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INTRODUCCION 

Después de la crisis que sufrié nuestro pais a finales de 1994, la industria 

automotriz tuvo un auge debido a que sus exportaciones crecieron, siendo uno de 

los sectores menos afectados. Sin embargo su gran volumen de exportacién no 

refleja las utilidades deseadas ya que importan gran numero de insumos. 

Es por esto que nuestro proyecto plantea la instalacién de una planta 

inyectora de fascias automotrices con ventajas competitivas y un gran mercado 

potencial. 

El presente estudio pretende mediante {a evaluacién de factores 

determinantes como son el mercado, fa tecnologia y los aspectos econémicos 

cuantificar el riesgo que se corre al invertir en un proyecto. 

La finalidad de este andlisis es demostrar que el invertir en el proyecto 

resulta ser mas rentable que invertir en instrumentos financieros. 

El andlisis de factibilidad de una inversién exige que se estimen los costos 

y beneficios futuros mediante pronésticos y predicciones. 

El presente estudio esta dividido en cuatro capitulos: Estudio Sectorial,



Estudio de mercado, Estudio Técnico y Estudio Financiero. 

En el capitulo 1, Estudio Sectorial, se pretende dar una idea de cual es la 

situaci6n actual del sector automotriz en México y su influencia a nivel mundial 

También se tratan los antecedentes que han flevado a esta industria hasta el 

lugar que ocupa actualmente dentro de !a economia nacional. De cierta manera 

da las bases macroeconémicas que justifican la idea de que el proyecto pueda 

llegar a ser factible. 

El capitulo 2, Estudio de Mercado, pretende verificar que existe una 

necesidad insatisfecha en el mercado de la industria automotriz nacional para 

fascias, sin que esto signifique que no se tiene el abasio sino mas bien que hay 

una mejor forma de hacerlo. 

Igualmente en este capitulo se determina el volumen de produccién, el 

precio y los métodos de distribucion. 

Por su parte en el capitulo 3, Estudio Técnico, se determina en base a los 

tesultados que presenta el capitulo anterior las necesidades fisicas del proyecto 

tales que puedan tener ia capacidad suficiente para satisfacer los requerimientos. 

Dentro de esto se contemplan los activos fijos, que incluyen la infraestructura, la 

maquinaria, el equipo y los demas factores para la puesta en marcha de la planta. 

Asi mismo se propone la localizacién de la planta asi como los recursos humanos 

requeridos.



Finalmente, en el capitulo 4, se realiza ef estudio de factibilidad basado en 

fos dos capitulos anteriores a base de considerar los costos y pronosticar los 

posibles ingresos. Mediante este andlisis se busca demostrar que los beneficios 

que se obtienen al poner en marcha la planta inyectora son atractivos para los 

inversionistas. 

Adicionalmente, se da una conclusién en la que se hace un resumen de 

los puntos mas importantes obtenidos en el capitulo 4.



Capitulo 1 

Estudio Sectorial 

1.1. influencia de las tendencias mundiales en México. 

En los uitimos afios los paises han buscado nuevas formas para proteger 

las cada vez mas débiles economias nacionales en mercados competitivos, si 

bien es cierto que es un pasa trascendente, es también una forma para mejorar 

su tecnologia y su capacidad de produccién. Esto se realiza aprovechando la 

globalizacidn a través de acuerdos y tratados, mediante los cuales las paises 

buscan aprovechar sus capacidades asi como protegerse de las grandes 

potencias econémicas. 

La globalizacion exige a las empresas un cambio en cuanto a la visién de 

sus mercados. Esto es, no sdlo satisfacer sus mercados locales sino también Jos 

mundiales. Para lograr esto, las empresas requieren altos estandares de calidad 

en sus productos y costos cada vez mas bajos 

Como consecuencia de la globalizacién México se ha convertido en uno de 

los mas grandes exportadores a nivel mundial, superando aun a naciones 

miembros de fa OECD (Organizacién para la Coaperacién y Desarrollo 

Econdmico) y acercandose a ios niveles de Corea y Taiwan.
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El desempefo de las exportaciones mexicanas ha sido el motor de la 

actividad econdémica desde la crisis de 1994. La caida del mercado doméstico 

combinada con ia depreciacién del peso ha hecho que las empresas reorienten 

su produccion hacia los mercados externos. 

En base a datos proporcionados por SECOF! e! numero de empresas 

exportadoras ha aumentado en un 20% desde la entrada en vigor del TLC 

{Tratado de Libre Comercio) en 1994. 

1.1.1. Tratados comerciales. 

Durante los noventas México ha negociado tratados de libre comercio con 

algunas naciones latinoamericanas, incluyendo Chile y Costa Rica, y comenzo 

negociaciones con la Union Europea en 1996. No obstante, la entrada en vigor 

del TLC en enero de 1994 marco la ultima etapa en la liberacidn de 

importaciones y la politica comercial mexicana. 

1.1.2. Tratado de Libre Comercio. 

El TLC va mas alla de aspectos comerciales ya que incluye aspecios de 

propiedad intelectual, inversion, trabajo, ecologia entre otros con el fin de mejorar 

las relaciones econémicas entre Canada, Estados Unidos y México. 

A partir de la entrada en vigor se establecen aranceles a ciertos productos,



los cuales se iran reduciendo paulatinamente y en un lapso no mayor a 15 afios 

habran desaparecido. 

La liberalizacién del comercio exterior tienen consecuencias especificas 

como las siguientes: 

REGLAS DE ORIGEN: Estipula que los productos deben ser originarios de 

Norte América 0 en el caso de contener insumos de otras regiones, haber sufrido 

un proceso de transformacién considerable en esta regidn. 

TEXTILES: Los tres paises se comprometen a eliminar inmediatamente o 

en un plazo no mayor a 10 afios los arancetes de importacién de estos productos, 

siempre y cuando cumplan con las reglas de origen. Estados Unidos eliminara 

estos aranceles de inmediato para jos productos hechos en México y 

graduatmente tos de aquéllos que no cumpten con las reglas de origen. 

AUTOMOTRIZ: En un periodo no mayor a 10 afios se eliminaran fos 

aranceles para automdviles, camiones, tractocamiones y autopartes y se 

eliminaran las restricciones de inversién en este sector. 

ENERGIA Y PETROQUIMICA: Se respetaran las leyes que cada pais 

tenga para estos productos.



1.2. Comercio exterior de México. 

1.2.1. Exportaciones de México. 

En el marco del flujo comercial de México, a nivel total y sin maquila pasé 

de 27.5 mil millones de ddlares en 1992 a 59 mil en 1996, de esta manera et flujo 

se duplicd incluyendo a la maquila, el valor paso de 46.2 a 96 mil millones de 

délares'. 

La industria automotriz en su conjunto es la principal industria de 

exportacion, ya que actualmente rebasa a la exporiacion de petrdieo crudo y gas 

natural. Para dar una idea de to anterior en fa tabla siguiente se resumen las 

principales actividades exportadoras (tabla 4). 

  

" Fuente: BANXICO {Banco de México)



  

Tabla 1. 

Principales actividades exportadoras de México’. 

(Miles de millones de ddlares) 

  

  

  

  

  

  

  

  

Actividad 1994 1996 Variacion (%) 

Industria Automotriz 8.8 17.3 96.6 

Petrdleo y gas natural 6.6 10.7 62.1 

Maq. y equipos especiales 3.0 5.3 76.7 

Electrodomésticos 2.4 3.8 $8.3 
industria quimica 2.5 3.6 44.0 

Textiles y cuero 44 2.7 145.4 

Alimentos, bebidas y tabaco 16 27 68.7       
  

Estas actividades representan un monto significativo de las exportaciones 

mexicanas. En 1994 significaron el 76% y dos afios después pasaron al 78%. 

1.2.2. importaciones de México. 

Su dinamica es interesante, aunque se presenté una interrupcién en 1995, 

por la caida del peso mexicano. 

En el afio de 1996 tuvo importaciones por 59 mil millones de délares; sin 

considerar la maquila; incluyéndola, el valor se ubicd en los 89 5 mil millones de 

ddlares. 

Finalmente y después de varios afios de déficit en fa balanza comercial, en 

1995 se alcanza un superavit; sin embargo, nuevamente se estima que sera 

temporal ya que en 1996 fue 8% menor al del afio anterior, y en la medida que se 

2 Fuente: INA (industria Nacionai de Autopartes, A.C.) 

 



da !a reactivacion econémica y disminuye e! porcentaje de subvaluacion del peso 

con respecto al ddlar, los valores de importacién estan creciendo a un ritmo 

mayor que las exportaciones. 

1.3. Laindustria manufacturera. 

1.3.1. Exportaciones. 

A diferencia def principio de los afios ochenta, cuando la exportacion de 

México estaba integrada en un 22% por la aportacién de la industria 

manufacturera, diez afios después en 1990, la contribucion fue del 55%, hasta 

llegar en ja actualidad al 73.4% de participacion. Es evidente ja transformacién 

que ha vivido en materia de exporiaciones el comercio exterior en esta 

transformacién es por demas importante el terreno que han ganado las 

manufacturas. Estos datos no consideran a la industria maquiiadora, si se 

incorpora ia participacién de las manufacturas, asciende al 83.6%. 

Examinando Ja dindmica que han vivido las exportaciones de la industria 

manufacturera, por un lado, y por el otro las exportaciones dei resto, el resultado 

es muy distinto. Mientras que en los ultimos cinco afos, las primeras han crecido 

un promedio anual del 21.6%, las segundas en solamente un 9.5%. Es 

importante destacar que después de la devaluacién del peso en diciembre de 

1994, se registran fos incrementos mas importantes. Las exportaciones 

manufactureras crecieron 42.7% en 1995 y 22.5% en 1996, mientras las demas 

exportaciones jo hicieron en 32.6% y 20.8%. Ademas de la influencia del
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fenémeno devaluatorio, la fuerte contraccién del mercado interno también influyé 

en el incremento de fa actividad exportadora.” 

1.3.2. Importaciones. 

La importancia que tiene ia industria manufacturera en Ja exportacién, se 

mantiene en la importacién, sobre todo cuando las expartaciones tienen escaso 

valor agregado nacional. Este es el caso de la industria maquiladora y de la 

industria automotriz, particularmente en los vehicules. 

Tradicionalmente la participacian de las importaciones de fa industria 

manufacturera tienen una alta injerencia sobre el total (tabla 2). 

3 Fuente: BANXICO (Banco de México). No incluye maquila
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Tabla 2. 

Participacion en tas importaciones de la industria manufacturera. 

  

  

Afio Participacion 

1980 86.5% 

7990 85.6% 

4994 93.0% 

4935 92.2% 

1996 89.8%     
  

FUENTE: BANXICO. No incluye maquila. 

