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INTRODUCCION 

La lngenlerfa Industrial. hoy mós que nunca, no significa lo mismo para todos. 

En efecto, una de las mejores formas para comprender la lngenlerfa Industrial 

moderna, consiste en examinar como se relaciona con olros campos. 

Poro fines de la expllcaclón, serla conveniente que hubiera !Imites bien 

definidos entre las subdlsclpllnos de la lngenlerfa Industrial, los campos afines. y 

la lngenlerfa Industrial en su conjunto, desaforlunadamente no sucede as!. 

Los campos que con mós frecuencia se consideran hoy dio corr.o 

subdlsclpllnas de lngenlerfa Industrial o relacionados con ella son: Administración. 

Ciencias de la comunicación (lnformótlca), Estadfsllca, Investigación de 

Operaciones. Ciencias de la Admlnlslraclón, lngenlerfa Humana e lngenlerfa de 

Sistemas. Hay en cada uno de estos disciplinas quiénes creen que su campo es 

lndependlenle y ajeno a la lngenlerfa Industrial. 

La Administración y Estadistica son disciplinas bien desarrolladas que 

precedieron al desarrollo de la lngenlerfa Industrial y su alcance es mós amplio 

que éste. Parece probable que estos dos campos segulrón relacionados con la 

lngenlerfa Industrial durante cierto tiempo. Sin embargo, los otras disciplinas 

mencionadas antes no se pueden vincular tan fácilmente con la lngenlerfa 

Industrio!, y es toda vio mós dlffcll augurar algo con respecto al fuluro. 



La educación del Ingeniera Industrial moderno requiere cierta combinación 

de la mayoría de las dlsclpllnas descritas. 

En cualquier caso especifico, cómo seró esa combinación dependeró de 

cada universidad y de la empresa en donde se desarrolló el Individuo. Lo que 

no se logra advertir en este momento, es un tipa único de plan de estudios para 

esta disciplina. En tanto que los planes de estudio de Ingeniería eléctrica, 

mecónlca oclvll se Insiste en una rama especifica del conocimiento en Ingeniería 

Industrial se abrazan disciplinas que no necesariamente cae en la misma 

facultad de Ingeniería. 

Otra de las funciones del Ingeniero Industrial, esla evaluación de proyectos, 

camprendlenda el diseño, medición, planeaclón, control y programación, del 

misma. En esta tesis se evalúa un proyecto que de acuerdo a sus características 

es Interesante: La Instalación de una planta productora de artfculas de mórmal 

sintético. 

El objetivo principal de este trabajo, es determinar la factlbllldad del 

proyecto y comprende desde su planeaclón hasta la Instalación, para que 

pueda servir para futuras Investigaciones. Esta teslspretendeabarcar el problema 

del anóllsls del proyecta en relación can su rentabllldad y operación. 



El trabaJo se divide en cinco capítulos: 

1 GENERALIDADES 

11 ESTUDIO DE MERCADO 

111 ESTUDIO TECNICO O INGENIERIA DE PROYECTO 

IV INVERSION Y COSTO 

V EVALUACION ECONOMICA 

En las Generalidades se deflnlró el producto, dando las antecedentes que 

originaron su aparición en el mercado nacional. también se menclonaró su 

claslflcaclón. lostlposy suscaracterfstlcasgeneralescomoson calor. composición 

química por mencionar algunos. yademóssu forma de maneJarlo y los cuidados 

que se deben tener con este material. 

En el Estudio de Mercado. se estudlaró la determinación de la oferta y la 

demanda del mercado de este producto en nuestro país. Dicho anóllsls se 

reallzaró en base a estadísticas sobre el mórmol natural y en Información 

proporcionada por productores. y personas con experiencias en este campo. 

ya que como es un producto nuevo. no existe aún suficiente Información. 

También se haró mención a las políticas de venta. a la forma de atacar el 

mercado y a los prlnclpales competidores. 



En el Estudio Técnico o lng-:inlerfa de Proyecto se oborcan los distintos 

aspectos específicos de la operoclón del mismo. Se determina la locollzoclón de 

la planto considerando factores relevantes de este anóllsls, como son fa 

proximidad de la materia primo. del mercadas. servicios, etc. 

Se descrlblró el proceso de fabricación para los diferentes productos que 

se podrón elaborar en esta planto. mencionando las herramientas y moqulnorla 

que se utilizan en dicho proceso. 

Por último se anallzaró la locallzaclón de cada móqulna y los óreas de 

producción, y se haró referencia a los estóndores de calidad del producto. 

En Inversión y Costos se haró un onóllsls completo de toda lo Inversión fijo 

necesario paro equipar la planto. también se lnclulrón los costos de operación 

tanto poro las óreas administrativos como de producción, señalóndose el tipo 

de organización necesario paro su funcionamiento, describiendo sus diferentes 

funciones y responsabilidades. 

En la Evaluación Económica se determlnorón desde el punto de visto 

financiero el costo total de la operación de la planto Incluye costos de 

producción y administración, los utllldades que se obtendrón del Estado de 

Resultados, la generación de efectivo que se obtiene del Flujo de Cojo anual, 

el onóllsls de senslbllldad paro determinar el Punto de Equlllbrlo óptimo, se haró 

el cólculo del Valor Presente Neto VPN. osl como el de la Toso Interno de Retorno 

TIR. y ademós se presentaró el Balance General Inicial Pro-Forma. 



Poro el c_ólculo de los conceptos mencionados en el pórrofo on!erlor, se 

Incluye el préstamo refocclonorlo que se sollclloró poro poder Iniciar su 

funcionamiento de lo planto, el precio de vento. y el efecto lnfloclonorlo en los 

u!llldodes. 



CAPITULO! 

GENERALIDADES 

El presente capitulo tiene la finalidad de dar una explicación de las 

caracterísllcas del producto que se va a analizar en esta tesis, el mármol 

slnléllco. 

Se dará una explicación acerca de los diferentes tipos de mármol slnléllco 

existentes, así como los antecedentes que dieron lugar a este produclo nuevo 

en el mercado nocional. 

1.1. DEFINICION DEL PRODUCTO 

El mármol slnléllco es un producto de superficie sólida, compuesto por resinas 

acríllcasyreslnas de polyester. con una superficie sumamenle durableyaltamenle 

resistente a los líquidos e Impactos. así como al uso rudo y constante. 

Es un material no poroso que puede ser sometido o lo aplicación de cualquier 

liquido, Incluyendo sustancias químicas y solventes, sin que se alteren sus 

propiedades. Puede ser cortado. ·routeado", lijado, abrillantado, y en general 

trabajado como si fuero una madera. pudiendo obtener superficies que no son 

posibles de alcanzar en mármoles, maderos, acrílicos o granitos. 



Es un material de superficie sóllda en el cual las uniones de una pieza con otro 

san verdaderamente Invisibles, odemós de que al lljorla se obtiene un acabado 

de al alto brillo. Ambos operaciones, pego do y lljada son sumamente fócll de 

reollzar. 

El mórmol sintético es fabricado en paneles y utilizado poro opllcocJones 

decorativas y funcionales yo sea horizontales o verticales, en lugares donde Jo 

durobllldod, belleza y fócll mantenimlenlo sean necesarios. Las hojas pueden ser 

corladas a Jo medida exactos, lljados, ·routeadas· y pegadas o fin de crear Jos 

efectos mas Interesantes. 

Es un material probado en Jo referente o flamabllldod y producción de gases 

tóxicos, renglones en Jos que obtiene Ja puntuación mas favorable; es odemós 

un material can alta resistencia al agua y o agentes químicos y por si esto fuero 

poco, su mantenimiento es fócll y sobre lodo se reparo muy fócllmente. 

1.2. ANTECEDENTES 

Desde épocas muy remotas. et hombre ha modificado et aspecto y 

corocterfstlcos de diversos materiales que se encuentran en su habita!. 

Los rocas o piedras son los elementos mósantlguos empleados por el hombre, 

que aprendió primero o trabajarlas para usorlm como armas y posteriormente 

como herramienta y material paro Jo construcción de sus primeros refugios. Aún 

en Jo actuatldod se sigue usando lo roca como rnoterlal de construcción. 
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La referencia mós anllgua que se tiene del mórmol nalural para esculluras se 

remonto a los primeros Juegos olímpicos hacia el año 755 A.C. 

La orqulteclura empleó el mórmol en algunas partes de edificios hacia fines 

del siglo VI A.C. En la era de AleJandro Magno yo se hizo uso de mórmoles de 

colores. 

En Roma se empleó el mórmol en conslrucclones y decoración de edificios 

públicos en el año 146 A.C., y con ello se prodigó el uso de este malerlal para el 

revestimiento de muros. 

En 1950, las 4 principales Industrias europeas del mórmol en Italia. Francia, 

Alemania y Bélgica. Iniciaron uno estrecha coloboraclón para el esludlo y 

resolución de los mós lmpo;tantes problemas relativos o lo evolución de los 

cambios comerciales, de las técnicas producllvas y de la promoción para lograr 

un mayor empleo del mórmol natural y de los materiales similares. 

