidad de seleccién
involucra mas variables y mas elementos de analisis. Para una empresa, la evaluacion
de alternativas de inversién para mantener una buena administracién de recursos
significa rentabilidad, permanencia e incluso el crecimiento. También considerar que el
objetivo de toda empresa es la generacién y maximizacién de beneficios traducidos
generalmente en utilidades.

La apertura de mercados tan grande que se ha generado en México los tltimos afios,
significa mayores opciones para el comprador, lo que se traduce en que él comprara a
ciuién le venda lo mismo al menor precio. Esto significa que el precio no lo dictara
unicamente el productor del bien o servicio sino que también intervendra el mercado

(los compradores en la medida que estén dispuestos a pagar por el bien en cuestién).

Por otro lado, la permanencia y crecimiento de las empresas que producen bienes o
servicios demandados, estara determinado en gran medida por sus utilidades y una
buena administracién de sus recursos. Recordando que la utilidad es la diferencia de
ingreso total menos costo total y sabiendo que los ingresos totales no podrian ser
incrementados por el solo hecho de aumentar los precios de nuestros productos (va
que dejarian de ser demandados), la alternativa que se tiene es la disminucién de los
costos para tener un mejor resultado de la utilidad.

La importancia de que ahora las empresas operen bajo este criterio, podra asegurar
desde el punto de vista financiero, su permanencia y crecimiento a medianos o largos

plazos.

Los resultados de este analisis revelan que técnicamente existe una gran posibilidad
para la realizacion del proyecto, dado que los elementos necesarios, maquinaria,
personal capacitado, local etc. son de facil localizacién e implementacién.

Los resultados obtenidos en cuanto a los factores determinantes para la aceptacion del
proyecto son: Tiempo de recuperacién de la inversion para el proyecto 2 anos, TIR

Financiera: 55 % la cual se traduce como una rentabilidad aiceptable.
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CONCLUSIONES CAPITULD §

STA TESS W0
LR BE LA BBUGTECH

El Valor Presente Neto presenta una serie de escenarios; en el cual se consideran
diferentes tasas de descuento. La primera, 15 %, se refiere a la tasa de interés que
ofreciera el banco en el momento de haber realizado nuestro analisis financiero y nos
presenta un VPN de $2,949.55. La siguiente del 37 %, el costo de oportunidad si
invirtiéramos en CETES, y el VPN de $580.7. Pero para obtener un valor real hay que
considerar la inflacién por lo tanto tenemos una tasa de descuento del 54 % con VPN
todavia es aceptable de $16.5 (Tabla 12).

De lo anterior podemos asegurar que el proyecto es remtable en las condiciones
financieras establecidas anteriormente y en el momento de haber llevado acabo este
estudio. Estos valores son de gran aceptacién y se puede garantizar una confiable
inversién, con buenos rendimientos, en la produccién y venta de bolsas de pblietileno
de baja densidad. Aunque cabe mencionar que la tasa de interés para el

financiamiento es del 40 % y un incremento del 5 % haria sucumbir al proyecto.

RECOMEDACIONES:

1. Recordar que la tendencia de las tasas de interés tienden a la alza.

2, Vigilar de forma muy cercana el comportamiento de las tasas de interés ya que un
incremento del 5% podria hacer al proyecto no rentable.

3. Cuidar muy de cerca los precios de maquinaria y equipo ya que la mayoria de estos
son de importacidn y su cotizacion es en Délares.

4. Unirse al programa de creacién de nuevos empleos por parte de SECOF], ya que
nos permitiria obtener mejores condiciones de operacién, asi como un fuerte
respaldo industrial.

5. Afiliarse al programa para el apoyo a la pequeia y mediana industria por parte de

NAFINSA.

Mantenerse cerca del cliente.

Tratar de presentar alguna novedad al cliente.

Estar a la vanguardia en tecnologia.

© ® N o

Cuidar los costos y gastos del proyecto.
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ANEXOS

APARTADO A
Lista de proveedores de Polietileno de Baja Densidad.