Et manta de importaciones sin maquila para 1996 fue de 53 mit millones de 

dolares y con ésta de 81.1 mil millones de délares. La primera crecid 24% y la 

segunda 20.1% en comparacion a 1995.* 

1.3.3. Balanza comercial de fa industria manufacturera de México. 

Por Jo general es deficitaria y prueba de esto es que en 1995 y 1996 no 

rompié con este esquema. Disminuyé drasticamente su déficit pero no se revirtié. 

El déficit mas alto se presenté en 1994 cuando fue del orden de ios 30 mil 

miflones de délares, sin incluir ta maquila.* 

* Fuente BANXICO (Banco de México) 
5 Fuente BANXICO (Banco de México)
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1.4. Laindustria automotriz mexicana. 

La industria automotriz mexicana es la segunda en importancia, después 

dei petréleo y representa un elemento clave en las estrategias de modernizacién 

y globalizacién, en virtud de ser una de las industrias mas ligadas a la 

transformacién a nivel mundial. Esta industria opera en un ambiente de 

localizacién geografica privilegiada, desregulacién, mano de obra calificada y 

altos estandares de calidad. Su cercania con Estados Unidos y con América 

Central, te da ventajas competitivas que muy pocos pafses gozan. 

1.4.1. Desarrollo de fa industria automotriz’. 

EI primer decreto presidencial sobre la industria automotriz “Decreto para 

la modernizaci6n y ef desarrollo de fa industria aufomotriz’, fue dado a conocer en 

1962. El documento tenia como finalidad principal la sustitucién de 

importaciones. Fue enmendado en repetidas ocasiones de acuerdo a Ia situacién 

econdmica del pais. 

Con et ingreso de México al GATT en 1986, se comenzaron a fiberar las 

importaciones, tanto en componentes como en autos ensamblados. 

Finalmente en 1989 con la publicacién del “Decreto Automotriz”, se puso 

fin al periodo de proteccionismo y de sustitucién de imporiaciones. Sin embargo 

® La informacién de esta seccién fue dada por la AMIA (Asociacién Mexicana de la industria 
Automotriz), al menos que se especifique jo contrario
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dentro def TLC, ef decreto se modificé con ef objeto de incrementar el 

regionalismo y la integracién de mercados. 

Desde el decreto de 1989, la industria automotriz ha operade en un 

ambiente de transicién. Las importaciones de autoparies y de automdviles 

ensamblados se aprobaron con algunas limitantes. Los aranceles aplicados a 

estas imporiaciones desaparecerian gradualmente para nulificarse en el afo 

2004. 

Desde el decreto de 1962 se buscd obligar a los productores a que 

desarroliaran una cadena de proveedores locales. A cambio de esto el gobierno 

restringia la competencia regulando el niimero de nuevas armadoras que podian 

entrar al mercado. 

La formula de proteccionismo del mercado durante el periodo 1962 a 1977 

fue una combinacisn de restriccion de volimenes de produccion y precio. Con el 

tiempo este proteccionismo se volvié absoleto, y no fue corregido hasta los 

principios de los noventa, con ja introduccién de una filosofia orientada hacia el 

mercado que busca maximizar volimenes de produccién, minimizando el precio. 

Después de la apertura de mercado en 1989, la regulacién se enfocé a la 

gradual liberacién del mercado nacional dentro del TLC. En mayo de 1995 el 

gobierno establecié una legislacion que marca la linea de accién para el] proceso 

de liberalizacion. La industria de auioparies nacional fue protegida a través del
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valor agregado nacional, balanza de divisas y reduccién de aranceles. Esta 

proteccidn ira desapareciendo gradualmente, para forzar a los productores a 

integrarse al mercado mundial. 

1.4.2. Panorama internacional de fa industria automotriz mexicana. 

A nivel mundial México ocupa el doceavo lugar en la produccién de 

vehiculos, con una producci6n actual cercana a 1,100,000 unidades anuales, fo 

que representa el 2% de la producciédn mundial (52,000,000 de unidades 

anuales} De acuerdo a jos diferentes escenarios se estima que para el afio 2001, 

México se encuentre entre los primeros diez paises con niveles de produccién 

superiores a jos 2 millones de unidades anuales.” 

Como se muestra en ia tabia 3 la producci6n mundial esta dominada por 

dos paises: Estados Unidos y Japon, los cuales producen el 44% del total, con 

mas de 20 millones de unidades por afo. 

7 Fuente: Bancomext {Banco Nacional de Comercio Exterior, S.N.C )
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Tabla 3. 

Produccién mundial de vehiculos (millones de unidades)}. 

EUA 6.6 5.7 12.3 24% 
JAPON 78 27 10.5 20% 

ALEMANIA | 4 0.3 4.3 8% 
FRANCIA | 3.1 0.9 4 8% 
COREA 1.8 05 2.3 4% 
CANADA 1.8 0.5 2.3 4% 
ESPANA 4.3 4 2.3 4% 

ONIDO 1.5 0.2 17 3% 

BRASIL 4.2 0.3 15 3% 
ITALIA 1.3 0.2 i) 3% 
CHINA 0.3 4.4 1.4 3% 
MEXICO 08 03 14 2% 
OTROS 48 1.8 6.6 13% 

4 

2 

3 
4 

5 

6 

7 

8 

  

Es preciso sefialar que et mercado de mayor consumo de vehiculos esta 

en los Estados Unidos, donde ademas de la gran variedad de modelos, los 

automéviies tienen una vida Util de cinco afios. 

1.4.3. Participacién econdmica de la industria automotriz en México. 

La industria automotriz mexicana tiene una repercusi6n muy importante 

dentro de fa economia nacional ya que contribuye con ef 2% det PIB total y con ef 

11% del PIB manufacturero. Genera alrededor de 455,000 empleos io que 

significa un 18% del empleo total en el sector manufacturero.
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1.4.3.1. Exportaciones de la industria automotriz. 

La industria automotriz contribuye actualmente con el 39.8% de la 

exportacién que realiza fa indusina manufacturera y con ef 29.2% def iotal det 

pais.* De esta manera es muy facil identificar la trascendencia que tiene esta 

industria. Durante 1996, el monto de exportacién fue de 17,300 millones de 

délares, casi tres veces mayor que 1992. 

El promedio anual de crecimiento de fa exportacién de fa industria 

automotriz durante los ditimos cinco afios ascendid a 25.6%, superior al promedio 

de fa industria manufacturera® 

Actualmente {!a industria maquiladora participa con ef 126% de fa 

exportacién de la industria automotriz. Mientras que en 1992 envid 1,200 

millones de délares en productos automotrices fuera de México, en 1996 el vator 

se ubicé ligeramente por debajo de los 2,500 millones de dolares. 

1.4.3.1.1. Exportacion de vehiculos. 

Seguin cifras de 1996, esta exportacién constituye el valor mas alto dentro 

de la industria, participa con el 78.4% del total Ha registrado un incremento 

importante si se toma en cuenta que en 1992 su participacién fue del 66.7%, y 

con un valor mucho menor. 

® Fuente: SECOFI (Secretaria de Comercio y Fomento Industrial) 
Los valores y crecimientos expresado no incluyen maquila
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Actuaimente se exporian unidades a poco mas de 40 paises, 

concentrandose un alto volumen hacia Norteamérica con el 88.7%; América del 

Sur es receptor del 7.7%: Asia del 1.3% y América Central y el Caribe del 1.2%. 

Existen también exportaciones marginales a Europa y Africa. De cada 100 

unidades que México exporta, 94 se dirigen a Estados Unidos, Canada, Brasil o 

Chile. Cabe aclarar que existe el fendmeno de la recanalizacién de tas 

exportaciones, ya que unidades cuyo destino final es atro, originalmente son 

enviadas a Estados Unidos. 

La reaccién inversa que se presenté en los afios recientes (1995 y 1996), 

entre el comportamiento del mercado interno y ei de exportacién, lograron que la 

exportacion creciera 56.9% en 1995 y 41.2% en 1996. De esta forma pasaron de 

un vaior de 4,000 miliones de ddlares en 1992 a Ios 13,500 millones de délares 

en 1996. 

1.4.3.2. importaciones de Ia industria automotriz. 

Las importaciones han tenido un crecimiento promedio anual de 6.3% con 

ia excepcién del afio de 1895 donde cayd 21 1% y en 1996 donde el crecimiento 

fue del 12.8%. En 1996 Ia importacién de a industria fue de 9,960 millones de
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dolares."° 

La industria automotriz representa e! 18.8% de la importacién 

manufacturera y el 16.9% dei total de México. 

1.4.3.2.1. Importacién de vehiculos. 

A raiz de la apertura parcial en la importacién de unidades nuevas, las 

armadoras han ingresado 230,000 vehicutos para el periodo 1990-96. El mayor 

valor de importacién se registré en 1994, sin embargo, en 1996 se die un mayor 

volumen, lo que indica la reduccidn en el costo de las unidades. 

14.3.3. Balanza comercial de la industria automotriz en México. 

Si consideramos la balanza comercial nacional, excluyendo al petrdleo, 

nos podemos dar cuenta que el primer lugar !o ocupa el sector llamado de 

“Autotransporte”. En este rubro se incluye la produccién de barcos, aviones, y 

trenes, sin embargo su nivel no es significativo. 

* Fuente: BANXICO (Banco de México)
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Tabla 4, 
Baianza comercial de ta industria automotriz™ (Millones de délares). 

ANO IMPORTACIONES | EXPORTACIONES SALDO 
1993 9,015 7,250 (1,735) 
1994 10,889 8,768 (2,121) 
1995 8,317 12,402 4,085 

L 1996 9,450 16,887 7, A37         

La industria automotriz ha tenido una importante variacién en su balanza 

comercial entre 1993 y 1996. Debido a fa situacion econdémica del pais, este 

sector ha pasado de un déficit a un superavit en 1995, tlegando a ser en 1996 de 

7,436 millones de délares. 

La justificacién principal de este crecimiento es que la produccién esta 

sustentada por las exportaciones. Ademas la devaluacién del peso en 1994, 

incremento e! ingreso neto de las armadoras, en mayor proporcién que sus 

gastes 

1.5. La industria de autopartes. 

A raiz de los decretos que se aplican a la industria automotriz es necesario 

que todas fas unidades producidas en el pais tengan cierto valor agregado 

nacional (VAN). Esta medida proteccionista obliga a que fas armadoras tengan 

proveedores locales. 

La tendencia actual de las armadoras es el contar con proveedores locales 

  

*“ Fuente: Bancomext (Banco Nacional de Comercio Exterior, S.N.C.) 
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que les ayuden a reducir costos y manejar bajos inventarios. Sin embargo, estos 

proveedores deben contar con la tecnologia adecuada y altos estandares de 

calidad para poder satisfacer las cambiantes demandas de la industria terminal 

La industria de autopartes en México se ha ido adaptando a estes cambios 

e inclusive se ha logrado que tos productos no sélo sean colocados en el 

mercado nacional sino en los mercados internacionales. 