Con el paso de los años y el avance de la tecnología, la arqulteclura y la 

Ingeniería buscan la slmpllflcaclón en el empleo de sistemas constructivos a 

base de materiales sintéticos que sustituyan al mórmol nalurol, y que el uso de 

estos materiales satisfagan todos las exigencias técnicas y eslétlcas que se 

requieren. 

La aparición del mórmol slnlétlco en el mercado nacional mexicano, es 

refotlvamente una opción mas poro quienes deseen utilizar productos para 

decoración de lnlerlorescomo pueden ser pisos, baños, productos deloboratorlo 
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y otros, que tengan lo apariencia del mórmol normal comúnmente conocido, 

pero que sean mós económicas y que conserven las características del mórmol 

natura\. 

Las grandes ventajas del mórmol sintético respecto al mórmol natural, son su 

peso y su costo, y lo gran variedad de colores y diseños que permitan al usuario 

disponer de uno gamo de opciones de donde seleccionar Ja que mejor 

satisfaga sus necesidades lonlo económicos como de gusto personal. 

Con 25 años de experiencia en el campo de los plóstlcos reforzados, en 1990 

PLASBARdec\de Incursionar en el campo de los SUPERFICIES SOLIDAS O MATERIALES 

DENSIFICADOS. Las raíces del producto se encontraban en el material conocido 

como mórmolslntéllco, que durante la década de los setenta había tenido gran 

aceptación. Du pon t. en es:i época desarrolla CORIAN y se convierte en el líder 

del mercado. 

A fines de los ochenta. empresas como Mltsublshl, Formalca, Wllson Ar!, y 

varias mas. deciden Invertir en el desarrollo de productos similares al de Dupont, 

y en poco !lempo el mercado americano 5e ve Invadido de nuevas marcos. 

Durante estos años en México surgieron varios empresas que desarrollaron 

productos de mórmol s\nlél\co, sin embargo, SOL\DOM fue lo primera empresa 

en fabricarlo, el producto que lanza al mercado no cumple con los estóndores 

de co\\dod necesarios y el crecimiento del grupo se ve frenado. 
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1.3. CLASIFICACION 

Para entenderme/orla c/as/flcaclón de este materia/, se podró mencionar 

algunos de sus componentes con /os que estó hecho, y éstas son resinas. alúmina 

y acrílico, las dos primeras de fabricación americana y por lo tanto Importados. 

sin embargo existen dls1rlbuldores en México. 

En cuanto a su comportamiento a la acción del fuego, el rnórmol sintético se 

clasifica en: 

1.3.1. MARMOL SINTETICO NO AUTOEXTINGUIBLE 

Las prlnclpales materias primas utlllzadas para este material son reslnm, 

alúmina y acrílico, las dos primeras componen el 60 % del producto y el otro 40 

% los otros materiales. 

De las materias primas antes mencionadas. el acrílico el cual tiene un alto 

grado de flameabllldad, ocasiona que el producto donde Intervenga como 

mate~a prima se autoconsumo por acción de una exposición al fuego. 

A este material por mós cargos de alúmina que se le agreguen, no se evltaró 

que se autoconsuma, ya que la composición de la molécula de alúmina al 

exponerse al calor desprende hidrógeno y reaccione produciendo vapor con 

la que se podría apagar el fuego. 
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1.3.2. MARMOL SINTETICO AUTOEXTINGUIBLE 

Los prlnclpoles materias primas utlllzodas paro este material san resinas, 

alúmina y pigmentas, lo primero compone el 70 % del producto y el otra 30 % las 

demós materiales. 

Par la composición químico que se le ha encontrada en el material que es 

la alúmina, y ésta al mezclarse can las demós materiales, se ha vista que 

exponiéndose al fuego, este material no se consume por sí sólo, puesto que la 

alúmina estó compuesta de moléculas de hidrógeno que reaccionan al 

exponerlo al fuego y producen vapor. de ahí la gran ventaja en su empleo. 

1.4, V ARIEOADES 

Por el estudio que se estó haciendo del mórmol sintético, y comparóndolo 

con el mórmol natural, este último presenta uno Infinidad de variedades en su 

aspecto como podrían ser el Arabesca, el Portero, Estatuarlo Blanca Veteada, 

liso y granito. por mencionar algunos. Desgraciadamente en la fabricación de 

mórmol sintético no se pueden abarcar toda las variedades arriba mencionadas 

concretóndose este estudio a los tipos liso y granito. 

La demanda de estos dos tipos dependeró del gusto del consumidor al que 

se ofrezco el producto. 

A continuación se doró uno breve explicación de las diferentes formas en las 

que se puede procesar este material : 
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1.4.1. MARMOL PLANO O LISO 

Este material presenta un sólo color, dando apariencia de que fuera hecho 

de una sola pieza lisa. Para ofrecer una mayor explicación acerca de este 

material, se menclonarón las principales ma terlas primas con lasque se fabrican, 

y éstas son resinas, alúmina y pigmentos, con éstos últimos se doró el color 

deseado. 

Este material podró ser usado para laboratorios, cocinas, y todas aquellas 

aplicaciones donde se necesita dar una apariencia de limpieza e higiene total. 

1.4.2. MARMOL GRANITO 

Este materia/ se clas/flca en: Mórmol Granito No Autoextlngulble que llene la 

característica de poderse flexionar para darle formas diversas, pero presentando 

la desventaja de no cumplir con las normas de calidad que se requieren para 

exportarlo; y en Mórmol Granito Autoextlngulble, cuya desventaja respecto al 

anterior es que no se puede flexionar pero al contrario del primer tipo, éste si 

cumple con las normas de calidad establecidas para exportarlo. 

Refiriéndose a la apariencia de estos dos productos, se tiene una leve 

diferencia en el tipo de grano. En el primero el material que se utlllza como grano 

esel acrílico, cuya pulverización se dificulta y no se puede obtener un grano mós 

pequeño porque al querer hacerlo y tratóndose de un material plóstlco, se 

sobrecallenta y se enciende. 
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Refiriéndose al segundo tipo, el material que se utiliza como grano proviene 

de placas de color liso, que se muelen y se pulverizan sin presentar problemas de 

ninguna índole para obtener un grano mós fino. 

1.5. CARACTERJSTICAS GENERALES 

Este material no muestro efectos secundarlos o daños ante agentes tales 

como: rayaduras. aplicación de llquldos. radiación de calor, altas temperaturas, 

Impactos y cambios de liumlnoclón. 

A continuación se doró una breve explicación sobre la composición química, 

las diferentes variedades de colores que existen en el mercado. y sus diferentes 

usos para este material. 

1.5.1. COMPOSICION QUIMICA 

Las haJas son fabricadas con resinas de polyester y acrílico. es un material 

completamente sólldo y homogéneo, con extraordinaria consistencia y 

uniformidad de color a través de todo et espesor y largo de ta placa. 

Para obtener una placa de 1 metro cuadrado con un espesor de 1.25 cm. en 

acabado granito autoexllngulble, se utilizan las siguientes materias primas: 
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MATERIAL ~MIIC!llC! J.lli1.C!.8Q 

Resina Poyllte 32160 9.78 Kg. 

Alúmina Preparada 12.61 Kg. 

Promotor 0.05 Kg. 

Catalizador M50 0.12 Kg. 

Monómero 0.44 Kg. 

Thlner 0.87 Lt. 

Estopa 0.11 Kg. 

Y para obtener las placas con acabado granito no autoextlngulble, se 

utlllzarólas mismas materias primas antes mencionadas, pero añadiéndole 11 

kilos de grano de acrílico y disminuyendo la alúmina de 12 a 2 kilos. 

1.5.2. COLOR 

Cuando existe la presencia de una sola materia colorante, ésta dó lugara los 

denominados mórmoles sintéticos monocromos, y cuando existe la presencia 

de dos o mós colorantes, se forman los llamados mórmoles sintéticos policromos 

o granito. 

En la elaboración del mórmol sintético. para obtenerla tonalidad requerida, 

se utilizan diferentes pigmentos que darón el color deseado. Los pigmentos mós 

comunes son : 
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1.- Blanca 

2.- Gris Platina 

3.- Gris Oxfard 

4.-Negro 

5.- Azul Colonial 

6.- Azul Clara 

7.-Café 

8.- Blanco Marfil 

9.-RoJo 

10.- Rasa 

11.-Belge 

Para dar la tonalidad del mórmol granito y semeJarlo al mórmol natural, se 

tendrón que hacer mezclas con los colores antes mencionados, con esto se 

tendrón que utilizar 3 ¡::olores, los cuales dependeró de la apariencia, y de las 

diferentes cantidades de colores que se mezclen. 

Para dar un eJemplo de una tonalidad, se usaró el color trigo, en el que los 

colores que se utlllzon serón el café, blanco marfil, y blanco, en las que sus 

cantidades serón 20, 60 y 20 % respectivamente. 