NOMBRE DE LA EMPRESA TELEFONO DIRECCION
1 |ASCHULMAN DE MEXICO S.A.DE C.V. (48)24-07-08 AV, C.F.E. NO. 730 ]
(48)24-07-09 PARQUE INDUSTRIAL DE POTOSI
78090 SAN LUIS POTOSI.
2 |ARAVARPLASTICOS S.A. DEC.V. 532-38-93 MARIA NO. 149
532-38-92 COL. NATIVITAS
03500 MEXICO D.F.
3 | ASHLAND CHEMICAL DE MEXICO S.A. DE | 359-48-45 ATLACOMULCO NO. 1 HADA. SAN
C.V. 359-30-00 ANDRES ATOTO COL SAN ESTEBAN
53350 NAUCALPAN EDO. MEXICO
4 [ASLETS.A.DEC.V. 390-20-53 GALEANA NO. 49
390-30-34 COL. FRACC. LA LOMA
54060 TLANEPANTLA EDO. MEXICO
5 |BAMBERGEER POLYMERS DE MEXICO 663-15-29 INSURGENTES SUR NO. 1650 DESP.
S.A. DEC.V. 663-41-12 407
COL. FLORIDA
01030 MEXICO D.F.
6 | BASF MEXICANA S.A.DEC.V, 325-26-00 AV, INSURGENTES NO. 975
COL. CD. DE LOS DEPORTES
03710 MEXICO D.F,
7 {CANAMEX S.A.DEC.V. 561-90-22 ACATL NO, 297
561-98-88 COL. SANTA LUCIA FRACC. IND. SAN
ANTONIO
02760 MEXICO D.F.
8 [COMERCIAL MAOS S.A. DE C.V. (47)11-06-04 CD. ASIS NO. 102
{47)11-06-05 COL. FRACC. EL CID
37660 LEON GTO.
9 | CONCENTRADOS PLASTICOS S.A. DEC.V. [540-19-31 AV. PASEO DE LAS PALMAS NO. 765-
540-35-21 203 COL. LOMAS DE BARRILACO
11010 MEXICO D.F.
10 | CONSORCIO DISTRIBUIDOR QUIMICO 612-53-84 CALLEJON HIDALGO NO. 2
INDUSTRIAL 612-54-44 COL. SAN MIGUEL IZTAPALAPA
: 09360 MEXICO D.F.
11 | CHEMTEX INTERNACIONAL DE MEXICO 300-08-81 AV. URBINA NO. 43
S.A.DEC.V. 300-67-07 COL. PARQUE IND. NAUCALPAN
53370 NAUCALPAN EDO. MEXICO
12 |DIMSA S.A. DE C.V. 715-00-52 MORELOS 33-A
769-12-33 COL. LA URBANA SAN JUAN
IXHUATEPEC
55320 XALOSTOC EDO. MEX,
13 { DISENO Y MANUFACTURA PLASTICA S.A. | 370-34-61 AV. MEXICQ NO. 4
DE C.V. COL. FRACC. CUMBRES DEL VALLE
54020 TLALNEPANTLA EDO. MEX.
14 | DISMAPLAS S.A. DEC.V. 358-72-11 COLORINES NO. 46
359-53-06 COL. SAN ANTONIO ARUIZOTLA
02750 MEXICO D.F.
15 | DISPERSIONES PLASTICAS S.A. 374-06-31 VIA DR. GUSTAVO BAZ NO. 47-E
562-99-35 COL. XOCOYAHUALCO
54080 TLALNEPANTLA EDO. MEX.
16 | DISTRIBUIDORA CAMH! S.A. DE C.V, 516-07-01 CARLOS B. ZETINA NO. 52
277-38-22 COL. ESCANDON
11800 MEXICO D.F.
17 | DISTRIBUIDORA DE PLASTICOS 373-98-22 MEXICAS NO.23
INDUSTRIALES S.A. DE C.V, COL. SANTA CRUZ ACATLAN
53150 NAUCALPAN EDO. MEX.
18 | DISTRIBUIDORA DON RAMIS S.A. DE C.V. |560-43-70 CHOPO NO. 216
569-42-38 COL, RUSTICA XALOSTOC
55340 ECATEPEC EDO. DE MEX.
19 { DISTRIBUIDORA ON S.A. DE C.V, 390-64-24 EMILIO CARDENAS NO. 154-A
565-96-59 COL. CENTRO INDUSTRIAL
TLALNEPANTLA
54030 TLALNEPANTLA EDO. MEX.
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20 | DISTRIBUIDORA PLASTICAS OMEGA S.A. {(49)15-95-22 AV. AGUASCALIENTES PTE. 711