1.5.1. Exportacién de autopartes. 

Las exportaciones de autopartes se dan de dos maneras. La exportacion 

directa que consiste en el envio de las partes mismas y la exportacion indirecta 

es aquella en la que las partes van ensambladas en las unidades. 

Las exportaciones de estos componentes se concentran hacia Norte 

América con el 73.2%, hacia Alemania el 2.4% y hacia Brasil el 2.2% entre otros. 

Debido al valor agregado nacional y la generacién de empleo la 

exportacian directa de autopartes tiene un gran impacto hacia el interior de la 

economia, esto sin considerar ef impacto tecnoldgico y la generacion de 

demandas de muchas otras industrias. 

La relacién de productos que la industria de autopartes exporta son los 

siguientes:
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Accesorios 

Alternadores 

Armeses 

Amoartiguadores 

Asientos 

Cabezas de motor 

Cojinetes 

Chasis 

Filtros 

Monoblocks 

Motores para limpiaparabrisas 

Muelles 

Pistones 

Radiadores 

Radios 

Rines 

Parabrisas 

Unidades de contral electrénicas 

Transmisiones manuales 

Partes para freno 

Piezas estampadas 

La dinamica exportadora de fa industria de autopartes atiende mas a un
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crecimiento moderado y permanente, exceptuando fos dos ultimos afos, donde al 

igual que la mayoria de las exportaciones se tuvo un crecimiento atipico. En 1995 

estas exportaciones crecieron un 18.3% y en 1996 13.0% 

Los montos para los periodos ascendieron a 700 millones de délares en 1995 

y para 1996 se incrementd a 1,500 millones de ddlares. 

incorporando a fa maquila en este tipo de exportaciones, el valor se eleva 

hasta los 4,000 millones de délares para 1996. Sin duda la aportacién es 

Sustancial, pero en base a un alto valor de importaciones temporales y un 

reducido valor agregado. 

En cuanto a exportaciones indirectas las autopartes mexicanas tienen una 

importante presencia en la exportacién de motores y relativa en la de vehiculos. 

Sin embargo, por fa dificultad para las empresas de autopartes en cuantificar los 

montos que se quedan para el mercado interno, es necesario recurrir a 

estimaciones. '? 

La forma de hacer este calculo es el valor agregado nacional que se 

considera llevan los motores y los vehiculos de exportacién. En base a ello, se 

llegan a las siguientes conclusiones: 

Los valores de esta exportacién son superiores a las directas. Mientras en 

1992 ascendieron a 1,200 millones de dolares en 1996 fueron de 3,600 millones
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de délares, y si esta cifra se incorpora a la de las exportaciones directas, el total 

de la exportacion asciende a 5,100 millones de délares.* 

Es clara la importancia que tiene la industria de autopartes en ia 

exportacién de {a industria automotriz, ya que aporta el mayor beneficio ‘neto”, 

por ei valor agregado nacionai que contienen sus productos de exportacian. 

1.5.2. importacion de autopartes. 

Se conocen coma ‘“importaciones de material complementario de 

ensamble” Este es el rubro mas importante en las operaciones que realiza la 

industria automotriz. El destino de este material es el incorporarse directamenie 

al ensamble de las unidades, por lo tanto, sus importadoras exclusivas son las 

La importacion de los componentes automotrices que ingresan por esta via 

ha crecide en una taza promedio anual de 7.4% y actualmente supera las 7,000 

millones de dolares. 

Con fa caida del mercado interno en fos dos ultimos afios y ei incremento 

de las exportaciones genera un mayor ingreso de material complementario de 

ensamble ya que los vehiculos que se exportan tiene un mayor contenido 

importado. 

  

® Fuente: Estimaciones INA (Industria Nacional de Autopartes, A.C.) 
'S No incluye maquila
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Estas cifras no reflejan ciertos componentes que son proveidos del 

extranjero. Estas exportdciones se colocan alrededor de los 1,300 millones de 

ddlares. 

Los principales paises de donde provienen las principales autopartes que 

ingresan Ge manera definitiva nuestro pais son: 

Tabla 5. 

Pais de origen de la importacion de autopartes. 

  

  

  

Pais . Participacion (%) 

Estados Unidos 67.7 

Japon 6.1 

Alemania 9.4 

Canada 1.3 

Otros 155   
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Capitulo 2 

Estudio de Mercado 

2.1. Definicién de mercado. 

“Se entiende por mercado el area en que confluyen las fuerzas de la oferta 

y la demanda para realizar las transacciones de bienes y servicios a precios 

determinados,”"* 

Para el andlisis del mercado se reconocen cuatro variables fundamentales 

que conforman la estructura que se muestra a continuacion: 

  

      

  

  

          

  

  
  

Analisis 

de Mercado 

1 
[ { I 1 

Analisis Analisis Analisis Analisis 

de la Oferta de fa Demanda de fos precios de la Comercializacion 

T i I J 
  

Conctusiones 

2.2. Definicién del producto. 

El producto ai que se hace referencia en este estudio se conoce como 

4 Baca Urbina Gabriel Evaluacién de Provectas Me Graw Hill 1995 Ternera Falicion 0 14 
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fascia automotriz. 

Las fascias son ensambles exteriores cuya funcién es fa de recubrir el 

aima de acero, delantera y trasera de un automévil. El alma de acero, conocido 

comtinmente como defensa, sirve para proteger al automdvil contra impactos. A 

pesar de que se le sigue llamando “alma de acero”, las nuevas tendencias de 

disefto han sustituido al acero por plasticos de gran resistencia, sin que esto 

signifique que se haya dejado de utilizar el acero en algunos modelos 

automotrices. 

El propdésito fundamental de las fascias es mejorar la apariencia estética 

de las defensas, aunque en algunas ocasiones se utilizan para sujetar elementos 

de uminacién, porta placas, brindar aerodinamismo ai disefo del automdvil o 

bien como tomas de aire para el motor. 

Las fascias son elementos hechos de plastico, generalmente nylon. A 

diferencia de otros componentes automotrices son una sola pieza y no un 

ensambie. Son piezas de pared deigada y flexibles, sin embargo al momento de 

estar montadas mantienen su rigidez sin sufrir deformacién. El color es 

determinado de acuerdo al modelo aunque en fa producci6én sdlo se inyectan en 

color natural o negro. Se acostumbra la pigmentacién cuando ésta no va a 

someterse a ningtin tipo de pintado posterior y va a ser montada directamente en 

el automdvil. En el caso de que el disefio requiera que la fascia sea del color de 

la carroceria sé necesita someterla a un proceso de pintado y acabado
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superficial. 

En el ensamble de un automdévil se utiliza un juego de fascias: una 

detantera y otra trasera. Su disefio es distinto y varia segdn el modelo del 

automévil, sin embargo los disefios actuales de las armadoras utilizan un mismo 

juego de fascias para modelos distintos que generalmente se fabrican sobre la 

misma plataforma. 
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2.2.1. Naturaleza del producto. 

Las fascias automotrices son productos industriales y por fo tanto su 

demanda es derivada, esto es, dependen de la demanda de autombviles y de sus 

refacciones. 

2.3. Analisis de la demanda. 

“Se entiende por demanda la cantidad de bienes y servicios que elf 

mercado requiere o solicita para buscar la satisfaccién de una necesidad 

especifica a un precio determinado’”® 

Para determinar la demanda de fascias se consideré6 como base la 

produccién de la industria automotriz mexicana. 

La produccién nacional de vehiculos no sélo comprende automédviles, 

también se producen camiones y autobuses. Seguin las cifras reportadas por los 

fabricantes en 1996, la praduccién nacional de vehiculos se incrementéd en un 

30%. Cabe hacer notar que el incremento de camiones y aufobuses fue de 79% 

mientras que los automéviles aumentaron tan sdto un 14%, 

8 Baca Urbina, Gabriel, Evatuacién de Proyectos, Mc. Graw Hill, 1995, Tercera Edicion, p. 17
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Grafica 1. 

Produccién nacional de vehiculos™. 

  

  

Grafica 2. 

Venta de vehiculos”. 

  

  

  

En México existen ocho armadoras de automéviles que son: 

a) Volkswagen 

b) Chrysler 

  

'S Fuente: Programa de Promocién de fa Industria Automotriz, BANCOMEXT, 1997. 
” Fuente: Programa de Promocién de {a Industria Automotriz, BANCOMEXT. 1997.



c) 

d) 

e) 

f) 

g) 

Ford Motor Company 

Generali Motors 

Nissan 

BMW 

Mercedes Benz 

Honda 

30 

De estas armadoras sdlo cinco tienen un volumen de produccién 

significativo, las tres restantes son de nuevo ingreso al mercado nacional y tienen 

un nicho muy bien definido. 

La produccién nacional de vehiculos se resume en ia tabla siguiente.
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EI crecimiento del mercado segun la industria terminal (las armadoras), 

consideran un incremento promedio anual de 11%. La cifra es baja debida al 

efecto que tuvo la crisis de 1995, pero a pesar de esto, la recuperacién ha sido 

favorable. Para darnos una idea de esto, basta con considerar que fa industria 

automotriz es la de mayor nivel de exportaciones después de {a petroquimica. 

Para poder determinar el crecimiento de la produccién nacional de 

automoéviles y proyectarla al futuro, se utilizaron los datos de las ventas de 

automdviles segiin tres fuentes: CIEMEX-WEFA, industria Terminal y 

Bancomext. 

Los escenarios que se consideran por parte de estas fuentes contemplan 

proyecciones hasta el afio 2000,sin embargo, este estudio requiere proyecciones 

de datos hasta el afio 2005. 

Al analizar los datos se puede ver claramente que la tendencia de las 

ventas tiene un comportamiento lineal, por lo que el método a utilizar en las 

proyecciones es la regresién lineal con dos variables. Con este metodo se trata 

de encontrar la relacién que existe entre el tiempo y la demanda. El tiempo es la 

variable independiente ya que no esta sujeto a ninguna otra situacién, mientras 

que la demanda sera la variable dependiente del tiempo. La ecuacién que se 

obtiene para el calculo de las proyecciones es la siguiente: 

Y=at+bxX



Donde: 

a = desviacion al origen de la recta 

b = pendiente de la recta 

X% = Es el valor dado (aio). 

Y= Es Ja variacién porcentual de las ventas en el afio dado. 

licando {a ecuacidn anterior a las datos de cada una de las fuentes se 

obtienen las rectas que se definen a continuacién: 

1) CIEMEX-WEFA: Y = -34.1443 + 0.017143 X 

2) Industria Terminal: Y = -37.5843 + 0.018857 X 

3} Bancomext: Y = -43.4404 + 0.021786 X 

Con base en estas rectas obtenemos los siguientes resultados (ver Tabla 

Los porcentajes indican el crecimiento de las ventas anuales, y cémo éstas 

estan directamente relacionadas a la produccién, consideraremos que el 

crecimiento de la produccién anual es a la misma razon. (ver Tabla 8) 

Para efectos de este estudio la demanda total de la industria 

automotriz es igual a la produccién de ésta. De este total, la demanda a 

considerar para nuestro proyecto seria la que se muestra en la Tabla 9.
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La Tabia 9 corresponde a la produccién de una armadora en un modelo 

fabricado bajo la misma piataforma. Los modelos hechos bajo ia misma 

plataforma son aquelios que varfan parcialmente en su disefio exterior, ya que 

sus componentes basicos son iguales. 