El mórmol sintético se surte generalmente en acabado mate, pero 

dependiendo de la especificación del cliente, el material puede ser llJado hasta 

obtener el alto brillo. 

1.5.3. usos 

Es un producto recomendado para decoración Interior y usos funciona les en 

aquellos lugares donde se requieren caracter!stlcas como: Una extraordinaria 
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apariencia, alta resistencia a lasrayaduras, facilidad para mantenerse ysabretodo 

un excelente servicio a los usuarios en general. 

El mórmol sintético debe ser protegido de la exposición directa al sol, así 

como a temperaturas extremas y humedad. 

En la actualidad a este material se le han encontrado diferentes oplicaclanes 

carnoson 

A. Decoraciones: 

• Un gran número de acabados y elementos decorativos 

• Decoraciones de cocina y baños 

• Recubrimientos en muros, elevadores, regaderas, vestidores etc. 

B. Fabricación de : 

·Lavabos 

·Cubiertas paro cecinas Integrales y bares 

• Fregaderos poro cocina , labarotarlos y hospitales 

·Fabricación de artículos paro oficinas 

·Cubiertas para escritorios 

• Ademós, se le puede dar Infinidad de formas 

1.5.4. SUBSTITUTOS 

El mórmol sintético al ser un substituto ó una opción mós o elegir con respecto 

al mórmol narmal, llene así serles de productos que puedan desplazarlo de 

acuerdo al gusto del cliente, como pueden ser : 
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A. En pisos y fachadas, puede sustituirse por: 

- Cemento 

- Algunos tipos de cantera 

- Piedras ornamentales 

- Mosaicos 

- Ladrillos 

- Revestimiento a base de hule grueso e Impermeable 

- Madera para recubrimiento de muros Interiores 

s. En entradas y patios por : 

-Granito 

- Piedra labrada 

c. En la fabricación de obJetos de ornamento por : 

- Diferentes tipos de plóstlcos 

1.6. CUIDADO Y MANTENIMIENTO 

El mórmol sintético puede ser limpiado con agua caliente y detergentes 

como losutlllzados para platos y sartenes. Las manchas, rayaduras y quemaduras 

de cigarros pueden ser fócllmente retirados con llJa de agua o bien con ílbras 

verdes. Na se recomienda la utlllzacl6n sobre el mórmal de llquldos como 

removedores de pinturas, acetona o limpiadores abrasivos o a base de ócldos. 
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CAPITULO 11 

ESTUDIO DE MERCADO 

2.1. ANALISIS DE LA OFERTA 

En México lo oferta del mórmol sintético estó representada por un gran 
número de fabricantes que elaboran productos derivados de este material, y 
cuya producción estó enfocada a sotlsfacer prlnclpalmente o Ja Industria de la 

construcción. Esto producción aunada a Jos Importaciones cubren Ja demanda 

nacional. 

Son muy pocas las Industrias Integrados que se dedican a abarcar el proceso 
de producción del mórmol sintético: esto es desde su procesamiento, su 
claslflcoclón, !ominado. cortado y pulido, hasla Ja distribución de producto 

terminado. 

2.1.1. PRODUCCJON NACIONAL 

De acuerdo a Investigaciones realizadas las cifras de producción presentadas 
a contlnuaclon son bastante aceplables, aunque es fa cllble que exista diferencias 

por Ja presencia de productores no registrados. 

El consumo del mórmol slntéllco estó relacionado con el consumo del 

mórmol nalural al que el cliente Jedó aplicaciones diferentes. 

Para conocer Ja producción nacional total de mórmol sintético, se parte de 

la base que en el año de 1991 la fóbrlca manejaba aproximadamente el 30% 

de dicho mercado y el 70 % restante lo manejaba Ja competencia. Una de las 

estrategias comerciales durante Jos próximos años, es seguir manteniendo el 
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mismo porcentaje del mercado, ya que como se horó mención en al capflulo 
cinco de cómo aumentoró anualmente la copacldod de la planta de acuerdo 
a los estóndares de producción, el Incremento que se menciona es para poder 
mantener o aumentar dicho porcentaje, con esto no se aseguro que el 
mercado sólo tenga que ser del 30 %, va que esto dependeró de las estrategias 
y palfftlcas que los competidores utilicen y a su vez seró porte de un plan 
estratégico fijado para que al fina! del quinto año se pretenda ser líder en el 
mercado nacional. 

En el siguiente cuadro se muestran la cantidades metas que la fóbrlca 
deberó de producir durante las próximos cinco años. éstas cantidades salen del 
peso total de la producción establecida de placas, lavabos y fregaderos que 
son mencionadas en el capítulo cinco, por ejemplo para el año de 1991 se llene 
que el pronóstico de ventas diarias tomando una base de 22 días por rnes es de: 

PRODUCTO PESO PRODUCCION PRODUCCION 

DIARIA ANUAL 

6 Placas 55.19Kgs. 331,14 Kgs./dla 87,420. 96 Kg•./cno 

2 lavabos 8.77 Kgs. 17.54 Kgs,/dla 4,630.60 Kgs./cno 

5 Fregaderos 8.73 Kgs. 93.65 Kgs./dlc 2~ Z2~ 60 ~~ lgOQ 

116,775.10 Kgs./ano 
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CUADRO No. 2.1. 

PRODUCC/ON NACIONAL DE MARMOL SINTETICO 

(TONELADAS) 

1991 1992 1993 1994 

PílODUCCION DE M.S. DE 117.0 155.8 197.2 238.5 
LA FABíllCA (30%) 

COMPETIDOílES ( 70 % ) 273.0 362.5 460.0 556.5 

MEílCADONO 
ABASTECIDO ( 10 % ) ;!2.Q fil& fil lM 
PílODUCCION NACIONAL 429,0 570.1 722.9 874.5 

PRODUCCION NACIONAL DEL MARMOL SINTETICO 
(TONELADAS) 

'"' -
GRAF/CA No. 2.1 
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1995 

308.9 

720.9 

.lQa.Q 
1,138.8 



2. 1.2. IMPORTACIONES 

Debido a que el rnórmol sintético es un material de uso muy reciente en 

nuestro pals, no existen suficientes clfrasoficlales acerca de las Importaciones del 

mismo, por lo que se han hecho encuestas con los prlnclpales distribuidores que 

Importan este material. 

La Información que se obtuvo es de compañías que actualmente Importan 

este material, quienes sollcltoron que no se mencionara el nombre de sus 

negocios para no salir perjudicadas por la competencia. 

Con los dotes que a continuación se mencionan, es Incierto hacer uno 

proyección a futuro. ya que paro esto se necesita tener datos estadísticos de por 

lo menos 6 o 7 años anteriores o lo que se quiera proyectar. es por ello que se ha 

hecho la proyección con los datos de 1 año y 6 meses con la finalidad de 

presentar un panorama de cómo se presentaría en los próximos 5 ollas el 

mercado de los Importaciones del mármol ~ntétlco, 

Los datos que a continuación se mencionan son el resultado de los encuestes 

realizadas a los diferentes Importadores. 
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CUADR02.2 

AÑOS KILOGRAMOS 
IMPORTADOS 

1990 SEPTIEMBRE 575 

OCTUBRE 748 

NOVIEMBRE 923 

DICIEMBRE 1,151 

1991 ENERO 1,323 

FEBRERO 1,439 

MARZO 1,554 

ABRIL 1,669 

MAYO 1,841 

JUNIO 2,014 

JULIO 2,293 

AGOSTO 2,451 

SEPTIEMBRE 2,568 

OCTUBRE 2,733 

NOVIEMBRE 2,B98 

DICIEMBRE 3,063 

1992 ENERO 3,287 

FEBRERO ~ 

36,121 
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Proyección de los Importaciones de Mórmol Sintético 

( Aplicación del Método de Regresión Lineo! Simple ) 

MES PERIODO PRODUCCION 

DI DI 

1990 SEPTIEMBRE 575 575 

OCTUBRE 748 1,496 

NOVIEMBRE 923 2,769 

DICIEMBRE 4 1.15T 4,604 

199T ENERO 5 T,323 6,6T5 

FEBRERO 1,439 6,634 

MARZO 1,554 10,676 

ABRIL 1.669 13,352 

MAYO 9 1,641 16,569 

JUNIO 10 2,014 20,140 

JULIO 11 2,293 25,223 

AGOSTO 12 2,451 29,412 

SEPTIEMBRE 13 2,566 33,364 

OCTUBRE 14 2,733 36,262 

NOVIEMBRE 15 2,696 43,470 

DICIEMBRE 16 3,063 50,606 

1992 ENERO 17 3,267 55,679 

FEBRERO 16 M9.2 ~ 

36.121 424,714 
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Cólculo de la ordenada al erigen b l : 

2(2T + l) T 6 T 
bl = 

f;l 
DI -

F:1 
!DI 

T ( T - l ) T(T-1) 

2 ( 2 (18) + l) 6 
bl = 36.121 -

18 ( 18- l) 18 ( 18 -1) 

bl = 407.42 

Cólculo de la pendiente b2: 

12 
b2=---­

T(T'2·1) 

12 

T 
>:tot -
1=1 

b2=------- 424.714 

6 T 
~l DI T (T - l ) 

6 

18 ( 18'2 - l ) 18 ( 18 - 1 ) 

b2 = 168.34 

Cófculo del Coeficiente de Correlación : 

TE!Dt - (Et) (:¡::DI) 
r=---------------

VTE1'2 -(El)'2 vr (ED1'2) - (;EDl)'2 

18 (424.714)-(171) (36.121) 
r-----------------
V1B (2109) -(171)'2 1/10 (86.259.788)- (36,121)'2 

r = 0.998 

-20-
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Para que la carrelaclón sea confiable, el coeficiente r debe de estar en un 

rango entre • -1 • ó • 1 ·, por lo que en este caso y de acuerdo a los datos tomados 

anteriormente, se obtiene que la proyección es muy confiable. 