DE C.V. COL. FRACC. MODERNO
20060 AGUASCALIENTES, AGS.
21 | DITOPLAS S.A. DE C.V. {72}11-57-30 BERNARDO VARA NO. 22
(72)11-57-29 COL. PILARES
52179 METEPEC EDO. MEX.
22 | DOW QUIMICA MEXICANA S.A. DE C.V. 227-19-00 PASEO DE LAS PALMAS 555
227-19-23 COL. LOMAS DE CHAPULTEPEC
11000 MEXICO D.F.
23 | DPT MEXICANA 687-81-59 DAKOTA NO. 222-301
523-89-12 COL. NAPOLES
03810 MEXICO D.F,
24 [DUPONT S.A, DE C.V. 722-10-00 HOMERO NO. 206 ANEXO 2
722-12-22 COL. CHAPULTEPEC MORALES.
MEXICO D.F.
25 | ESTMAN CHEMICAL MEXICO S.A. DE C.V. |559-75-11 INSURGENTES SUR NO.1106
5589-85-44 COL. NOCHEBUENA
03720 MEXICO D.F.
26 | EXXON MEXICANA S.A. DE C.V. 280-68-32 ARISTOTELES NQ. 77
280-09-60 COL. CHAPULTEPEC POLANCO
11560 MEXICO D.F.
27 | FINE PLASTIC MEXICO S.A. DE C.V. 572-10-28 CERRADURA MORALES NO. 4
572-14-52 COL. XOCOYAHUALCO
54080 TLALNEPANTLA EDO. DE MEX.
28 .| GRUPO PLASTICO NOVA 748-06-51 SAN JUAN 768
748-01-21 COL. GRANJAS MODERNAS
07450 MEXICO D.F.
29 | GUPO PLASTIKROM DE MEXICO S.A. DE 530-90-47 BERLIN NO.28
cv. 672-04-78 COL. ALBERT
03560 MEXICO D.F.
30 | GUAL INTERNACIONAL S.A. DE C.V, 600-63-81 CALLE 29 SUR M2.55 L. 587
600-63-75 COL. LEYES REFORMA
09340 MEXICO D.F.
31 [INDUSTRIAL MAFRA S.A. DE C.V. 714-91-82 ECATEPEC NO. 3
714-12-72 COL. SAN JOSE XALOSTOC
55340 ECATEPEC DE MORELOS
32 | INDUSTRIAS REUNIDAS 5.A. DE C.V. 540-33-13 PASEQ DE LAS PALMAS NO. 765-704
540-12-98 COL. LOMAS DE BARRILACO
11010 MEXICO D.F.
33 |LUBRICANTES Y ADITIVOS DE (38)12-14-89 AV. GOBERNADOR CURIEL NO. 2825-
OCCIDENTE S.A. DE C.V. {38)12-03-16 A
COL. ZONA INDUSTRIAL
44900 GUADALAJARA JAL,
34 |M.A. HANNA DE MEXICO S.A. DE C.V., 357-03-02 CALLE 3 NO. 4-B
357-00-28 COL. FRACC. IND. ALCE BLANCO
53370 NAUCALPAN EDO. DE MEX.
35 | MERCANTIL DE PLASTICOS S.A. DE C.V., 579-89-46 CARTEROQO NO. 18
579-89-90 COL. POSTAL
03410 MEXICO D.F.
36 | MUEHLSTEIN DE MEXICO S.A. DE C.V. 393-55-22 CIRCUITC INGENIERQOS NO. 16 PB
393-56-68 COL. CD, SATELITE
53100 NAUCALPAN EDO. DE MEX,
37 | NEGOCIACION ALV] 310-44-01 INDUSTRIA ELECTRICA DE MEXICO
310-45-50 NO.69 .
COL. SAN PEDRO BARRIENTOS
54110 TLALNEPANTLA EDO. MEX,
38 |P.M.I. COMERCIO INTERNACIONAL S.A. DE | 227-01-50 AV. MARINA NACIONAL 329
C.V. 227-01-62 TORRE EJECUTIVA PISO 22
COL HUASTECA 11311 MEX. D.F.
39 [PELLETS IMPORTADOS S.A. DE C.V. 515-57-71 CALLE 16 NO. 60
272-73-00 COL. SAN PEDRO DE LOS PINOS
01180 MEXICO. D.F,
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40 { PEMEX PETROQUIMICA (921)11-100 JACARANDAS 100 NIVEL A-2