Actualmente esta demanda es satisfecha a través de fabricantes 

extranjercs, por lo que, el sustituir estas importaciones da ventajas en cuanto a 

tiempos y precios. Ademas, estimula el crecimiento y desarrollo de la industria 

nacional. 

2.4, Analisis de ta oferta. 

“Se entiende por oferta la cantidad de bienes o servicios que los 

productores estan dispuestos a colocar en el mercado a un precio determinado.”® 

La oferta de fascias automotrices se puede considerar de tipo oligopdlica, 

ya que existen sdlo algunos productores a nivel mundial. En México se localizan 

ciertas subsidiarias de estas empresas, las cuales abastecen a armadoras 

especificas. El abastecimiento de jas demas es a través de importaciones, |o 

cual las pone en desventaja. 

Debido a las reguiaciones gubernamentales las importaciones de 

autopartes son gravadas. En el caso del Tratado de Libre Comercio la
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importaci6n de autopartes paga un impuesto del 20% que desaparecera en el 

afio 2004. Para los paises fuera de este tratado se sigue apflicando el decreto 

automotriz que estipula una tasa impositiva de 30% a cualquier importacién de 

autopartes. 

Otro punto que se debe considerar es el “contenido regional”, que 

especifica el porcentaje minimo de autopartes de procedencia nacional que debe 

contener cada vehiculo. 

Tabla 10. 

Contenido Regional. 

  

1995 | 1996 | 1997 | 1998 | 1999 | 2000 | 2001 | 2002 | 2003 | 2004 
  

  50% | 51.4% | 52.8% | 54.2% | 55.5% | 56.9% | 58.3% | 59.7% | 61.1% | 62.5%                   
  

Lo anterior favorece ef establecimiento de empresas mexicanas que 

busquen sustituir las importaciones, dando ventajas a las armadoras como al 

desarrollo dei pais. 

2.5. Analisis de precios. 

Las fascias a nivel mundial tienen un precio estandarizado el cual solo se 

modifica por los aranceles que pagan en determinados paises. Los precios para 

cada fascia (delantera o trasera) fluctdan entre $18 y $21 dolares la pieza’®, 

  

8 Baca Urbina, Gabriel, Evaluacién de Proyectos, Mc. Graw Hill, 1995, Tercera Edicién. p. 36 

® Fuente: CSM Forecasting, datos obtenidos directamente por las armadoras, Inglaterra 1998. 
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dependiendo del material con el que estén fabricadas. 

2.6. Perfil del consumidor. 

Los nuevos métodos de fa industria terminal se estan encaminando a la 

concentraci6n de proveedores lo que genera una reduccién sustancial en el 

niimero de proveedores directos, esto con el fin de adquirir cada vez mas 

componentes subensambliados. Lo anterior aunado a la competencia 

internacional traeraé como consecuencia una reduccién drastica de ios 

productores directos. Algunos desapareceran y otros pasarén a ser proveedores 

de segundo piso por no contar con la capacidad y tecnologia necesarias. 

Cada armadora tiene sus propios proveedores y si éstos son pequefos 

estan limitados a una proveduria exclusiva, esto es, que no pueden surtir a nadie 

mas 

Las armadoras tienen el poder negociador, ya que tienen politicas 

definidas hacia proveedores. Ellas ponen sus condiciones y muchas veces 

pueden fiegar a intervenir a sus proveedores para reducir costos y mejorar 

procesos con el objetivo de reducir el precio de venta !o que beneficia a ellos 

mismos.
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2.7. Comercializacién y canales de distribucién. 

En lo que se refiere a la comercializacién de las fascias automotrices, se 

utifiza un canal de distribucién directa, es decir, las fascias son entregadas 

directamente ai cliente (armadora). Ver diagrama 7. 

Diagrama t. 

Canal de comercializacién. 

Productor | Armadora 
Venta de fascias 

El camine empleado para la comercializacién de este tipo de productos es 

  

      

a través de contratos de produccién que indican las condiciones generales de 

venta. 

Primero se recibira el pedido a través de una orden de compra. Este 

pedido debe especifica: el volumen requerido, tiempo de entrega, las condiciones 

de pago. 

Una vez revisado el pedido se analiza si es factible cumplir con fas 

condiciones de éste. Ver diagrama 2. 

 



Diagrama 2. 
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Secuencia de comercializacién. 

  : pedido 
Recepcién del 

<-—_——______ 

      
  
éSe puede 

cumpiir? 

+ 
| Elaboracion de 
| orden de trabajo 
a 

i 
| 

| Produccién 
t 

oc 

———__Y____, 

! Entrega del pedido i 

NO—> 

  

Se revisa 

      

Facturacién 
  

  

   

  

éCrédito? 

§ 
Fv 

| Cuentas por cobrar 

u     

  

  

oF Cobranzas 

a
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Capitulo 3 

Estudio Técnico 

3.1.  Tamafio de pianta. 

3.1.1. Tamafio fisico de ia planta. 

El tamafio de planta esta principaimente determinado por el espacio 

requerido por la maquinaria, el drea de oficinas, almacenes, patio de maniobras y 

estacionamiento para empleados. 

De acuerdo a estos factores se necesitan las siguientes extensiones: 

- Oficinas 800 m? 

- Piso de produccién 2,200 m? 

- Almacenes 2,000 m? 

- Estacionamiento y patio maniobras 2,000 m? 

TOTAL 7,000 m? 

También se considera dentro del proyecto un area verde de 3,000 mm 

adyacente a la nave industrial con ei objeto de poder realizar expansiones futuras 

de la planta. Iniciaimente esta area verde funcionara como zona deportiva para 

los empleados.
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Diagrama 3. 

Esquema de planta”. 

  

Almacén 
2 Eatactonamtente 4.000 m 

Patio de mantobras 
2,808 m?     

  Piso de Producetén 
2,200 m? 

Area verde 
3,000 m2   

Almacén 
1,000 mi? 

    

Oficinas 
890 m2           

3.1.2. Capacidad anual. 

La capacidad anuai de fa planta esta en funcién de la cantidad de juegos 

de fascias que puede producir ja maquina inyectora en un afio. En base a esto, 

se contemplan periodes de aprovechamiento que van a ir aumentando a través 

de los afos de operacién, hasta llegar a utilizar la capacidad maxima de la 

planta, que es de 341, 581 juegos de fascias por afio. 

3.2. Localizacién de la planta. 

Para determinar la localizacién de |a pianta se utiliz6é el método “cualitativo 

  

9 Nota: a) Sin escala 
b) Ver capitulo 3.5. Distribucién de Pianta (SLP)



43 

por puntos”, que consiste en asignar valores a una serie de factores que se 

consideran felevantes y hacer una comparacién cuantitativa de jos sitios 

potenciales. E! resultado del andlisis establecera el iugar mas optimo para la 

ubicaci6n dei proyecto. 

3.2.1. Factores determinantes. 

Los parques industriales estén administrados por el gobierno o bien por 

particulares. Los parques de administracién privada cuentan con apoyos 

gubernamentales por lo que se puede tener acceso a incentivos. Los parques 

gubernamentales estan administrados por los gobiernos de los estados, tos 

cuales dictan los incentivos correspondientes a éstos. 

Los factores relevantes que se consideraron para hacer la eleccién fueron. 

* Disponibilidad y costes de mano de obra. 

¢ Cercania al mercado. 

¢ Costo y disponibilidad de terrenos. 

¢ Disponibilidad de servicios. 

Las fuentes de insumos, a pesar de que son un factor determinante, no se 

ioman en cuenta ya que los proveedores son nacionales y tienen 

representaciones en todos los estados. Nuestros principales proveedores de 

materia prima seran: Celanese Mexicana y BASF de México.
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3.2.2. Calificacién y seleccién del parque industrial. 

Los sitios potenciales a considerar seran: San Luis Potosi, Querétaro y 

Toluca.
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Tabla 13. Servicios publicos. 

  

Localidad 
Factor Toluca | Querétaro 
Pavimento 

luminacién 

Drenaje 

Subestacién eléctrica 
Estaci6n eléctrica 

Gas 

Vigilancia 

Bomberos 

Transporte de personal 

Guarderias 
Aduanas 

Consultorias 
Tren 

Tratamiento de aguas 

Aeropuerto 
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Tabla 14. Evaluacié6n del método. 

    

      
    
    

    
      

    

Factor 

Poblacion 

Te eratura 

Distancias 

Salarios 
Rentas 

Ventas 

Servicios 

Publicos 

TOTAL 

  

        

             
      
         
      

Peso | Toluca|Ponderado 

005{ 10 0.5 
0.05 9 0.45 
0.4 10 1 
0.2 9 1.8 
0.2 10 2 
0.2 8 16 

02 7 1.4 

1 

SLP | Ponderado 
9 0.48 
8 0.4 
7 0.7 
10 2 

4 02 
10 2 

9 1.8 

        
     
     
         
            

      
        
       
      
        

     

      
      
      

    

        

      
      

                
              
       

  

       
     

  

        

      

     

  

            

        

           

       

  
  

                            

   

   

CONCLUSION 

A través del método anterior se concluye que la localizacion optima de ta 

planta es Querétaro, Qro. ubicado en:
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Av. los Arcos esq. Av. fas Fuentes s/n 

Parque Industrial Bernardo Quintana 

76030, Querétaro, Qro. 

Gan abO DE rolne SAN LUIS POTOSI BN 
4 N 

samrctennte 

      

    

    

  

HIDALGO 

A 
AGABARO foe 

MICHOACAN "ESTADO DE MEXICO
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3.3. Analisis de proceso. 

3.3.1. Generalidades. 

Las maquinas de inyeccién de plasticos, derivan de la maquina de 

fundicién a presién para metales. 

Seguin algunas referencias, la primera maquina de moldeo fue patentada 

en 1872 para la inyeccién de nitrato de celulosa, pero debido a su flamabilidad y 

peligrosidad, el proceso no florecié. En 1920 se construyé en Alemania, una 

maquina para la construccién de piezas de materiales termopldsticos, mediante ei 

proceso de inyeccién, dicha maquina era totalmente manual. En 1927, y en el 

mismo pais se desarrollé una maquina para inyeccidn de plasticos accionada por 

cilindros neumaticos, pero no tuvo mucho éxito debido a que se requeria de 

maquinas con presiones superiores. Entre 1930 y 1940 se dio el auge de este 

proceso debido al descubrimiento del Poliestireno (PS) y Acrilico (SAN). EI 

proceso permitia la fabricacién répida y econdémica de articulos dtiles.”" 