El pronóstico de la producción ( T + G) estó dado por: 

DT+ló{T)=bl +b2(T+t) 

Por lo tanto la producción pronosticada para el período 91-95 es la que se 

muestra en el cuadro 2.3. 

CUADRO 2.3 

PROVECCION DE LAS IMPORTACIONES DE 
MARMOL SINTETICO 

Afm KILOGRAMOS 

1991 29,945 
1992 50.413 
1993 74,582 
1994 92,823 
1995 123,064 
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2.1.3. PERSPECTIVAS DE LA OFERTA 

Cabe mencionar que lo empresa que pretende Instalar lo nuevo planto, 

cuento con un mercado que es relativamente nuevo, por lo cuol lnlclolmente 

no se prevé que trabaje ol 100 % de su capacidad y podró absorber cualquier 

Incremento en en lo demondo. 

El segmento del merco do que se conslderoró lnlclalmente seró el de cocinas 

y baños, y posteriormente el que se refiere a decoración de Interiores. 

Las superficies sólidas o placas de este material se utilizan en todo tipo de 

cubiertas. cocinas. lavabos, mesas, barros, paneles y muros. 

Este mercado se estructura bóslcamente de la siguiente manera : 

a: Venta directa de placas a los fabricantes de cocinas, decoradores y 

fabricantes de muebles. 

b: Fregaderos fabricados por el productor demórmolslnlélico y 

a distribuidores y accesorios para baños y cocinas. 

e: Diversos productos terminados vendidos a: 

Cadenas de restaurantes 

Hoteles 

Arquitectos y constructores y 

al consumidor final. 
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Los productos que se fabrlcarón competlrón adicionalmente con los 

slgulentes5ubstltutos: 

• Mórmol Natural 

·Granito 

• Acero Común Laminados 

· Acero lnaxldable 

• Aerro Colado Esmaltado 

2.1.4. PROBLEMATICA DE LA OFERTA 

Dentro de las principales dificultades que puede tener este producto dentro 

del mercado mexicano, es el hecho de tener que competir con Importaciones 

de productos similares fabricados por compañías estadounidenses que son 

quienes desarrollaron este material hace ya muchos años. Esel caso por ejemplo 

de Dupont que es el llder mundial en el desarrollo de productos elaborados de 

este material. 

Se toca este aspecto porque se debe tener en cuenta que con la apertura 

de fronteras con Estados Unidos y Canadó a la firma del Tratado de Libre 

Comercio, se tendró que competir con estos rivales, que por su reconocido 

nombre y prestigio en todo el mundo ganado a través de muchos años de 

ofrecer productos de muy buena calidad al cliente, son los que lmpondrón los 

estóndares de calidad requeridos. 

Por lo tanto en caso de que los fabricantes en MéxJca no puedan ofrecer 

productos de muy buena colldod y a precios competitivos, tendrón que 

abandonar este campo y buscar nuevas perspectivas. 
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Lo anterior es un gran riesgo, pero o lo vez es uno excelente oportunidad de 

demostrar al mundo que en México se pueden ofrecer productos de excelente 

calidad y competir al parejo con los fabricantes líderes en todas las ramas de lo 

Industria. 

2.2. ANALISIS DE LA DEMANDA 

2.2.1. CONSUMO NACIONAL 

Los principales centros de consumo se concentran prlnclpolmente en los 

grandes núcleos de población y centros turísticos. toles como el Distrito Federal, 

Guodolo)aro, Monterrey, Acopulco, Mozallón, Puerto Voliarta y Cancón. 

En estas zonas el principal consumidor es la Industria de la construcción que 

ya comienza o utilizar el mórmol sintético en fachados, recubrimientos Interiores 

de edificios, bancos, aeropuertos, cines, y obras públicas. 

El consumo nacional aparente del mórmol sintético durante el periodo 1991-

1995. es el que se muestra en el cuadro 2.4. 
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At'iOS 

1991 

1992 

1993 

1994 

1995 

CUAOR02.4 

CONSUMO NACIONAL APARENTE DEL MARMOL SINTETICO 

(KILOGRAMOS) 

(A) ( 8) (A)+(8) 

PRODUCCION IMPORTACIONES CONSUMO 

.. -------· 
429,000 25,945 454,945 

570,100 50,423 620,523 

722.900 74,823 797,723 

874,500 92,823 967,323 

1,138,800 123,064 1,261,864 

FUENTE : Elaborado en base a los cuadros 2.1 y 2.3. 

CONSUMO NACIONAL APARENTE DEL MARMOL SINTETICO 
(KILOGRAMOS) 

GRAFICA2.4 
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2.2.2. PERSPECTIVAS DE LA DEMANDA 

Con una promoción Intensa y un material de muy buena calidad, es posible 

ampliar considerablemente la demanda del producto en el pals. También se 

podró considerar el mercado de exportación cuando la eficiencia de la planta 

permita ser competitivo con los precios. 

Se puede afirmar que las perspectivas de la demanda del mórmol sintético 

en México son amplias, ya que su principal usuario, la Industria de la construcción, 

se espera que crezca fuertemente en los próximos años. 

2.2.3. PROBLEMATICA DE LA DEMANDA 

En este punto se pretende establecer cuól puede ser la reacción del 

mercado mexicano ante este producto novedoso. 

El principal problema al que se enfrenta este producto en su comerclallzaclón 

en México, es la tradición que existe en asociar el del mórmol natural con 

coracterfstlcas de resistencia. solidez. duración y prestigio, etc. y aunque es 

costoso, su empleo se considera buena Inversión. 

Es por ello que el principal problema que se va a afrontar al lanzar el mórmol 

sintético al mercado nacional, es competir con lo que tradlclonalmente 

representa el mórmol natural en la historia del pueblo mexicano. 
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Sin embargo la eslrategla de comercialización de mármol sintético debe 

orlentarce a resallar las ven tajos que tiene con relación a otros productos y a 

revatlr algunas objeciones. Deberón recalcarse dichas ventajas: 

A. El mármol sintético por su proceso de elaboración, es mucho más 

económico que el natural. 

B. El hecho de que sea más económico no Indica que sea de mala calidad, 

puesto que los materiales con los que se fabrica, están sujetos a normas de 

calidad muy estrictas. 

C. Los producto elaborados con este material pueden realizar las 

mismas funciones que los hechos con material natural. 

D. La facllldod con la que se puede trabajar para darle formas que no se 

podrían obtener con el mármol natural. 

E. El mármol sintético por su composición, es más ligero y fácilmente manejable. 

F. El mármol natural al sufrir algún daño no puede ser reparado sin que ésto se 

note, caso contrario al mármol sintético que es fácilmente reparable y no 

se percibe su reparación. 
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2.3. PRECIOS Y CONDICIONES DE VENTA 

Los precios de los productos se han fijado en base o uno encuesto realizada 

en el mercado nocional. En el capitulo IV se presento un an61\sls de los costos de 

lo producción yo que represento el precio mínimo de vento. 

En lo que se refiere a las pol!tlcas y condiciones de vento se segulr6 la 

tendencia del mercado. En un principio se harón los ventas de contado y 

posteriormente se evoluor6 o codo consumidor y se negoclor6 foc\l\dodes de 

pago. 

2.4. COMPETIDORES 

Actualmente SOUDOM esel único competidor noclonol, su planta se localiza 

en Guadalolaro. El mercado ha expresado boja satisfacción por su producto, sin 

embargo, lo exporto o Europa. En cuanto al monto de lo Inversión en pion ta, se 

estimo que es de 5 mlllones de dólares . 

El resto de la competencia es con productos Importados traídos al pofs o 

través de d\str\buldores\ocoles, y cuyos pr\nclpolesmarcasson: CORIAN, A VONITTE. 

y GIBRALTAR, SOL\DTOP. FOUNTAINHEAD, SURELL. 

Existen en los Estados Unidos otros fabricantes m6s, los que aún no han 

entrado al mercado local. Todos estos empresas tienen excelente calidad y 
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variedad de prad uctos. Sus precios se encuentran en la actualidad 25 % más 

altos que los productos nacionales, y sus representantes de venia en México 

cuenlan con un alrocllvo y profesional material de apoyo de venia (catálogos, 

muestras, garantlas, etc. ). 