(921)11-260 COL. RANCHO ALEGRE
98558 COATZACUALCOS VERACRUZ
41 I PLASTICOS GALCAS DE OCCIDENTE S.A. (3)616-75-54 PABLO B. VILLASENORNO. 73
DEC.V, {(3)616-75-56 COL. LADRON DE GUEVARA
44600 GUADALAJARA JALISCO
42 | PLASTICOS HERRERO S.A, DE C.V. 590-05-08 ANTONIO MAURA NO. 26
590-06-68 COL. MODERNA
03510 MEXICO DF.
43 | PLASTICOS VANCOUVER S.A, DE C.V. 390-66-55 TENAYUCA NO. 64
COL. FRACC. IND. SAN NICOLAS
54000 TLALNEPANTLA EDO.MEX,
44 | PLASTICOS Y ACEITES S.A. DE C.V. {3)811-95-46 AV, 8 DE JULIO NO. 1701
(3)812-36-37 COL. MORELOS
44590 GUADALAJARA JALISCO
45 | PLASTICOS DERIVADOS S.A. DE C.V. 559-09-59 GABRIEL MANCERA NO. 1121
575-98-40 COL. DEL VALLE
03100 MEXICO D.F.
46 | PLASTICOS Y HERRAMIENTAS S.A. DEC.V. | 341-77-20 MAR MEDITERRANEQ NO. 108-A
341-75-40 COL. TACUBA
11410 MEXICO D.F.
47 | PLASTICOS Y MATERIALES S.A. DE C.V. 582-57-08 ANO DE JUAREZ NO. 286
581-31-63 COL. GRANJAS SAN ANTONIO
09070 MEXICO D. F.
48 | PLASTICOS Y RESINAS DEL NORTE S.A. DE | (8)373-91-65 CALLE 30 DE OCTUBRE NO, 205-C
Ccv. (8}373-91-84 COL. DEL MAESTRO
64180 MONTERREY NUEVO LEON
49 | PLASTIFORMAS DE MEXICO S.A. DE C.V., (8)375-72-70 AV. MADERO NO. 1738 BONIENTE
(8)375-12-41 COL. CENTRO
64000 MONTERREY NUEVO LEAN
50 | PLEXCHEM MEXICANA S.A. DE C.V. 563-18-14 DETROIT NO. 22
563-18-17 COL. NOCHE BUENA
' 03720 MEXICO D.F.,
51 {POLIFORMAS PLASTICAS S.A. DE C.V. 785-04-30 CALZ. IGNACIO ZARAGOZA NO. 448
COL. FEDERAL
15700 MEXICO D.F.
52 { POLIMEROS NACIONALES 362-53-60 LAZARQ CARDENAS NO, 47
362-61-73 COL. SAN JERONIMO TEPETLACALCO
54090 TLALNEPANTLA EDO. MEX.
53 [POLIMEROS Y NOVEDADES S.A, DE C.V. 660-05-43 CORREGIDORA NO. 180-B
COL. MIGUEL HIDALGO
14410 MEXICO D.F,
54 [POLVOLENO S.A. DEC.V. 277-44-20 CONSTITUYENTES NO, 117
515-62-63 COL. SAN MIGUEL CHAPULTEPEC
11850 MEXICO D.F.
55 | POLIMERLAND DE MEXICO S.A. DE C.V. 257-60-50 AV. PROL. REFORMA NO. 480
257-60-51 COL. SANTA FE
01207 MEXICO D.F,
56 | QUIMICOS ARGOSTAL S.A. DE C.V., 729-57-00 LAZARO CARDENAS NQ. 30
COL. TLALNEPANTLA
54000 TLALNEPANTLA EDO. MEX.
57 | REICH MEXICANA S.A. DE C.V. 300-03-74 PRIU TOTOLICA NO. 30
300-62-49 COL. PARQUE IND. NAUCALPAN
53479 NAUCALPAN EDQ. MEX.
58 | REPSOL MEXICO S.A. DE C.V. 254-G4-88 ARQUIMIDES NO. 199
254-64-87 COL. POLANCO
11560 MEXICO D.F.
59 | SURTIDORA DE RESINAS PLASTICAS S.A. | 768-33-13 FRAY SERVANDO T. DE MIER NO.433
DE C.V. 768-83-20 COL. MERCED BALBUENA
15560 MEXICO D.F.
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60 [ TECNOPLAS S.A. DEC.V.