Alas maquinas manuales siguieron maquinas accionadas hidraulicamente, 

cuya cansiruccién alcanz6 su verdadero desarrolio después de la Segunda 

Guerra Mundial. A partir de este momento el desarrollo y ta evolucién técnica fue 

sorprendente. Actualmente se cuenta con maquinas totalmente automaticas que 

no requieren de {a intervencién del operador. 

  

*" Fuente: Instituto Mexicano del Plastico industrial, S.C. (IMPI)
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A ‘a par de! desarrollo de fas maquinas, los moldes han tenido un 

sorprendente progreso, que ha contribuido en buena parte a alcanzar la 

automatizaci6n de las maquinas. 

Hoy dia, se encuentran en el mercado maquinas con capacidad de 

inyeccién de pocos gramos, hasta 30 kg., con fuerzas de Cierre del molde de 2 a 

10,000 toneladas, para una gran variedad de piezas en cuanto a tamafio. 

La inyeccién consiste en transportar el material termoplastico que se 

encuentra en forma de “pellets” o poivo de Ia tolva a un citindro de plastificaci6n 

donde por aplicacién de calor se funde para después inyectarlo a la cavidad del 

moide. Debido a que el molde se encuentra a una temperatura menor a la del 

punto de fusién dei material plastico, se solidifica en el! interior def molde. Una 

vez frio el material, se abre ef molde y se expuisa ia pieza moideada finalizando 

el ciclo de inyeccién. 

Una maquina de inyeccién esta constituida por dos unidades’ 

* Unidad de Inyeccion: tiene ia funcién de transportar, calentar y fundir ios 

“pellets”, y una vez plastificados, se inyecta el material a la cavidad del moide 

ejerciendo una presién determinada. 

« Unidad de Cierre: tiene fa funcién de abrir y cerrar ef molde dentro del ciclo 

de moldeo, asi como mantenerio firmemente cerrado para evitar por una
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parte, los sobrantes o rebabas de material, y por otra cuidar el molde para 

prevenir cierres bruscos o presiones excesivas. 

3.3.2. Proceso productivo. 

Ei proceso de produccién de fascias automotrices comienza como 

cualquier otro proceso productivo con la recepcién e inspecciédn de la materia 

prima. En nuestro caso la unica materia prima que se ocupara dentro dei proceso 

es la resina de nylon que es adquirida a proveedores nacionales en forma de 

pellets. La materia prima es almacenada en el almacén de materias primas con 

su empaque original. Cuando fa resina de nylon es requerida es necesario que 

pase a través de un proceso de dehumidificaci6én. Las resinas de nylon son 

higroscépicas, es decir, absorben agua. En el caso de ja resina (nylon 6) que se 

utiizara en este process, tiene una absorcidn de humedad del 6%. Ademds de 

secar ei material, los dehumidificadores o secadores también calientan el material 

con lo que se reduce la energia necesaria dentro de la inyectora para su 

transformacion. 

Ya seca la resina y a una temperatura adecuada, pasa directamente a la 

tolva de fa maquina inyectora (en esta etapa se debe ser cuidadoso de que !a 

tesina no tenga contacto con el medio ambiente a fin de evitar que vuelva a 

absorber humedad y pierda calor} donde se alimenta a fa parte conocida como 

barril. Dentro del barril se encuentra un husillo que gira a una velocidad 

controlada y que a través de la fricci6n que genera éste sobre las paredes del
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barrif hace que el material se plastifique y sea transportado a la boquilla de 

inyeccion. 

La maquina a utilizar incluye un tercer plato central para poder operar dos 

moides simultaneamente. Esto permite la superposicién de dos cicios de moldeo 

de manera que el moide A se encuentre en su etapa activa (apertura de molde, 

expulsién de piezas, cierre de moide, inyeccién y sostenimiento), mientras que el 

molde B esta en su etapa pasiva”. La secuencia de operacién es la siguiente: 

« Etapa 1: inyeccién del molde A, enfriamiento dei moide B. 

Ambos moldes estan cerrados, fa unidad de inyeccién bloquea fa colada 

caliente A. La tobera obturabie y la valvula de bloqueo de colada caliente A 

abren. Moide A se {lena y se empaca, mientras que el moide B se enfria. 
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« Etapa 2: Enfriamiento del moide A, expulsién dei molde B. 

Los agarradores mantienen el motde A cerrado, mientras que el molde B abre 

y expulsa la pieza. La tobera obturable y la valvula de bloqueo de fa colada 

caliente A cierran y el husillo de! moide B se recupera. 

  

« Etapa 3: Enfriamiento del moide A, inyeccion del molde B. 

La unidad de inyeccién releva fa colada caliente A y se desplaza hacia la 

colada caliente B. Mientras que el husilfo sigue recuperandose, la unidad de 

inyeccién se bloquea contra fa colada caliente B. La tobera obturable y la 

valvula de bloqueo de {a colada caliente B abren. El molde B se ilena y se 

empaca mientras que el molde A se enfria. 

  

2 Folletos varios, Husky Injection Moiding Systems.
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      - 

e Etapa 4: Expulsion del mode A, enfriamiento del moide B. 

La tobera obturable y la valvula de colada caliente B cierran y ef husitlo dei 

moide A se recupera. Para complietar ef ciclo la unidad de inyeccion libera la 

colada caliente B. Los agarradores mantienen e! moide B cerrado mientras 

que el molde A abre y expulsa fas piezas. 

  

  

La piezas inyeciadas que salen de ambos moides son inspeccionadas y se 

verifica que cumplan con las especificaciones del clientes para asi poder ser 

mandadas al aimacén de producto terminado donde se les prepara para su 

transporte a la armadora.
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Diagrama 4. 

Proceso de flujo para [a elaboraci6n de fascias. 

Recepcidn e inspeccion 

K JS . de materiat 

Transporte a 

aimacén de materia pnma 

  

    
  

Aimacén de matena pama 

Transporte a 
al area de dehumidificacién 

Secado 

Transporte a 
ja maquina de inyeccién 

Plastificacién 

Inyeccion 

Moldeo 

Expulsion 

  

Inspeccién de 
producto terminado 

    
  

‘Transporte at 

almacén de producto terminado 

  

Aimacén de producto terminado
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3.4. Maquinaria, equipo y materia prima. 

3.4.1. Materia prima. 

La materia prima a utilizar es nylon 6 producida por la firma BASF, cuya 

nomenclatura es B3M6. Este material es adecuado para utilizarse en exteriores, 

sin sufrir cambios o alteraciones en su estructura ya que tiene alta resistencia al 

impacto, poca tendencia a la deformacién y buena estabilidad dimensional. 

Ademas es recomendado para procesos de inyeccién ya que tiene una facil 

fluidez. Otros de fos usos que tiene la resina B3M6 son: elementos de 

maquinas, carcasas, “spoifers’, piezas pequefias con alta resistencia al impacto, 

etcétera. 

Sus propiedades mas importantes son”. 

  

  

  

  

  

  

  

      

Tipo de resina (abreviacién) PAG 
Procedimiento de transformacién inyeccion 

Carga mineral 30% 

Densidad 1.36 gicm® 
Temperatura de fusion 220°C 

Viscosidad 140 cm*/g 
Rigidez (modulo de elasticidad) 2,700 Nimm 

Resistencia al impacto 60 N-m 
  

3.4.2. Maquinaria y equipo. 

1) Inyectora Husky modelo TANDEM 1650RS 170/140. 

 Folleto técnico: Plasticos BASF, Ultramid Potiamidas (PA). Surtido. Caracteristicas de fos 
productas, empleo y valores orientativos. 
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La justificacién de la utilizacién de esta maquina fue hecha en base a las 

ventajas que se tienen en cuanto a capital de inversion y costos operatives. Una 

maquina TANDEM hace el trabajo de dos maquinas convencionales a un costo 

considerablemente inferior, ayuda a equilibrar el inventario, facilita ta operacion 

de productos en linea, economiza superficie y requiere menos personal. 

Una ceida TANDEM incluye maquina, robot y equipo de manejo de 

productos en linea. Su costo es 40% menor que el de dos maquinas | 

convencionales Finalmente las ma&quinas TANDEM reducen a ta mitad el | 

transporte, la instalacion, montaje, ios servicios eléctricos, neumaticos, de 

distribuci6n de resina y de lineas de agua”. 

El ciclo de produccién para tas fascias delantera (3.2 kg.) y la trasera {2.4 

kg.) se estima en 86 segundos, segtin se muestra en el siguiente diagrama: 

Diagrama 5. Desglose de ciclo. 

Matde 4: Parachoque detantero Expulsion det parachoque velantere     
tayeccion Sosteni. 

Molde 8: Parachoque Expulsion: Parachoque posterior 
posterior 

  

4 Folleto técnico: HUSKY Injection Molding Systems. Maquinas de moldeo TANDEM, Canada 
1994,



57 

2) Polipasto Kone. 

Su capacidad es de 50 toneladas y tiene la funcién del montaje y 

desmontaje de los moldes para su mantenimiento o reparacién. Su velocidad 

aproximada es de 20 m/min. 

3) Montacargas Komatsu. 

Su capacidad es de 3 toneladas, y su principal funcidn es ia del manejo de 

materiales, ya sea materia prima o producto terminado. 

4) Secador AEC 

5) Torre de enfriamiento 

6) Chiller 

7) Compresor de aire 

8) Subestacidn eléctrica 

3.8. Distribucion de Planta. 

Para realizar la distribuci6n de planta se utilizara el método de SLP 

(Systematic Layout Planning). Es una técnica poco cuantitativa ya que propone 

distribuciones optimas de Ja planta en base a la cercania entre los 

departamenios.



Donde: 

Diagrama 6. Matriz diagonal. 
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El diagrama de hilos es la representacién de los valores numéricos 

obtenidos a partir de !a matriz de correlacién. Este diagrama simbolico permite 

identificar de manera general como quedaran distribuidas fas areas de la planta, 

y sera pauta para generar el diagrama de bloques, ef cual consiste en una 

distribucién por cuadros de jas superficies de fa planta. &{ diagrama de bioques 

es antecedente de fa distribucién de planta propuesta del proyecto, la cual esta 

representada en un plano que incluye el detalle de todos los equipos.



Diagrama 7. Diagrama de hilos. 

  

Diagrama 8. Distribucién de planta”. 

  

Atmacén 

  

  
  

  

  

. de producto 
Estactonamiento 3 terminado 

Patio de maniobras g2 

3 al 

Potiparte 
Mezrening 

Secagery > tate’ CD 
Area verde 2 Almacén , antterios 3 de materia Fenians 

z erunas sector: 

= Ofiemas   

  

   

   
     
  

  

      
      

ee 

Nota: Sin escala 
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3.6. Organizacién de ia empresa. 