Adlclonalmenle, ofrecen asistencia técnica y capacitación. No venden 

productos transformados.solamente placas yfregaderos a •transformadores 

autorizados·. Cuentan también con variedades y novedades de productos 

cada año. 

A continuación se dará una explicación acerca de la situación actual de los 

principales competidores de Importación en el mercado mundial. 

CO!llAN 

El primer producto de superficie sólida que se lnlrodu)a al mercada fue 

Inventado por DU PONT. su nombre es Corlan, y durante ya casi 20 años se ha 

mantenido como el líder del mercado, ya que además de ser el primero en su 

tipo, ha desarrollado una extensa línea de productos que Incluye tar)asyovallnes 

del mismo material y en los mismos colores de /as placas. Sus problemas. 

principalmente son la desigualdad en color entre placa y placa y Ja menor de 

adhesividad, osf como la presentación del pegamento y en los casos de Jos 

mismos la rotura en los tubos. 

Al personal de los talleres le gusta mucho traba)ar con éste material, ya que 

es extraordinariamente duro y resistente. Su composición es a base de resinas 
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AVONITE 

Arlstech Introdujo Avonlte a fines de 1970 en Esfodo Unidos, o principios de 

1991 llegó a México con una extensa linea de colores, que Incluyen granitos, 

mórmoles y colores lisos obscuros muy atractivos, ya que por estar compuestos 

a base de resinas de polyester adquiere con el pulido un brlllo similar ol del 

gro nito. 

A pesar de que estas corocterfstlcas resultan muy atractivas al consumidor 

final, los transformadores no trabajan rópldamente con él, ya que resulta un 

materlal fócllmente quebradizo. Actualmente presenta algunas deficiencias 

en su distribución, ya que no se tiene el suficiente Inventarlo en México. 

SOLIDTOP 

Solldtop es un material de fabricación nacional, que en sus Inicios, 

aproximadamente en 1987, resultó un fuerte competidor de Corlan por su bajo 

costo, en la actualidad debido a que sus componentes son bóslcamente 

resinas de polyester. se tiene clasificado como un materlal económico, pero de 

baja calidad, ya que es altamente quebradizo y sus calores. principalmente 

los granitos no son tan agradables como los Importados. 

FOUNTAINHEAD 

Es un producto Importado fabricado por Nevamar, cuya composición es a 

base de resinas acrílicas y de polyester, ademós de minerales naturales como 
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alúmina tri hidratada, existen actualmente 9 colores en placa y 6 en ovallnes 

para baño. En México no se tiene aún una distribuidora formal. 

SURELL 

Formlca lanzó al mercado su cubierta de superficie sólida con el nombre de 

2000 X, el cual presentó serlos problemas y tuvo que ser retirado del mercado, 

reformulado y presentado posteriormente como Surel con 5 colores lisos y 3 en 

granito. En México no se ha Iniciado la promoción de este material. cuya 

composición es a base de resinas polyester. 

Existen ademós algunos productos que en nuestro pofs próctlcamente no se 

conocen como son: Karadon, Avron, Solldex y Cromar. 

2.5. CANALES DE DISTRIBUCION 

El canal de distribución (algunas veces llamado canal comercial) de un 

producto, es la ruta que sigue el título de propiedad de éste último conforme 

pasa del productor al consumidor final o al usuario Industrial. Un canal Incluye 

siempre al productor y al usuario final del producto, asl como a lodos los 

Intermediarios que Intervienen en el traslado de la propiedad. Aún cuando 

algunos de los agentes Intermediarios no adquieran en realidad la propiedad de 

los bienes, se Incluyen como parte de un canal de distribución. Una vezmós, esto 

se hace porque desempeñan un papel acllvo en el traslado de la propiedad. 

El canal de un producto se extiende sólo a la última persona que lo compro 

sin modificar en forma Importante su forma. Cuando éste se altero. surja otro 

- 32 -



producto, aparece un nuevo canal. Cuando la madera se procesa y se 

convierte en un mueble Intervienen dos canales Independientes. El canal de la 

madera puede ser : 

La Madera-----> Intermediario---> Fabricante de muebles 

El canal de Jos muebles terminados puede ser: 

El Fabricante de muebles---> Mueblería----> Consumidor 

Dicho lo anterior. utilizaremos como canales de distribución a 

nuestros propios distribuidores, con lo que nuestro mercado estaró estructurado 

bóslcamente de la siguiente manera : 

A. Dlslrlbuldores de accesorios paro baños y cocinas, Jos que se encargarón de 

Jos fregaderos y lavabos. 

B. De Jos fabricantes de cocinas, decoradores y fabricantes de muebles, los que 

tendrón ventas directas de las plantas. 

C. Cadenas de hoteles y restaurantes, arquitectos. constructores y al consumidor 

final. 

Fabricantes--> Dlstrubuldor --> Consumidor Final 

de productos--> Fabrlc. y dlstrlb. -> Consumidor Final 

de mórmol sintético ------>Consumidor Final 
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CAPITULO 111 

ESTUDIO TECNJCO 

o 
INGENIERIA DE PROVECTO 

3.1. LOCALIZACION DE LA PLANTA 

Para las fines de éste trabajo, no se llevaron a cabo estudios formales 

referentes a la lacallzaclón de la planta, debido a que ya se cuenta con un lugar 

para su Instalación. Unlcamente se har6 un breve esludlo sobre la reglón en 

donde se encuentra localizado el lugar. 

El terrena se encuentra ubicado en la calle 4 No 36 B-Bls. de la colonia San 

Pedro de las Pinos en la delegación Alvaro Obregón dentro del Distrito Federal. 

Las principales vfos de acceso dentro del Dlsirllo Federal son las siguientes : 

- Blvr. Adolfo López Meteos 

-Avenida Revolución 

-Calle4 

-Calle 10 
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F\GURA3.1 

PlANO DE lA LOCAllZAC\ON DE PlANTA 
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3.2. FACTORES RELEVANTES 

3.2.1. LOCALIZACION Y SUPERFICIE 

La Delegación Alvaro Obregón se localizo al sur-oeste del Distrito Federal. 

colindando al norte con lo Delegación Miguel Hidalgo; por el sur con la 

Delegación Tlalpan y Magdalena Centraras; por el oriente con la Delegación 

Benito Juórez y Coyoacón; y por el poniente con la Delegación Cuajlmalpa de 

More los. 

Ocupa una superficie de 94.5 Km.2 que representan el 6.3 % de la superficie 

del Distrito Federal, ocupando el 5o. lugar en extensión territorial de las 

delegaciones del Distrito Federal. 
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FIGURA 3.2 
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FIGURA 3.3 
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3.2.2. POBLACION 

En el año de 1950, la Delegoclón Alvaro Obregón contaba con 125,800 

habitantes, paro 197010 población resldentealcanzoboyo los500,000habltontes. 

Actualmente Jo población de lo Delegación Alvaro Obregón se estimo en 

1,500,000 habitantes; presentando una densidad promedio de 350 Hab./ Ha. 

En este sentido se estima que paro el año 2000 lo población llegoró o 

2,000,000de habitantes; presentando uno densidad promedio de 467 Hob./ Ha. 

Poro el año 2000, esta tendencia slgnlflcoró uno tasa de crecimiento 

pobloclonol del 33.33 % respecto al año 1990. 

3.2.3. VIVIENDA 

Lo falta de zonificación y reglamentación para el desarrollo urbano, ha 

provocado un uso Irracional del espacio en diversas zonas de lo Delegac16n. Asl, 

se tienen usos Incompatibles como son Industrias contaminantes con uso 

hobltaclonal como son las cosas de las colonias Mlxcoac, Cementara y Tolteca; 

o bien, de servicio como terminales de camiones y sus óreos de encierro con 

habitación unlfomlllor. provocando con ello molestias a los habitantes de la 

zona. 

Existen también problemas de dosificación de los diferentes usos: se pueden 

Identificar grandes zonas habltoclonales carentes de equipamiento y servicio, 
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y otras que presentan alta concentración de éstos pero carecen de óreas 

verdes y recreativas. 

En la zona sur-poniente de la Delegación han proliferado nuevos 

fraccionamientos para estratos de población con Ingresos medios y altos. 

En Ja zona nor-ponlente, se detecta que vive Ja población con Ingresos mós 

bajos, presentando una expansión de la zona urbana que se coracterlza por la 

ocupación de Jos óreos minadas o con pendientes fuertes. En ésta zono 

predomino el uso hablloclonal conjugóndose con el uso Industrial del suelo, 

rodeado o su vez de con¡untos habltoclonales. Se puede considerar que estó 

formada por población urbana que se han lntegrodo ala trozo urbana de Santo 

Lucia y Santa Fé. 

En la zona sur-oliente predomino lo habitación residencial correspondiendo 

a estratos elfos, en colonias como Guadalupe lnn, Son José Insurgentes, San 

Angel lnn, Lo Florido o Chlmollstoc. 