362-01-47

VIA DR. GUASTAVO BAZ NO. 176

362-01-77 COL. SAN JERONIMO TEPETLACALCO
54090 TLALNEPANTLA EDO. MEX.
61 | UNION CARBIDE QUIMICOS Y PLASTICOS | 726-90-70 PERIFERICO SUR NO. 3190
S.A. DEC.V. COL. JARDINES DEL PEDREGAL
01900 MEXICO D.F.
62 | VINMAR DE MEXICQO S.A. DE C.V. 393-12-60 MANUEL E. IZAGUIRRE NO. 13-104

COL. CTO. CENTRO COMERCIAL CD.
SAT.
53100 NAUCALPAN EDO. MEX.

Lista de proveedores de Maquinaria para extrusién de Polietileno de Baj

Densidad.
NOMBRE DE LA EMPRESA TELEFONO DIRECCION
1 | AGROEQUIPOS DE OCCIDENTE S.A. DE C.V., (3610-35-71 |[CALLE 2A
{31610-39-75 |{COL. FERROCARRIL
44440 GUADALAJARA JALISCO
2 | AGROPLASTIC Y MAQUINARIA S.A. DE C.V., 53091-07 BOLIVARNOQ. 517
530-11-64 COL. ALGARIN
006880 MEXICO D.F,
3 | BEUTELSPATCHER S.A. DE C.V. 845.87-72 VENADOS NO. 52
B40-45-62 COL. LOS OLIVOS
13210 MEXICO D.F.
4 | DEMAPLST S.A. DE C.V, 526-71-41 COMONFORT NO. 48 LOC.17-18
526-69-54 COL. MORELOS
06200 MEXICO D.F.
5 | DISTRIBIDORA CAMHI S.A. DE C.V. 277-38-22 CARLOS B. ZETINA NO. 52
277-37-03 COL. ESCANDON
1 1800 MEXICO D.F.
6 | DT MEXICANA S.A. DE C.V. 687-81-59 DAKOTA NO. 222-30)
523-89-12 COL. NAPOLES
03810 MEXICO D.F,
7 | EQUIPO Y TECNOLOGIA ITALIANA S.A. DE C.V. | 250-73-00 AV. MARIANO ESCOBEDO NO. 369
250-75-52 COL. POLANCO
11560 MEXICO D.F.
8 {EUROTECNICAS.A DEC.V. 202-95-02 PASEO DE LAS PALMAS NO.755-201
202-96-58 COL. LOMAS DE CHAPULTEPEC
11000 MEXICO D.F.
9 | FAMEX DE LEON/ELISA CASTILLO RAMIREZ | (47)15-09-87 | PRIV. GUTY CARDENAS NO.105
(47)15-09-3¢ | COL. SAN NICOLAS
37480 LEON GUANAJUATO
10 | FERROSTAL MEXICO S.A. DE C.V. 208-03-99 RIQ NILO NO. 47
208-09-86 COL. CUAUHTEMOC
06500 MEXICO D.F.
It | GRUPO EKONORM S.A. DEC.V, 564-57-59 BAJIO NO. 335-301
574-30-31 COL. ROMA SUR
06760 MEXICO D.F,
12 | GRUPQ JANFREX S.A, DE C.V. (3)629-15-00 | AV. PATRIA NO. 134-]
(31629-33-25 | COL, JARDINES VALLARTA
45027 ZAPOPAN JALISCO
13 | GRUPQ PLASTIMAC S.A. DE C.V. 759-08-30 ZACUALPAN NO. 10
759-03-89 COL. VALLE GOMEZ
15210 MEXICO D.F.
14 | IMMERMEX S.A. DE C.V. 520-27-41 MONTE CHIMBORAZO NO. 527-101
540-69-40 COL. LOMAS DE CHAPULTEPEC
11010 MEXICO D.F.
15 [ INCOTECNICA S.A. DE C.V. 687-19-66 PITAGORAS NO. 737
COL. NARVARTE
03020 MEXICO D.F,
16 { INDUSTRIA TECNICA E INGENIERIA S.A. DE 208-67-67 POPQCATEPETL NO. 7 PB
C.V. 208-68-33 COL. HIPODROMO CONDESA
06100 MEXICO D.F.
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17 [ INDUSTRIAS PLASTICAS MAXIMO S.A. DE C.V. |87236-85 GUILLERMO GONZALEZ CAMARENA
872-33-69 NO. 42 LOC. 3
COL. PARQUE INDUSTRIAL
CUAMANTLA
54730 CUAUTITLAN [ZCALLI,
EDO. DE MEXICO.
18 [ INNOVACIONES EN PLASTICO Y MAQUINARIA | 693-03-67 BENITO JUAREZ NO.742
S.A.DEC.V. 642-47-34 COL. EJIDOS DE SANTA MARIA
AZTAHUACAN
09500 MEXICO D.F.
19 [ INTERPLAST S.A. DE C.V. 611-02-46 AV. PATRIOTISMO NO. 730
611-05-79 COL. SAN JUAN MIXCOAC
03730 MEXICO D.F.
20 | JOHNSON CONTROLS INC, 358-76-99 BLVD. MANUEL A. CAMACHO 120-B
358-76-32 COL. EL PARQUE
53390 NAUCALPAN EDO. MEX.
21 | MAQUINARIA ENVAPAC S.A. DE C.V. 574-84-23 GUANAJUATO NO. 100
574-84-27 COL. AGRICOLA ORIENTAL
08500 MEXICO D.F.
22 | MAQUINARIA INTERNACIONAL PARA LA (31641-07-99 | OSTIA NO. 2495
INDUSTRAIA PLASTICA S.A. DE C.V. COL. PROVIDENCIA
44630 GUADALAJARA JALISCO
23 { MAQUINARIA PARA EMPAQUE Y CONVERSION [531-03-73 LAGO GINABARA NO. 10
S.A.DE C.V. COL. ANAHUAC
11320 MEXICO D.F.
24 | MECANICA METALPLASTICA 845-12-95 AMADO NERVO MZ.14 L143
COL. NOPALERA TLAHUAC
13220 MEXICO D.F.
25 { MECANIZADOS PLASTICOS S.A. DE C.V. 760-88-21 BOLIVARES NO. 87
760-41-11 COL. SIMON BOLIVAR
15410 MEXCIO D.F.
26 | MITSUBISHI DE MEXICO S.A. DE C.V. 328-19-35 PASEQ DE LA REFORMA NO.287
207-24-12 COL. CUAUHTEMOC
06500 MEXICO D.F.
27 | OLMEDO BADIA S.A. DE C.V. 557-20-71 AV. CERVANTES SAAVEDRA NO.475
557-03-97 PB
COL. IRRIGACION
11500 MEXICO D.F,
28 [OXO S.A.DEC.V. 510-10-58 EJE CENTRAL L. CARDENAS NO. 2
510-38-94 PISO 12 DESP 1208
06007 MEXICO D.F.
29 | PLASTEC USA DE MEXICO S.A. DEC.V. 280-47-54 GALILEO NO. 20-103
280-47-36 COL. POLANCO
11560 MEXICOO D.F,
30 | PLASTIEQUIUPOS DE MONTERREY S.A. (8)371-95-66 |30 DE OCTUBRE NO. 205
(81371-87-25 | COL. DEL MAESTRO
64180 MONTERREY
NUEVO. LEON
31 | PLATA Y MARTIN S.A. DE C.V. 669-44-21 LUZ SAVINO NO. 518
523-41-06 COL. DEL VALLE
03100 MEXICO D.F.
32 | REFAMEX S.A. DE C.V. 202-23-62 PALMAS NO,735 DPTO 806
202-82-87 COL. LOMAS DE CHAPULTEPEC
11000 MEXICO D.F.
33 | SERVICIOS DE LA INDUSTRIA DEL PLASTICO | 363-17-33 BLVD. MANUEL AVILA CAMACHO
S.A.DE C.V. 373-85-05 NO. 955 DESP 301
COL. FRACCIONAMIENTO
ECHEGARAY
53310 NAUCALPAN
: EDO. DE MEXICO
34 [ TEMOFORMADO Y EXTRUSION ALFA 822-48-50 PIZON NO. 179
824-72-15 COL. LAS ALAMEDAS