La organizacion de fa empresa esta en funcion de un organigrama, el cual 

permite conocer la divisién de las funciones, los niveles jerarquicos, las lineas de 

autoridad y responsabilidad, los canales formaies de comunicacién, el staff de! 

depariamenio, fos jefes de cada grupo de empleados y las relaciones entre fos 

diversos puestos. 

Diagrama 9. 

Organigrama general. 

Girector 
General 

Sona | [Serene ge | Fo accome Agministratwo H_Produccién || ff ao Ventas 
— 3 t £ =, 

Awchar Encargado. Ayudante Supervisor Almacenistas Gontable de Compras Senerat de Inyeceion 

  

  

  

  

3.6.1. Descripcién de puestos. 

DIRECTOR GENERAL: es el responsable de que las tres principales 

areas (administrativa, produccién y ventas) funcionen correctamente en la 

consecucién de un fin comun. Asi mismo, es el representante legal de ta
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empresa y el Unico facuitado para suscribir titulos de crédito. 

GERENTE ADMINISTRATIVO: encargado de {a contabilidad de la 

empresa, Ja contraloria y los recursos humanos. Dentro de sus funciones 

también se encuentra la administracién de los recursos con los que cuenta la 

empresa. 

AUXILIAR DE CONTABILIDAD: éste hace fas funciones de un auditor 

interno y estara en relaci6n directa con su gerente para el desarrollo de las 

actividades contables de la empresa. Es necesario que tenga conocimientos 

basicos de contabilidad general. 

ENCARGADO DE COMPRAS: recibira las requisiciones de compra de 

materiales, cotizara las materias primas e insumos y elaborara las compras 

eligiendo al mejor proveedor de acuerdo a las condiciones de compra (precio, 

calidad, servicio, crédito y tiempo de entrega). 

AYUDANTE GENERAL. auxitiara en las labores de] area administrativa 

como: recoger ja némina, hacer pagos de servicios (luz, teléfono, seguro social), 

depdsitos en bancos, mensajeria, asi como ayudar al encargado de compras a 

recoger insumos y materiales. 

GERENTE DE PRODUCCION: tiene como responsabilidad generar los 

programas de produccién segtin objetivo de ventas, dar seguimiento para el
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cumplimiento de! programa, tomar medidas necesarias para apegarse o modificar 

fos programas, y es el responsable directo de ilevar a cabo et contro! de calidad 

en todos los procesos de produccién. 

SUPERVISOR DE INYECCION: tiene ia funcién de ajustar fas condiciones 

de moldéo (cicios y control de calidad) y hacer fas reparaciones menores a 

maquinas y moides. Es el responsable de la produccién durante su turno. 

OPERADORES DE INYECCION: su funcidn es la de alimentar la materia 

prima y verificar el funcionamiento de la maquina. 

ALMACENISTA: es el encargado de generar las requisiciones de materia 

prima, insumos, refacciones, segun las necesidades y de acuerdo a las 

existencias con que se cuente. Es el responsable de {levar al dia os inventarios 

de producto terminado y materias primas. Ademds debera surtir de acuerdo a los 

requerimientos de produccidn ta materia prima e insumos necesarios. 

AUXILIAR DE ALMACEN. su funcién es fa de ayudar al almacenista al 

cumplimiento de sus funciones. 

GERENTE DE VENTAS: tiene como responsabilidad generar el prondstico 

de ventas, segtin los objetivos de ja empresa y lograr su cumplimiento. Ademas 

es responsable del contacto con clientes para la solucién de problemas y la 

asistencia técnica.
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OUTSOURCING”™: mediante este esquema se contara con los servicios 

de vigilancia, intendencia y transportacién de materia prima y producto terminado. 

3.6.2. Marco legal de ia empresa. 

Al ser una sociedad mercantil del tipo “Sociedad Anénima de Capital 

Variable’, implica que la empresa contara por lo menos con dos personas 

asociadas. Para realizar esta sociedad es necesario que la empresa quede 

registrada ante un notario mediante su acta constitutiva previa tramitaci6n del 

permiso ante la Secretaria de Relaciones Exteriores y la aportacion de capital de 

los socios. 

Para poder comenzar ia operacién es necesario que la empresa obtenga 

su Registro Federal de Causante (RFC) ante la Secretaria de Hacienda y Crédito 

Publico. Este registro permite el inicio de operaciones pero también obliga a 

cumplir con un calendario de obligaciones fiscales. 

Para la contratacién de personal es necesaria el alfa ante el Instituto 

Mexicano del Seguro Social (IMSS) de la misma empresa, asi como de todos y 

cada une de los trabajadores. 

Finalmente, ta empresa se inscribira a la CANACINTRA (Camara Nacional 

6 Son los servicios subcontratados a una empresa externa.
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de la Industria de la Transformacién), a la camara de comercio correspondiente a 

su actividad, llamada INA (industria Nacional de Autopartes, AC.) y presentara 

su alta en el SIEM (Sistema de Informacion Empresarial Mexicano) ante la 

Secretaria de Comercio y Fomento Industrial (SECOFI).
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Capitulo 4 

Estudio Financiero 

4.1. Determinacién de! monto total de la inversion. 

En el estudio de preinversién del proyecto se considera como inversion 

“todo gasto que contribuya a la produccién de un bien, cuyo destina sea ia 

satisfaccién de necesidades humanas, en forma directa 0 indirecta’’. 

La inversion fija la constituye el terreno y ia nave industrial, la inversién 

semifija se refiere a la maquinaria y equipo cuya vida Util es ha sido establecida 

en 10 afios. 

La inversién del capital circulante o comunmente llamado capital de 

trabajo, se ha considerado a 28 dias. Este periodo es suficiente para iniciar el 

Proceso productivo considerando el periodo de recuperacién por la venta del 

producto y los gastos que se generaran en esos dias de produccién. 

A continuacién se desarrolla cada uno de los rubros que comprende en 

forma total el monto total de ja inversién. 

  

” Formutacién y Evaluacion de Proyectos. Jéas Gomez Garcia.



Tabla 15. Resumen de fa inversién total (délares). 

lnversion Fija 

Compra de nave industrial 

Subtotal 1 

Inversién Semifija 
Maquinaria 

Equipo auxiiiar 
Equipo complementario 
Equipo de oficina 
imprevistos (10%) 

Subtotal 2 

Inversion Diferida 

Gastos de instalacion y puesta en marcha 

Subtotal 3 

Capital de Trabajo 28 dias 
Materia prima 
Servicios 

Mano de obra directa 
Mano de obra indirecta 
Personal de administraci6n 
Gastos de ventas 
Imprevistos 

Subtotal 4 

inversion Total 

$ 1,054,970 
$ 1,054,970 

$ 2,808,750 
$ 457,200 
$ 88,000 
$ 12,300 
$ 336,625 
$ 3,702,875 

450,811 

$ 638,106 
$ 17,888 
$ 621 
$ 1,582 
$ 9,124 
$ 2,050 
$ 1,133 
$ 670,503 

$ 5,428,348 
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Fabia 16. Determinacién del monto total de inversion (délares). 

(Inversion Fija 

Nave industrial de 7,000 m? con un vator 
de US $150.71 fm $ 1,054,970 

Total Inversién Fija $ 1,054,970 

Inversion Semifija 

Maquinaria 

Maquina de Inyeccién $ 1,450,000 
Moides $ 1,225,000 
Fletes y gastos de aduana (5% costo de $ 133,750 
maquinaria) 

Subtotal 1 $ 2,808,750 

Equipo Auxiliar 

Lote de refacciones maq. $ 50,000 
Lote de refacciones moldes $ 45,000 
Chiller $ 80,000 
Equipo de secado $ 70,000 

Sist. de alimentacion MP $ 22,000 
Compresor de aire $ 8,000 

Torre de enfriamiento $ 40,000 
Polipasto $ 100,000 
Estructura para mezzaninne $ 17,500 
Subestacién eléctrica $ 28,000 
Fletes y gastos de aduana (10% costo de $ 26,700 
equipo aux.) 

Subtotal 2 $ 457,200 

Equipo Complementario 

Juego de herramientas $ 25,000 
Mesa de trabajo $ 4,500 
Equipo de control de calidad $ 4,500 
Patin de tortuga $ 2,000 

Montacargas eléctrico $ 25,000 
Anaqueles $ 30,000 

Subtotal 3 $ 88,000 

Equipo de Oficina 
Equipo de cémputo $ 5,500 

Impresora laser $ 600 
Impresora de puntos $ 350



Sumadoras $ 200 
Maquina de escribir $ 4100 
Escritorios $ 3,500 
Archiveros $ 4,250 
Sillones : $ 800 

Subtotal 4 $ 12,300 

Imprevistos 

10% de los subtotales 1 a 4 $ 336,625 

Subtotal 5 $ 336,625 

Total inversion Semifija $ 3,702,875 

lnversién Diferida 

Instalacién de maquinaria y equipo $ 326,595 
auxiliar (10% de costo) 

Contrato de servicios (notariales, agua, 

electricidad, teléfonos, permisos) 5% $ 52,749 
Inversi6n Fija 

Capacitacién y arranque $ 50,000 
Imprevistos (5% de Inversién Diferida) $ 24.467 

Total inversidén Diferida $ 450,811 

Capital de Trabajo (28 dias) 
Materia Prima 

Nylon 6 $ 638,106 
Subtotal 4 $ 638,106 

Servicios 

Energia eléctrica $ 4,841 

Manienimiento nave industrial (2% $ 4.758 
anual) , 

Mantenimiento maquinaria (3% anual) $ 3.625 

Mantenimiento equipo auxiliar (2% $ 7,663 
anual) 

Subtotal 2 $ 17,888 

Mano de Obra Directa 

Operadores (3) $ 6214 

Subtotal 3 $ 621 

Mano de Obra Indirecta 

Supervisor de inyeccidn (2) $ 4,000 
Aimacenista $ 375



Ayudante almacenista 

Subtotal 4 

Personal de administracién 
Director General 

Gerente Administrativo 
Gerente de Produccién 
Gerente de Ventas 
Auxiliar Contable 
Encargado de Compras 
Ayudante General 
Secretaria 

Subtotal 5 

Gastos de Ventas 
Papeleria y articulos de 
oficina 

Teléfono y fax 
Mensajeria 

Subtotal 6 

Imprevistos 
10% sobre néminas 

Subtotal 7 

Total Capital de Trabajo 

A
S
A
 

P
R
R
 
A
A
A
 

W
 
H
H
 

P
A
H
 

FH 
w
e
 

207 
1,582 

2,500 
4,458 
1,458 
1,458 
583 

1,042 
207 
417 

9,124 

1,000 

750 
300 

2,056 

4,133 
1,133 

670,503 
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Equipo 

Tabia 17. Energia Eléctrica. 