Aquí mismo se distinguen los e¡es comercJoles como Insurgentes y Revolución, 

o el Importante centro de actividad que es Son Angel. 

Hacia el norte destoca uno zona característica poro usos especiales, es Jo 

superficie qlle ocupan las Instalaciones del Eslado Mayor Presidencial, o lo 

que se le ha agregado el uso administrativo de la Secretaría de Desorrollo 

Urbano y Ecología. 
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Dentro de los Umltes de la Delegación se localizan 7 pueblos, 13 unidades 

habltoclonoles, y 207 colonias, de las cuales 185 son considerados como 

populares, y van de las que carecen de todos las servicios a otros que se 

encuentran en proceso de regularización. 

3.2.4. MANO DE OBRA 

En general la Delegación cuenta con mono de obra calificado, debido a 

que la mayorla de las plantas procesadores que se encuentran a su alrededor 

en el Distrito Federal, estón ubicadas en la Delegación Miguel Hldolgo, Benito 

Juórez. Coyoacón, Tlalpan, La Magdalena CantrerasyCuajlmalpa de Morelos, 

ademós de que lo mayorla de los trabojodores viven en estas mismas 

delega clones. 

3.2.5. MEDIO FISICO 

En la Delegación Alvaro Obregón predomina el suelo rocoso can grandes y 

profundos barrancos y numerosas minas, se considera que un 70 % de la 

superficie delegaclonal esta constituida por este tipo de terreno y el 30 % 

restante lo forman planicies y lamerlos. 

En gene;al el lugar en donde se encuentra ubicado el terreno, cuenta con 

lodos los servicios de Infraestructura necesarios como son: agua y 

alcantarillado, energla eléctrica, teléfonos, etc. 

En conclusión se puede decir que la ubicación del terreno es buena por los 

siguientes factores : 
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- La cercanía con las principales fuentes de abastecimiento que estón en el 

Distrito Federal 

La dlsponlbllldad de mano de obra debido a que en la Delegación Alvaro 

Obregón y Tlolpon. se encuentran la mayoría de los plantos procesadores del 

Distrito Federal. 

El Distrito Federal es el estado con mayor demanda de los estados de la 

República. 

3.3.PROXIMIOAD O FUENTES DE ABASTECIMIENTO DE LA MATERIA PRIMA 

El cuadro 3.1 presenta los principales abastecedores de materia primo que 

se encuentran localizados en el Distrito Federal. 

CUADR03.1 

MATERIA PRIMA DISTRIBUIDOR 

Resinas Relchhold, Química de 
México S.A. de C. V 

Resinas de México 
S.Ade C.V. 
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DIRECCION 

Norte 45 # 731 
Col. Industrial 
Vallejo,02300 
México D.F. 
Tel. 567-19-80 

Alabama # 113 
Col. Nópoles 
C.P.03810 
México D.F. 
Tel. 687-90-44 



Catalizador Exoqufmla S.A. de C.V Av. Insurgentes sur 

#1106-7 

C.P.03720 

México D.F 
Tel. 559-75-11 

Acrílico Plasbar S.A. de C.V. Calle Tolteca 156 
Col. San Pedro de los 
Pinos 

01160 México D.F. 

Tel. 272-02-44 

Pigmentos Química Monsayer S.A Francisco VIiia # 2 
C.P.53000 
México D.F. 
Tel 565-20-79 

Alúmina y F. Parrilla y Cía. Av.de las Granjas 

# 103-A 

Solvente S.A. de C.V. C.P.02530 

México D.F. 

Tel. 341-02-65 

3.4. MANEJO DE INVENTARIOS DE LA MATERIA PRIMA 

MERCADOS DE INSUMOS 

Las principales materias primas que se utlllzarón en ésla picnic son resinas, 

alúmina y acrílico, las dos primeras de fabricación americana y por lo tanto 

Importadas, sin embargo, exlslen distribuidores en México, 
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Son tres los prlnclpo\es proveedores de resinas en los Estados Unidos, a la 

fecha sólo se ha tenido contacto con uno de ellos: REICHHOLD; esta empresa 

desarrolla una resina especia\ para superficies sólldas. 

Se ha tenido contacto con los productores arner\conos, y es posible la 

compra directa a ellos, con tiempo de entrega en la frontera mexicana de 

La redo del O días. Este tiempo de entrega puede rne¡ororse con programas de 

compras y sería posible una entrega en fechas precisas. 

Las polftlcas de venta de éstos ex\glrlan, que para los primeros embarques se 

reollzara un pago al contado, y posteriormente establecer una línea de crédito. 

Relchhold podría fabricar en México una resina específica con un consumo 

de 12 toneladas por pedido, debido a que es la capacidad de su reactor m6s 

pequeño. El consumo actual pronosticado para ésto nueva planta es de 6 

toneladas por mes. Y cualquiera de los competidores tiene acceso directo a 

esta resina para consumir el restante de ésta. 

En cuanto a la alúmina hidratada, existen dos proveedores principales : 

ALCOA, \\der a nivel mundial y SOLEM : fabricante de productos enfocados a 

este segmento de p\6stlcos sintéticos; los precios de este último se encuentran 

aproximadamente 30 % por debajo de ALCOA. Y ofrecen mejores tiempos de 

entrega y aparentemente me!or calldad. 

Originalmente en la planta se utl\\zar6 el desperdicio de acrfi\co de algunas 

f6brlcas. siendo una de éstas y la m6s cercana PLASBAR. Sin embargo con la 
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utll\zaclón de esta materia prima no se obtienen productos que cumplan con los 

especificaciones de calidad normalmente requeridas para el mercado 

Internacional. 

Los demós Insumos menores se consiguen en el mercado nacional sin ningún 

problemo. 

3.5. DESCRIPCION DE LOS PRODUCTOS Y PROCESOS DE FABRICACION 

3.5.1. LAMINADO 

El producto que se obtiene en éste proceso, se utlllzoró en la elaboración de 

otros productos como pueden ser placas de escritorio, cubiertas de cocinas 

Integrales, cubiertos de lavabos, por mencionar sólo algunos ejemplos. 

Este proceso comienza conociendo qué tipo de placa se va a fabricar; es 

decir, si es de granito, o liso; y el tamaño de la mrsma, luego se toma un molde 

con dichas medidos, a este último se le apllcaró una capa de cera o película 

separadora que ayudar6 a evitar que se pegue el material a las paredes del 

molde, enseguida se pule para eliminar cualquier aspereza de la cera como se 

muestra en la figuro 3.4 . 
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FIGURA 3.4 

MOLDE PARA PLACA 

Para obtener placas en color liso, \o primero que se llene que hacer es pesar 

la cantidad requerida de resina para dicho molde, después se pesa también la 

cantidad necesaria de pigmento para obtener el color deseado, ademós que 

se pesaró una cantidad de alúmina, otra de solvente ( Monómero) y otra de 

catalizador. Al tener pesada toda esta molerla prima, se procede a trabaJar en 

la batidora en donde primero se le pone la resina y luego se le añade la alúmina 

y se comienza con el batido hasta eliminar todos los grumos que forma la 

alúmina. Enseguida se le ogregaró el pigmento que doró el color deseado y 

posteriormente se le añadlrón los solventes que ayudarón a evitar que en las 

placas se formen poros. 
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Por último, al tener esta mezcla , se le agrega un catalizador y se deja 

batiendo por un tiempo predeterminado para que todas las materias se 

mezclen bien, y de ahl se pasa con la mezcla al molde antes mencionada en 

donde es vaciada. 

Al realizarse el vaciado, el molde estó colocado en una mesa de vibrado que 

ayudaró o que los poros y burbujas que se forman al estar vaciando salgan a 

la superficie y desaparezcan. Este vibrado duraró de 8 a 10 minutos y al terminar 

el proceso, el molde es pasado a un lugar de reposo en donde la mezcla 

comenzaró a reaccionar y obtener su dureza. 

Durante el reposa de la placa. se Inician unas reacciones químicas, q•Je 

hacen que se eleve su temperatura entre los 70 •e y 90 •e. Después de alcanzar 

su móxlma reacción comienza a bajar la temperatura hasta aproximadamente 

40 •c. Juego se procederó a meterla al horno donde la temperatura seró de 70 

a 80 •e yse mantendró la placa dentro del mismo un tiempo entre 20 y30 minutos 

con el fin de obtener su mayor dureza o ·curado". 

La placa es sacada y colocada en una parte en donde se enfrlaró hasta 

llegar a temperatura ambiente durante un tiempo aproximado de 60 minutos, 

al llegar a dicha temperatura se pasa a una calibradora donde se le doró el 

espesor estóndar que seró de 1.25 cm. (l /2 pulgada). 