54500 CD. LOPEZ MATEOS
ATIZAPAN, EDO DE MEXICO

Ab




ANEXQS A

Apartado B

A continuacién se presenta los aspectos generales de los créditos refaccionario y
de avio.

CREDITO REFACCIONARIO

El crédito refaccionario es un financiamiento a largo plazo destinado a robustecer

o acrecentar los activos fijos, para incremento de la produccion.

El art. 323 de la ley General de Titulos y Operaciones de Crédito, nos dice que es
aquel, mediante el cual el acreditado queda obligado a invertir el importe del
crédito precisamente en la adquisicion de aperos, instrumentos, utiles de
labranza, abonos, ganado o animales de cria, en la realizaciéon de plantaciones o
cultivos ciclicos o permanentes, en la apertura de tierras para el cultive, en la
compra o instalacion de maquinarias y en la construccién o realizacion de obras

materiales necesarias para el fomento de la empresa del acreditado.

También podra pactarse en el contrato de crédito refacctonario, que parte del

importe del crédito se destine a cubrir las responsabilidades flscales que pesen

sobre la empresa del acreditado o sobre los bienes que éste use con motivos de la

misma, al tiempo de celebrarse el contrato, y que parte asimismo de ese importe

se aplique a pagar los adeudos en que hubiere incurrido el acreditado por gastos

de explotaciébn o por la compra de los bienes muebles o inmuebles o de la

ejecucion de las obras que antes se mencionan, siempre que los actos u

operaciones de que procedan tales adeudos hayan tenido lugar dentro del ano

anterior a la fecha del contrato.

Caracteristicas:

* El crédito refaccionario se maneja como apertura de crédito.

* Es un tipo de crédito de caracter condicionado.

e Se opera invariablemente mediante la celebracién de un contrato.

* Se debe definir especificamente el destino que debe darse al importe del
crédito.

+ Se debe especificar’la forma en que ha de quedar garantizado.

* Garantias del crédito: (Art. 324 de la Ley General de Titulos y operaciones de
Crédito). Este tipo de crédito quedara garantizado simultianea o
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separadamente con las fincas, construcciones, edificios, maquinaria, aperos y
con frutos pendientes © ya obtenidos de la empresa cuyo fomento haya sido
destinado.

* Este crédito se concede a personas fisicas, agrupaciones o sociedades cuya
actividad se encuentra comprendida dentro de los sectores econémicos
relacionados directamente con la produccion.

» Los sectores econdmicos que pueden utilizar este crédito son:

a) La Industria
b) La Agricultura
¢) La Ganaderia

Propésito: Fincar la adquisicién de activo fijo, como maquinaria, equipo, aperos,

ganado para. pie de cria o estabulado, inversiones en plantaciones ciclicas,

apertura de tierras para cultivo y construccién de obras materiales para fomento
de la empresa. Puede destinarse hasta el 50% para pago de pasivo con
antigiiedad menor a un aro. Por lo tanto se trata de un crédito-de destino fijo.

El plazo maximo a que puede otorgarse es de 15 aiios, plazo que variara de
acuerdo con la generacion de efectivo.

Las amortizaciones en funcién de la naturaleza de la inversién pueden definirse
hasta tres afnos.