Maquina de inyeccién 
Moide 

Controles de equipo 
Chiller 

Sist. alimentacién MP 
Equipo de secado 
Compresor de aire 
Torre de enfriamiento 
Polipasto 

Sist. alimentacién plantas y 
oficina 
imprevistos (5%) 

Total KW 

Gonsumo real (60% de fa 
carga) 

Calculo del consumo (3 turnos 28 dias} 
Casto de KWh 

Subtotal 
IVA 16% 

Totat 

Kw 
200 
80 

5 
50 
6 

20 
7.5 
60 
15 
30 

23.68 

497.18 KW 

298.31 KW 

200,460.96 Kh 
$ 0.021 USD /KWh 

$ 4,209.68 
$ 631.45 
$ 4,841.13 USD 
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4.2. Analisis de costos e ingresos del proyecto. 

El estudio considera los costos de produccién anualizados, con diferentes 

etapas de aprovechamiento de la capacidad instalada: que van desde e/ 50% y 

hasta alcanzar e] 100%. 

Para el estudio de costos, se han calculado todos aqueilos gastos que 

participan en el proceso productivo: materia prima, mano de obra directa e 

indirecta, servicios, gastos de administracién, gastos de ventas, depreciaciones y 

amortizaciones. También se determiné el costo unitario de produccién y el nivel 

de ingresos obtenidos por jas ventas anuales. 

A continuacién se encuentra el resumen y desglose de cada uno de estos 

puntas,
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Tabla 19, Costos de producci6n (dolares). 

Juegos de fascias por afio 
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Afio Capacidad instalada; Aprovechamiento Juegos 

4 341,581 50% 470,791 
2 341,581 55% 187,870) 
3 341,584 60% 204,949 

4 341,584 70% 239,107 

5 341,581 85% 290,344 

6 341,584 400% 344,581 

7 341,581 100% 341,584 

Costos Directos 

Materia Prima 

= .._ | MP / Juego . Total 
Afio Produccién kg.) MP tatal [Precio / kg. USD/ario 

1 170,791 5.671 968,553 |$ 4.00/$ 3,874,212 
2 187,870 5.671 1,065,408 |$ 4.00/$ 4,261,633 

3 204,949 5.671 1,162,264 [$ 400/$ 4,649,054 

4 239,107 5.671 1,355,974 [$ 4.00;/$ 5,423,896 

5 290,344 5.671 1,646,540 i$ 4.00/$ 6,586,160 

6y7 341,581 5.671 |_- 1,937,106 |S 4.00/$ 7,748,423} 

Mano de Obra Directa 

No. Sueldo a T = 
operadores | _mensual Prestacion | Totalmes; Total ato 

[Afio ta7 3. [8  621.00/$  _186.30[$ 807.30/$ 9,687.60] 

Total Costos Directos 

Ano 1 

Afio 2 

Afio 3 

Afio 4 

Afio § 

Afic S y7 

$ 3,883,899 
$ 4,271,320 
$ 4,658,742 
$ 5,433,584 
$ 6,595,847 
$ 7,758,111



Costos Indirectos 

Energia Eléctrica 
  

  

  

  

  

  

            
  

KWhiafo | usprkw | Ta USD! 
[Afio taZv 2,577,398 $ 0.021($ 54,125.37 

Mantenimiento {ajio t a 7) 

Costo anual Valor USD Costo total ! 

Nave industrial 2% 3 4,054,970)1$ 21,099 

Maquinaria 3% $  _2,200,000|$ 66,000 
Equipo auxiliar 2% $ 316,000| $ 6,320 

Subtotal 1 $ 93,419 

Mano de Obra indirecta (afio 1 a 7) 
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Sueldo | prestaciones | Total mes | Total afio 
mensual 

Supervisor de inyeccién (2) |$ 1,000 | $ 300 |$ 1,300} $ 15,600 
Almacenista $ 375 {$ 113/$ 488 |$ 5,850 
Ayudante almacenista $ 207 |$ 62|$ 269 |$ 3,229 

Subtotal 2 $ 24,679 

Gastos de Administracién (afio 1 a 7) 

Sueldo Prestaciones , Total mes | Total afio | 
mensual 

Director General $2,500 /$ 750{$ 3,250|$ 39,000 

Gerente Administrativo $ 1,458 15 438 /$ 1,896 /$ 22,750 

Gerente de Produccién $1,458 15 438/15 1,896/$ 22,750 

Gerente de Ventas $1,458 |$ 438 |$ 1,896}$ 22,750 

Auxiliar Contable $583 ]$ 175] 3 758 |$ 9,160) 
Encargado de Compras $ 4,042 /$ 31313 4,354|$ 46,250 

iAyudante General $207 |$ 62|$ 269 1$ 3,229 
Secretaria 3 417 |$ 125% 542 1$ 6,500 

Subtotal 3 $ 442,329



75 

Gastos de Ventas (afio 1 a 7) 

  

  

  

  

  

              
  

  

Anual 

Papeleria y articulos de $ 42,000 
oficina 
Teléfono y fax $ 9,000 

Mensajeria $ 3,600 
tmprevistos (10% gastos $ 14,233 

admon.) 
Subtotal 4 $ 38,833 

Total Costos Indirectos Afioita7 $ 353,386 

Tabia 20. Depreciacién activos fijos y semifijos. 

ay ag ‘ _ Monto Valor de 
Concepto Vida util Tasa lineal [Valor original anual salvamento 

Nave industrial 20 5% $ 1,054,970)$  52,749\$ 685,730.50 

Maguinaria 40 10% $ 2,675,000)$ 267,500|$ 802,500.00 

Equipo auxiliar 10 10% $ 335,500|$ —_-33,550}$ 100,650.00 

Equipo 6 
complementario 8 12.50% $ 47,700|$ 5,9631$ 5,962.50 

Equipo de 
oficina 5 20% 5 412,300 8 2,460 i$ (4,920.00) 

Total 1 $ 362,221 

Tabla 21. Amortizacion de la inversion diferida 

| Concepto Vida itil HTasa linea) Monto de [Amortizacién 
inversion anual 

  

Gastos de instalaci6n y; 
puesta en marcha de la 10 10% $ 333,557|$ 33,356 

planta           
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4.3. Financiamiento def proyecto. 

Financiamiento es “el proceso por ei cual fos recursos monetarios de las 

unidades econémicas superavitarias son usadas por las unidades deficitarias 

para su desarrollo, Este proceso se efectua mediante un pago por el uso del 

capital monetario o fisico que se consigue a través de organismos publicos o 

privados especializados en la captacién y asignacién de recursos monetarios 

(bancos, sociedades de crédito, sistema hacendario, etc.)*”*, 

E! financiamiento de! proyecto se realizara a través de las instituciones 

bancarias en México, que contempla un costo del crédito a largo plaza de 7 afas 

aun valor de la tasa de referencia internacional LIBOR (5.6%) mas cuatro 

puntos. 

Los requerimientos de capital para realizar el proyecto ascienden a: 

$5,428,348 délares, def cual se espera una aportacién de socios con recursos 

prapios del 70%, lo que equivale a: $3,799,844 ddlares, con el que se pretende 

cubrir ta inversion fija, maquinaria, capital de trabajo y parte de los imprevistos. 

El resto de ios requerimientos de capital lo constituiré un crédito que cubrira el 

30% restante de la inversién ($1,628,504 délares), que se compone del, equipo e 

instalaciones necesarias para la puesta en marcha del proyecto. 

  

8 Formulacién y Evaluacién de Proyectos, Jods Gémez Garcia.



Tabla 24. Amortizacién de la deuda (ddiares). 

Tasa de interés para crédito anual 
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9.6% 

Afio Saldo interés Anualidad Amoriizaci6n 
0 $ 1,628,504.00 
4 $ 1,454,729.57 | $ 156,336.38 | $ 330,110.81] $ 173,774.43 
2 $_1,264,272.80| $ 139,654.04 | $ 330,110.81 | $ 190.456.78 
3 $ 1,055,532.17 | $ 121,370.19 | $ 330,110.81 | $ 208,740.63 
4 $  826,752.44| $ 101,331.09] $ 330,110.81 | $ 228,779.73 
5 $ 576,009.86} $ 79,368.23 | $ 330,110.81 | $ 250,742.58 
6 $301,196.00} $ 55,296.95] $ 330,110.81 | $ 274,813.87 
7 $ 0.00 | $ 28,914.82 | $ 330,110.81 | $ 301,196.00 

Total Interés | $ 682,271.70 
  

Anualidad = Po * (i(1+4)*ni(1+i)4n-1) 

4.4. Punto de equilibrio. 

El punto de equilibrio para el proyecto indica le cantidad de ingresos 

capaces de cubrir los costos, en donde fa situacién financiera del proyecto no 

presente pérdidas, pero tampoco utilidades. En las tablas siguientes se puede 

ver que ej punto de equilibrio es bajo, lo que indica que la tasa de retorno de 

capital sera alta. 

Tabla 25. 

Costos Fijos 

Determinacion del punto de equilibric (délares). 

Depreciaciones $ 362,221.00 

Amortizaciones $ 33,356.00 
Gastos de admon. y vias. $ 181,162.12 
Mano de obra indirecta $ 24,679.20 

Manitenimiento $ 93,419.40



Total Costos Fijos 

Gastos Financieros Promedio 

Total Gastos Financieros Prom. 

Costos Variables 

Materia Prima 
Mano de obra directa 
Electricidad 

Total Costos Variables 

COSTOS TOTALES 

VENTAS TOTALES 
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$ 694,837.72 

$ 97,467.39 

$ 97,467.39 

$ 7,748,423.40 
$ 9,687.60 
$ 54,125.37 

$ 7,812,236.37 

$ 8,604,541.48 

$11,955,335.00 

EI Punto de Equilibrio Econémico se calcula de fa siguiente manera: 

P.E.E. = interés + Costo Fijo / Ventas - Costos Variables 

Utilizando esta formula, se obtiene que ej Punto de Equilibrio Econdmico 

para el proyecto es de 19.12%, es decir, se alcanza con tan solo producir el 

65,323 unidades, que son un 19.12% de las ventas previstas, 

El margen de contribucién se caicula mediante la resta del precio por 

unidad (P) menos el costo variable medio {v). 

v= Costos Variables / Cantidad = $22.87 USDijuego 

P = $35 USD/juego 

M.C. = 35 ~ 22.87 = $12.43 USD/juego (35%) 

ESTA TESIS WB DERE 
Sak MG LA BILITES:
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4.5. Estado de pérdidas y ganancias. 

La tabla que se muestra a continuacién indica el flujo neto de efectivo a 

través de los afios dei proyecto. En este flujo se incluyen tos ingresos por ventas, 

los costos de produccién, los gastos incurridos, los impuestos incurridos y la 

Participacion de ios Trabajadores en las Utilidades (PTU),
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4.6. Evaluacién econémica del proyecto. 

El método que se utilizara para evaluar las inversiones propuestas se 

conoce como Valor Presente Neto (VPN) que considera el valor del dinero en el 

tiempo. 