Al salir la placa calibrada pasa a control de calidad en donde se verifica que 

no tenga poros, manchas, o basuras que le hayan caldo durante el proceso. Al 

no encontrarse alguna de estas Impurezas antes mencionadas. es pasada al 

almacén de producto terminado. Pero en casa de encontrarse algún defecto. 
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la placa es reparado oh! mismo, y hasta que cumpla con los corocterlstlcos de 

calidad requeridos, se mondo al almacén de producto terminado. Para el coso 

en el que lo placo se encuentre con excesivos Impurezas o poros, es pasado ol 

departamento de molienda poro ser utlllzado como molerlo primo en las placas 

de mármol autoextlngulble. 

Poro obtener placas de granito de tipo no outoextlngulble, los materias 

primos son las que se han mencionado en copltulos anteriores, cuyo material 

que lo distingue del autoextlngulble es el ocrlllco, que llego o la fábrica en trozos 

de desperdicios de 40 x 20 cm. los que se pasarán a un molino y posteriormente 

a uno pulverlzodora. 

Al obtener el acrílico pulverizado. primero se cierne y luego se pesa una 

cantidad de éste. Poro obtener el color deseado se tienen que mezclar tres 

diferentes tonos de colores que conJuntomente deberán pesar 

aproximadamente el 60 % del peso total de lo placo, y el 40 % restante lo 

formarán lo alúmina. resino. cotollzador y los solventes. 

Uno vez pesadas se Introduce lo resina o la marmita de lo batidora en donde 

se mezclarán con el ocrlllco yo pesado. El tiempo de mezclado es de 

oproxlmadomente seis minutos batiéndose continuamente, y después se le 

añadirá lo cantidad de alúmina requerido, además de los diferentes solventes 

que ayudarán en el momento del vaciado o que los poros y burbuJas que se 

forman salgan o la superficie con mayor rapidez. 

Después se le añade el catalizador o la mezclo, y se batirá por unos seis 
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minutos más, aproximadamente. Transcurrido este tiempo se vaciará en el 

molde. 

En el momento de estarse vaclondo, el molde estará colocado sobre una 

mesa de vibrado y el procedimiento que Je sigue es Idéntico al mencionado en 

líneas arriba en Ja elaboración de mármol liso. 
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE PLACAS 

EVENTO OESCRIPCION DEL PROCESO 

Almacén de materia prima 

Transporte de materia prtma a los molinos 

Triture.do de materia prima 

Transporte al almacen del grano triturado 

Almacenado da grano triturado 

Transporte al departamento de cernido 

Cernir ol grano 

3a Paaado da la resina alúmlna, etc, 

3b Peaado del grano cernido 

Transporte a t:i batidora 

Batido 

Transporte a la mesa de vibrado 

Vaciado y vibrado de la mezcla 

Tranaporte al 4raa da raposo 

Raposo y gelado de Ja placa 

Transporte al horno 

Curado de la placa (70 C) 

Transporta al érea do reposo (temp. t-amblenlo) 

Transporte al departamento de calibrado 

Se callbla al eapaaor requertdo 

Transporte al departamento de control de calidad 

Inspección de la placa 

Tra,..porto al almac4n da produ::to terminado 

Almacén dct producto terminado 

Tra,..porta del molde al 4raa de vaciado 

Pulido de molde 

Aplicación da la pelfcula eeparadora 

Transporta a la mesa de Vibrado 
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RESUMEN 

EVENTO NUMERO 

Operación 10 

EJ lrmpecclón 

Transporto 14 

'9 Almacén 

D Reposo 

3.5.2. LAVABOS Y FREGADEROS 

Para el proceso de producción de los lavabos, la única diferencia al proceso 

de elaboración de placas consiste en que el vaciado de la mezcla es hecha en 

un molde con la forma del lavabo o fregadero. 

Para los lavabas y fregaderos existen seis diferentes tormos de moldes, los 

cuales estón elaborados con resina epóxlca, un material que es muy resistente 

a altas temperaturas y que son mostrados en la figura 3.5 Y 3,6, 
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FIGURA3.5 

MOLDE PARA FREGADERO 
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FIGURA3.6 

MOLDE PARA FREGADERO 
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Existe una variante en la producción de lavabos : la de placa con lavabo 

Integrado, cuyo proceso de elaboración comienza a partir de un molde matriz 

para la cubierta con las medidas que se requieren. enseguida se pega una 

concha con la forma del lavabo deseado a la cubierta del molde, y 

conjuntamente se la aplican una película separadora la cual evllaró que la 

mezcla se pegue al molde. 

Como segundo paso se vacfa la mezcla en lo que seró la superficie de la 

placa sin vaciar sobre la concha. Hecho esto se tendró que esperar que el 

material gele para poderle colocar una cubierta de fibra de vidrio sobre la 

concha para formar un vaclo entre ambas. Al ya estar colocada, se procede a 

hacer el vaciado restante y asf formar una sola pieza. 

Finalmente se procede a desmontar esta pieza del molde matriz. 
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO DE LAVABOS Y FREGADEROS 

EVENTO OESCAIPClON DEL PROCESO 

Alma~n do materia prima 

Transporto do materia prima a los molinos 

Triturado de materia prima 

Transporte iil almac:en del grano triturado 

Afma.ceno.do de grana triturado 

Transporte al departamento de cernido 

Cernir el grano 

3a Pesado de la resina alCimlna, etc. 

3b PMado del grano cernido 

Tranaporte a la batidora 

Batido 

Transporte a el área do vaciado 

Transporte del molde al área de vaciado 

Umpler.m. del molde 

Apllcaclón do la película &aparadora 

Vaciado do la mezcla al moldo 

Transporto al área de reposo 

Reposo 

Dosmolde de ta pieza 

Transporto al iirea del departamento de terminado 

Se verifica 

Rectlfteado de las orlllu 

Darle color malo (pulkfo o ab'Jllantado) 

Vertflcar 

Traiwporte al de~rtamerto de empaque 

Empaque de lavabos o fregadero 

Trantporte al almacen do productos terminado• 

Almacen do productos terminados 
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RESUMEN 

EVENTO NUMERO 

o Operación 12 

[:J ll"l!IP&Cclón 

e:::> T1&nsporta 11 

'\7 Almacén 

D Reposo 

3,5.3, CUBIERTAS 

El proceso de elaboración de éstas comienza con las placas ya elaboradas 

mencionadas anteriormente, este proceso tendró diferentes variantes coma 

podrían ser : los cubiertas para cocinas Integrales, cubiertas de escritorio, y 

placas con lavabos de sobreponer para baños, en los que su proceso depende 

de las medidas requeridas, ya que las placas se cortarón de acuerdo a éstas. 

3.5.3.a. CORTE 

Para el caso de las cocinas Integrales y teniendo sus medidas requeridas, se 

corla la placa dóndo/e un margen de tolerancia a esta de 5 mm. en su tamaño 
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especificado, y esta se hace para que a la hora de Instalar se corte et sobrante 

y se ajuste a la medida exacta que se requiera. Esto se hace para las medidas 

externas de la placa. 

Ahora bien, para las medidas Internas de la misma. se deberó cariar 

exactamente a las medidas de la plantilla, las cuales deberón coincidir can el 

lavabo o fregadero que se vaya a Instalar. 

Los cortes que requiere una placa ya sea para cocina Integral o para placa 

de lavabo. serón : 

a.- Para cocina Integral 

1.- Corte donde se calocaró el fregadero 

2.- Corte donde se colocaró la estufa 

b.- Para placas de lavabo 

1.- Corte donde se colocaró el lavaba, ya sea exterior o Interior 

Poro el caso de los lavabos y formas diversas, se cortaró primera la placa del 

tamaño que se especifique, enseguida se le haró una perforación en el 

centro utlllzondo la plantilla según el lavabo que se vaya o colocar. Este lró 

Integrado y pegado por la parte Inferior de la placa. después se cartoró lo que 

seró el faldón, respaldo y socio. 
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Refiriéndose ahora a las cubiertas de escritorio y formas diversos que puedan 

tomar. lo~ cortes que se le harón a /as placas serón de acuerdo a las medidas 

requeridas y esto dependeró del tamaño del escritor/o o de la forma que se le 

vaya a dar a dicha cubierta. 

Para dar un e¡emp/o, las cubiertas de escritor/o por lo general estón hechas 

de dos o tres colores que podrfan ser el centro del mórmol de color blanco //so 

y las or/llas de color mórmol granito gris. y refiriéndose a las formas diversas. todo 

dependeró del gufito del cliente. 

3.5.3.b. UNIONES 

Las uniones para los tres tipos de corte mencionados antes. se harón con 

resina transparente o cabos//, el cual es un pegamento. Lo mencionado 

anterlarmente es para el caso del mórmol /lso. Para el caso del mórmo/ gran/fo, 

ésta se haró haciendo una mezcla en un recipiente en donde se batlrón /os 

colores de la tonalidad de la placa a la que se agregaró resina y catalizador 

para después can esto hacer la unión de la placa. 

Para el caso de lavaderos y fregaderos. estos /rón unidos con la mezcla del 

mismo color y serón reforzados con una tira de fibra de vidrio. Para el caso de 

mesas y formas diversas, /as uniones se harón con la mezcla del color de la placa 

ya sea gran/fo o //so. 
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3.6. SELECCION DE MAQUINARIA Y EQUIPO 

En este punto se habla acerca de lodo el equipo usado en el proceso de 

elaboración del mórmol sintético, siguiendo un orden que estó determinado por 

su uso en el proceso de producción. 