Aspecto Legal: El crédito Refaccionario se encuentra reglamentado en la Ley
General de Instituciones de Crédito y Organizaciones Auxiliares, vy
especificamente en el articulo II, Fraccién XVI, que es donde se establecen las

condiciones en que quedaran este tipo de créditos, las cuales son:

1) Los créditos refaccionarios sélo se pueden conceder para fomento a las
actividades econémicas que mediante acuerdos generales senale
perlddicamente le Secretaria de Haclenda y Crédito Publico, después de oir al
Banco de México.

2) Los prestamos no excederan por cada deudor de la mitad del capital y

reservas de la institucion de que se trate.
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3)

4)

5)

6)

7)

8)

La empresa que reciba el préstamo sélo podra repartir dividendos cuando se
cumplan los siguientes requisitos:
O Que estén al corriente de pagos de intereses y amortizaciones del
crédito otorgado.
0 Que si se reparten dividendos, éstos no excedan del 12% anual y si
hubiese todavia sobrante después de cubrir este dividendo, se dedicara
a formar una reserva para cubrir intereses y amortizaciones futuras del
crédito concedido.
El crédito refaccionaric no podra ser otorgado a plazo mayor de 15 afos,
debiendo pactarse el reembolso por amortizacion proporcional en plazos no
mayores de un aito cada uno. Sin embargo, cuando la naturaleza de la
inversion lo justifique, podra pactarse el aplazamiento de las amortizaciones,
de acuerdo con las reglas generales que fije SHCP, oyendo la opinién del
Banco de México.
El préstamo quedara garantizado con las fincas, construcciones, edificios,
maquinaria, aperos instrumentos, muebles y ttiles, y con los frutos futuros o
pendientes o ya obtenidos de la empresa a cuyo fomento se destine el
préstamo, o con parte de dichos bienes.
Los bienes que se den en garantia deberan estar libres de todo gravamen

excepto en el caso en que estando gravado, el acreedor o acreedores distintos

~al banco sedan sus derechos a los de éste.

El importe del préstamo no excedera del 75% del valor comprobado mediante
el avaluo de los bienes dados en garantia, excepto cuando haya frutos o
productos pendientes de obtener.

La garantia del préstamo podra consistir en la hipoteca sobre los bienes a que
se hace referencia en el punto 5, y podra apegarse igual garantia real sobre los
otros bienes.

La garantia que se constituya por préstamo refacclonario sobre fincas,

construcciones, edificios y muebles inmobiliarios, comprendera:

A,
B.

El terreno constitutivo del predio.
Los edificios y cualquiera otras construcciones existentes al tiempo de hacer el
préstamo o edificados con posterioridad a él.

Las acciones y mejoras permanentes.
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D. Los muebles inmobiliarios y los animales fijados en el documento en que se
consigne el préstamo. _

E. La indemnizacién eventual que se otorga por seguro en caso de destruccion de
los bienes antes mencionados.

El acreditado puede dar como garantia complementaria, pagarés a la orden del

acreditante o acreedor, a medida que vaya disponiendo del crédito ¥y que se haga

constar en tales documentos la procedencia de una manera que quede

suficientemente identificados y que revelen las anotaciones del crédito original.

La formalizacién del préstamo refaccionario queda establecido mediante un
conirato el cual debera de:
L.- Expresar el objeto de la operacién, la duracién y la forma en que el
beneficiario podr4 disponer del crédito materia del contrato.
.- Fijar con toda precisién, los bienes que se afecten en garantia, y
senalar los demas términos y condiciones del contrato.
llI.-  Se consignara en contrato privado, que firmara por triplicado ante
dos testigos y se rectificara ante el encargado del registro publico, de que
habla la fraccién IV,
V.- Seran Inscritos en el registro de hipotecas que corresponda, segun la
ubicacién de los bienes afectados en garantia, o en el registro de comercio
respectivo, cuando en la garantia no se incluyan la de bienes inmuebles.

Estos contratos no surtiran efectos contra terceros, sino desde la fecha y hora de
Su inscripcion en el registro, lo cual es sumamente importante para estableces la
preferencia de su pago.

Obligaciones:

Del Acreedor:
- Entregar al acreditado las sumas convenidas en los términos
sefialados en el contrato.
- Vigllar la inversién
Del Acreditado:

- Invertir los fondos en los objetos determinados en el contrato.
Atender su negociacién con la diligencia debida.
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- No traspasar la propiedad o negociacién para cuyo fomento se
haya otorgado el crédito, sin consentimiento previo del
acreditante.

- Dar al interventor la facilidades necesarias para que cumpla su
funcic‘m’.

Requisitos:
a) Solicitud.
b} Estados financieros: Balance y estado de resultados correspondiente a

su ultimo ejercicio.