El VPN es el valor presente de ia corriente de ingresos, menos el valor 

presente de la corriente de egresos, es decir: el valor presente del flujo neto de 

efectivo durante la vida del proyecto, restando a esto el desemboiso inicial de la 

inversién. 

EI método del VPN utiliza una tasa de descuento llamada TREMA (tasa de 

rendimiento esperada minima aceptable) que se compone de una ponderacién 

entre ei costo de financiamiento que es tasa LIBOR mas cuatro puntos (9 6%) y el 

tendimiento esperado por los socios que es de tasa LIBOR mas diez puntos 

(15.6%). La ponderacién de estas tasas, nos da una TREMA de 13.8%. 

Si el analisis del VPN resulta positivo, indica que ia tasa de rendimiento 

sera mayor que la tasa de descuento elegida, por io que ef proyecto de inversién 

sera aceptable. 

Cuando se determina que el VPN és positive, es necesario calcular ta 

Tasa interna de Retorno (TIR) fa cual indica el rendimiento dei capital invertido 

promedio durante fa vida del proyecto. Mediante este calculo se puede conocer
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el porcentaje de utilidad complementario a la tasa de descuento. 

Tabla 27. Flujo neto de efectivo (ddiares). 

  

Egresos Ingresos Salvamento Total 
$5,428,348 (5,428,348) - 
$4,813,389 $ 5,977,668 4,164,279 
$5,264,314 $ 6,575,434 1,311,120 
$5,774,203 $ 7,173,201 1,458,998 

  

  

  

  

      
$7,995,613 | $10,162,035 2,166,422 

[$9,365,189 $11,955,335 2,590,146 
$9,348,125 | $11,955,335 $1,446 493 4,053,703 

VPN 2,288,856 
TIR 25.25% 
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$6,624,672 $ 8,368,735 $1,744,062 

$ 
$ 
$ 
$ 

          
  

Flujo Neto de Efectivo 

  

(TREMA 43.8%) 

| $6,000,000 VPN $2,288,856 
TIR 25.25% 

| $4,000,000 + 
\ 

$2,000,000 m | 

1 4 $(2,000,000) 4 z 3 5 6 7 

$(4,000,000) = 

| 

i 

1 

| ${6,000,000) 

  

4.7. Analisis de sensibilidad. 

El andalisis de sensibilidad permite cuantificar el riesgo que corre el 

proyecto ante cambios en las situaciones esperadas. Nos da una idea de hasta 

qué punto el proyecto puede sequir siendo rentable.
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EI primer escenario a considerar contempla {a disminucion maxima de las 

ventas para que la TIR sea igual a la TREMA y que el proyecto siga siendo 

factible. Como es sabido, los costos estan directamente relacionados con las 

ventas y el que mayor peso tiene es ef costo de ia materia prima, 

aproximadamente et 85%. Por este motivo una disminucién en las ventas genera 

un ahorro en los egresos totales correspondiente al 85% de la disminucién de !as 

ventas. 

De acuerdo a esto, es posible que las ventas disminuyan hasta casi en 

37% sin que el! proyecto deje de ser rentable. 

  

  

  

  

  

  

  

  

      
  

  

AAo. Egresos Ingresos _| Salvamento Total 

0 | $ 3,734,975 $ (3,734,975) 
1 | $ 3,311,852 |$ 3,783,864 $472,014 
2 | $ 3,622,111 |$ 4,162,250 $ 540,139 
3 | $ 3,931,658 |$ 4,540,636 $ 608,979 

4) $ 4,558,106 |$ 5,297,409 $739,303 
5 |_§$ 5,501,381 _|$ 6,432,568 $931,187 | 
6 | $ 6,443,718 | $ 7,567,727 $ 1,424,009 
7 $ 6,431,977 |$ 7,567,727 | $1,446,493 $ 2,582,243 

VPN $ 905 
TIR 13.81%         

  

Disminucién maxima en ventas 

63% de ventas proyectadas 

VPN $905 

TIR=TREMA=13.8% 
$3,000,000 7} 

$2,000,000 | 

$1,000,000 

$(2,000,000) 
$(3,000,000) 
$(4,000,000) 
$(5,000,000) 

  

| meee 
| $(1,000,000) 

| 
| 
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o
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El segundo escenario contempla que el precio de venta aumente a un nivel 

de competencia internacional, ya que e! proyecto’ esta considerando un precio 

inferior al del mercado. Con tan sdlo aumentar un 5%, es decir a $36.75 

dolares/jjuego el proyecto se vuelve altamente atractivo. 

  

  

  

  

  

  

  
  

  

      
      

Afol Egresos ingresos Salvamento Total __| 
0 | $ 5,428,348 $_(5,428,348) 
1 | $ 4,813,389 |$ 6,276,551 $ 1,463,162 
2 | 3 5,264,314 | $ 6,904,206 $1,639,892 
3.1 $ 5,714,203 |$ 7,531,861 $ 1,817,658 
4 | 3 6,624,672 |$ 8,787,171 $2,162,499 
5 | $ 7,995,613 | $10,670,136 $2,674,524 
6 | $ 9,365,189 | $12,553,102 $3,187,913 
71 $ 9,348,125 | $12,553,102 | $1,446,493 $ 4,651,470 

|__ VPN $ 3,864,119 
TIR 32.40%     
  

— _. a 

Aumento del precio de venta en 5% 

VPN $2,364,319 
=25.269 $4,000,000 ; TREMA=25.26% 

$2,000,000 - 

     
$(4,000,000) 

$(6,000,000)
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El tercer escenario considera que e! precio de fa materia prima aumenta en 

un 12%. En este caso el proyecto deja de ser rentable para los inversionistas ya 

que otorga una TIR de 10%. A pesar de que ef inversionista no consigue lo que 

esta esperando el proyecto puede seguir pagando sus deudas. 

La solucién que se presenta a este caso va ligada al escenario anterior y 

al margen que se tiene para ei aumento de precios de venta. Con tan solo 

aumentar los precios en 3% el proyecto vuelve a tener una TIR de 14.78% que es 

superior a fa TREMA. 

  

  

  

  

  

  

  

    
    
  

      

Ano Egresos ingresos Saivamenio Total i 
0] $ 5,982,039 $_ (5,982,039) 
1 | $ 5,304,355 | $ 6,156,998 $ 852,643 
2 | $ 5,801,274 | $ 6,772,697 $ 971,423 
3 | $ 6297,052 | $ 7,388,397 $__ 1,091,345 
4 $ 7,300,389 $ 8,619,797 $1,319,408 
5 $ 8,811,165 $10,466,896 $ Less.73t_ | 
6 $16,320,438 $12,313,995 $ 1,993,557 
7 $10,301,634 $12,313,995 $1,446,493 $3,458,854 

VPN $ 201,487 
TIR 14.78%     

  

Aumento del precio de fa MP en 12% 

Aumento del precio de venta en 3% 

VPN $201,487 
$3,000,000 TIR=14.78% 
$2,000,000 

$1,000,000 
$- 

$(1,000,000) 

$(2,000,000) 

$(3,000,000) 

~ $(4,000,000) 

$(5,000,000) - 
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Otra alternativa que se tendria seria fa de utilizar una materia prima 

diferente al Nylon 6, ya que este es un producto muy bueno pero a su vez muy 

caro. Sin embargo en el mercado existen buenos sustitutos para este tipo de 

resina como jo son las olefinas que tienen un costo menor a la mitad. Cuando 

este caso se presenta las ventas pueden reducirse hasta en un 53%. 

  

  

  

  

  

  

  

  

        
  

          

  

      

    

Afio. Egresos Ingresos Saivamento Total 
{0 | $ 3,121,300 $ (3,121,300) 

1 $ 2,767,699 $ 3,168,164) $ 400,465 
2 $ 3,026,981| $ 3,484,980! $ 458,000 

| 3 $ 3,285,667! $ 3,801,797 $ 516,130 
4 $ 3,809,187; $ 4,435,429) $626,243 
5 $ 4,597,477| $ 5,385,878) $ 788,401 
6 $ 5,384,984) $ 6,336,328 $ 951,344 
7 $ 5,375,172) $ 6,336,328] $1,446,493 $2,407,649) 

VPN $116,914) 
TIR 14.83% 

i : \ Cambio de MP (precio 50% menor) ' 
| Reduccién en ventas en 53% 

| VPN $116,914 i 
! $3,000,000 TIR=14.83% , 

$2,000,000 + : 
$1,000,000 | 

§ 4 
$(4,000,000) | 

$(2,000,000) 

$(3,000,000) | 

§(4,000,000) 4 
$(5,000,000) -! 
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CONCLUSIONES 

El estudio de preinversién para el proyecto, se flevd a cabo, analizando 

todos fos factores que intervienen en Ia instalacién y puesta en marcha de !a 

planta productora de fascias automotrices. 

En el marco econdémico se puede concluir que tas condiciones politico. 

econémicas actuales de México son propicias para impulsar la mediana industria, 

por fo tanto fa inversién es recomendabie. 

El monto total de la inversién es significativamente alto, sin embargo los 

hiveles de retripucién son satisfactorios. La tecnologia y asesoria para la 

instalacin de la planta estan disponibles, ademas fa maquinaria y ef equipo son 

de tecnologia de punta lo que dara gran capacidad de produccién sin sufrir 

rezagos tecnolégicos. 

EI estudio financiero demuestra que el punto de equilibrio ecandémica se 

alcanza al 19.12% de fa capacidad instalada, fo que indica que con una quinta 

parte de fa capacidad instalada se cubren los gastos de operacién, 

administracién y financieros. 

Dentro de la evaluacién econémica del proyecto se asigno una tasa de 

rendimiento minima esperada (TREMA) de 13.8% con fo que se encontré que el
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valor presente neto (VPN) es positivo en un periodo de siete afios. 

El valor de fa tasa interna de retorno (TIR) que iogra nuesiro proyecto es 

de 25.25%. 

El anélisis de sensibilidad consideré varios escenarios en los que se 

alteraban variables. E! resultado de este anéalisis indica que el proyecto puede 

soportar una disminucion en las ventas de 37%. También destaca Ia posibilidad 

de ajuste que se tiene en precios ya que el precio de venta con el que se hicieron 

los calculos esta por debajo de los precios internacionales. Con la sola vaniacién 

de pequefios puntos porcentuales en el precio de venta, el proyecto se vueive 

altamente atractivo. El peor escenario se tiene cuando ef precio de la materia 

prima aumenta en un 12% ya que ésta impacta con gran fuerza tos egresos 

totales, aproximadamente el 85%, por lo que es una variable critica Sin 

embargo, el efecto negativo que pudiera causarse con este incremento puede ser 

neutratizado con el aumento en el precio de venta o bien con el cambio de resina. 

Por lo tanto, si se cuentan con fas fuentes de financiamiento y Ia 

participacién de inversionistas, asi como de una buena administracién. el 

proyecto es econémicamente factible, ya que se pueden obtener los rendimientos 

que se estiman en este proyecto de inversion.
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