CREDITO DE AVIO

Es un crédito que se destina especificamente para inversiones en el activo
circulante con lo cual se robustece el ciclo productivo de las empresas dedicadas
a la industria, agricultura, ganaderia y servicios.

En virtud del contrato de crédito de habilitacién o avio el acreditado queda
obligado a invertir el importe del crédito precisamente en la adquisiciéon de las
materias primas y materiales y en pago de jornales salarios y gastos de
explotacion indispensables para fines de su empresa; es decir incrementar su

activo circulante.

Generalmente se otorga bajo la forma de apertura de crédito, se consignaran en
escritura privada, se firmara por triplicado ante tres conocidos y se ratificara ante
el notario publico de comercio {Articulo 326 Fraccién Il de la ley general de
Titulos y Operaciones de Crédito).

Estos préstamos sélo deben concederse a personas fisicas, agrupaciones o
sociedades cuya actividad se encuentre comprendida dentro de los sectores
economicos, relacionados directamente con la produccién.

Cuando se otorgue este tipo de créditos, se debera cuidar de que el importe se
Invierta precisamente de acuerdo a lo estipulado en el contrato, si se probara que

se le dio una inversion diferente, el acreditado perdera sus privilegios.
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Requisitos: Pueden ser variables las normas que establezca cada institucién, ya
que las caracteristicas de cada préstamo van de acuerdo a la regién en que se
operen; sin embargo, como regla general y como reguisitos minimos debe

formarse un expediente que contenga por lo menos la siguiente documentacion:

1) Solicitud.

2) Reporte de investigacion.

3) Dictamen del Crédito.

4) Escrituras, titulos de propiedad, certificados de derechos agrarios.
5) Certificados de libertad de Gravamen.

Garantia: Sin perjuicio de cualquier otra garantia que el acreditado pueda ofrecer,
la ley fija los bienes que directamente sirvan a dicho objeto, al disponer que los
créditos de avio quedan garantizados con las materias primas y materiales
adquiridos y con los frutos, productos o artefactos que se obtengan con el crédito,

aunque sean futuros o pendientes.

Ademas el acreditado puede dar como garantia complementaria pagarés a la
orden del acreditante a medida que vaya disponiendo del crédito, siempre que los

vencimientos de los pagarés no sean posteriores a los del crédito.

Ademas de la garantia especifica, puede pactarse como garantias adicionales:
prendas como Inventarios, maquinaria y/¢ equipo, etc.; también puede
constituirse garantia adicional sobre inmuebles, mediante la constitucion de la

hipoteca correspondiente.

Para las empresas industriales, como es de suponer, pueden llegar a un momento
en el que carezcan de recursos propios suficientes para la adquisicion de
materias primas o materiales o para cubrir algunos gastos directos de
fabricacion. Como en este caso las instituciones bancarias proporcionan un
financiamiento que es en forma de préstamo de habilitacién o avio y éste se

debera destinar Gnica y exclusivamente para la adquisicién de materias primas,
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pago de mano de obra directa y todos aquellos elementos que se relacionen

directamente con la produccién en proceso.

Contrato: Los contratos de habilitacién o avio que celebren instituciones de
crédito, se consignaran segin convenga a las partes y cualquiera que sea el
monto, en escritura publica o en contrato privado que en este wltimo caso se
firmara por triplicado ante dos testigos y se ratificara ante notario o ante el

encargado del registro publico correspondiente.

El contenide de dichos contratos deberan expresar ¢l objeto de la operacién, la
duracién de la forma en que el beneficiario podra disponer del crédito materia de

contrato.

Fijaran con toda precisién los bienes que se afectan en garantia y los demas

términos y condiciones del contrato.

Cuando exista garantias de bienes inmuebles, deberan ser Inscritos en el registro
de hipotecas que corresponda, segan la ubicacién de los bienes afectados en
garantia, o en el registro de comercio respectivo cuando no concurra este tipo de
garantias.
Requisitos:
1) Nombre del Banco.
2) Nombre y cargo de los funcionarios del Banco que lo firman o
autorizan,
3) Nombre, profesién y nacionalidad del o de los acreditados.
4) Relacion de garantias especificas y adicionales.
5) Relacién de facturas y fechas de expedicién.
6) Importe del préstamo.
7) Tasa de intereses, comisiones y gastos.
8) Descripcién de la inversién especifica del importe del crédito.
9} Calendario de amortizaciones o formas de pago.
10) Plazo. |
11)Lugar y fecha de firma de contrato.
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Los contratos de apertura de crédito de habilitacién o avio pueden ser dispuestos
por medio de pagarés suscritos por el acreditado a la orden del acreditante, los
cuales representaran las disposiciones que haga del crédito concedido. Los
vencimientos no seran posteriores al del crédito; se hard constar en tales
documentos su procedencia de una manera que puedan quedar suficientemente

identificados y deberan revelar las anotaciones del registro del crédito original.

Ald