3.6.1. TRITURADORES 

Este equipo es utlllzado para el mo\ldo de la materia prima ya sea el acrílico 

a placas de mórmol sintético autoexl\ngulble. De aquí la materia prima sale en 

forma de grana. ya que al llegar a la planta llene un tamaf10 grande, lo cual 

Impide que pueda ser utlllzado en la 

pulverlzadora, este equipo se muestra en ta figura 3. 7. 

MARCA : SIEMENS 

H.P.: 5 

VOLTS : 220 / 240 V. 

AMPS. : 14.2 / 7.1 

R.P.M.: 1715 

TEMP. AMB. : 40 ºC 

FACTOR DE SERVICIO : 1.0 

SERVICIO : CONTINUO 

PESO : 40 Kgs. 

DATOS TECNICOS 
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3.6.2. PULVERIZADORA 

Este equipo pulverlzoró o horó polvo, el gro no que solió del triturador y se 

muestra en la figura 3.7. 

MARCA : SIEMENS 

H.P. : 5 

VOLTS : 220 / 240 V. 

AMPS. : 14.2 / 7.1 

R.P.M.: 1715 

TEMP. AMB. : 40 ºC 

FACTOR DE SERVICIO ; 1.0 

SERVICIO : CONTINUO 

PESO : 40 Kgs. 

DATOS TECNICOS 

FIGURA3.7 

TRITURADOR Y PULVERIZADORA 
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3,6.3. CERNIOOR 

Es una malla montada en un marca de madera y se utiliza para separar el tipo 

de grano y hacer que !odas queden uniformemente. es decir, del mismo 

tamaño de gro no. 

3.6.4. BASCULA 

Es utilizada para pesor los cantidades exactas de materia prima utilizada en 

el proceso. 

3.6.5. MOTOR DE 5 H.P. (LICUADORA CON MARMITA) 

Este motor es utilizado en el proceso de mezclada de la materias primas, 

debe ser de gran caballaje puesto que al estar mezclando los materiales, estos 

empiezan a obtener una consistencia gelallnoso la que hace que la mezcla se 

ponga muy pesada para el motor. 
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MOTOR TRIFASICO CERRADO 

MARCA : SIEMENS 

TIPO : 1LA3184 • 4YK34 

No. DE SERIE : H9 OT068 • 92 

MODELO: 80 

ARMAZON : 184 TD 

RELACION : 2431 

R.P.M. SALIDA : 73 

H.P. : 5 

VOLTS : 220 / 240 V. 

AMPS.: 13·8 / 6-9 

R.P.M.: 1715 

TEMP. AMB. : 40 ºC 

INC. TEMP. : 80 ºC 

FACTOR DE SERVICIO : 1.0 

AISL. CLASE : B 

SERVICIO : CONTINUO 

PESO : 40 Kgs. 

DATOS TECNICOS 

3.6.6. MOTOR DE 1 H.P. (LICUADORA CON MARMITA) 

Este motor es utlllzodo Igual que el motar de 5 H.P .. sólo que tiene menor 

capacidad de mezclado que el anterior. 
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FRECUENCIA : 60 Hz. 

VOLTS : 127 / 220 V. 

AMPS. : 16 / 7.4 

3.6.7. BOMBA DE VACIO 

DATOS TECNICOS 

C.P.: 1 

PESO : 30 Kgs. 

R.P.M. : 1745 / 1720 

Este equipo es aplicado cuando los materiales eslón yo mezclados, su 

función ser6 de obsorber lo mós posible los burbuJos que se vayan formando 

cuando se revuelve. 

MARCA : SIEMENS 

VOLTS : 220 J 440 V. 

AMPS. : 14.2 / 7.1 

R.P.M. : 1360 

FRECUÉNCIA : 60 Hz. 

C.P.: 3 

FACTOR DE SERVICIO : 1.0 

TEMP. AMB. : 40 ºC 

INC. TEMP. : 80 ºC 

AISL NEMA: B 

PESO : 30 Kgs. 

DATOS TECNICOS 
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3.6.8. VIBRADORES ELECTRICO Y NEUMATJCO 

El vibrador eléctrico tiene un movimiento de vibrada horizontal, y el vibrador 

neumótlco tiene un movimiento de vibrado vertical. éstos dos movimientos 

mencionados se realizan al mismo tiempo y ayudarón a que al momento de 

vaciar la mezcla, las burbu/as o poros que se formen salgan mós rópldo, y evltaró 

que estas queden atrapadas en el Interior. 

Estos dos aparatos san colocados por deba/o de la mesa de vibrado, los 

cuales son los que ocasionan los movimientos antes mencionados y se muestran 

en Ja figura 3.8. 

FIGURA 3.8 

VIBRADORES ELECTfllCOS Y NEUMATICO 
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VIBRADOR ELECTRICO 

CAPACIDAD EN R.P.M.: 2500 

VOLTS: 127 

PESO NETO : 1.200 Kgs. 

VIBRADOR NEUMATICO 

PESO NETO :1.0 Kgs. 

DATOS TECNICOS 

CAPACIDAD DE MOVIMIENTO : 250 Kgs. 

3.6.9. HORNO 

La función de este equipo seró la de darle la dureza que se espera por la 

composición química de la mezcla. Trabajaró a diferentes temperaturas según 

la labor que se realice. 

A una temperatura de 60 ºC se podró flexionar este material, y ademós 

ayudaró a que el mismo material obtenga su mayor curado, es decir, su móxlma 

dureza y así evitar que éste quede frógll. 

El horno estó formado de 10 calentadores que son regulados por un control 

central que medlró la temperatura en el centro del mismo y se muestra en la 

figura 3.9. 
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VOLTS: 127 

WATTS: 9000 MAXIMO 

FIGURA 3.9 

HORNO 

DATOS TECNICOS 

TEMPERATURA MAXIMA: 200 º C 

CAPACIDAD DE HORNEADO: B PLACAS 

3.6. l O. CALIBRADORA 

Esta móqulna es utilizada para darle el calibre o espesor adecuado a las 

placas, salidas del proceso anterior, ya que estas salen por una de sus caras con 

bordes Irregulares, que al medir su espesor es mayor de lo especificado ( 1.25 cm. 

o 0.5 plg.) y este equipo se muestra en la figura 3.1Oy3.11 
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FIGURA 3.10 

CALIBRADORA VISTA FRONTAL 

FIGURA 3.11 

CALIBRADORA VISTA POSTERIOR 
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MARCA: SCMI 

MODELO: UNO es 
NUMERO: AE 006209 

REF. : 070605 

VOLTS: 250 

HERTZ : 60 

PESO : 775 Kgs. 

DATOS TECNICOS 

3.6. l l. EXTRACTOR DE POLVOS 

Este equipo es utilizado conjuntamente en el proceso de calibrado, y su 

función es la de extraer todo el polvo o basura que produce la calibradora y se 

muestra en la figura 3.12. 
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DATOS TECNICOS 

MOTOR ELECTRICO DE C.A. MONOFASICO 

MARCA : DEVILBISS 

TIPO : 1 RF3 56 • 4YC4 

NORMA : NEMA • Arm 56 

SERIE : A 90008 • 534 

FRECUENCIA : 60 Hz. 

VOLTS : 127 / 220 V. 

AMPS. : 16 / 7.4 

R.P.M. : 1745 / 1720 

C.P.: 1 

FACTOR DE SERVICIO ( F.S.) : 1.15 

AMPS. A F.S. : 16.9 / 8.1 

INC. TEMP. : 80 'C 

AISL. CLASE : B 

PESO : 151 Kgs. 
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FIGURA 3.12 

EXTRACTOR DE POLVOS 
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3.6.12. COMPRESOR DE AIRE PARA CALIBRADORA 

Este equipo asió conectado a la calibradora. el cual tiene coma función 

hacer trabajar el rodillo de la misma .. Este rodillo es donde estó colocado la 

banda o lija con la que se rebaja el material como se muestra en la figura 3.13. 

FIGURA 3.13 

COMPRESOR DE AIRE 
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DATOS TECNICOS 

MOTOR ELECTRICO DE C.A. MONOFASICO 

MARCA : DEVILBISS 

FRECUENCIA : 60 Hz. 

VOLTS : 127 / 220 V. 

AMPS. : 16 / 7.4 

R.P.M. : 1745 / 1720 

C.P.: 1 

FACTOR DE SERVICIO ( F.S.) : 1.15 

AMPS. A F.S. : 16.9 / B.1 

AISL. CLASE : B 

PESO : 151 Kgs. 

3.6.13. SIERRA CIRCULAR DE B 1 /4 

Este equipo llene uno sola función : cortar las placas de mórmol que 

posteriormente serón utilizadas para la elaboración de cocinas Integrales, 

placas de lavabos y de escritorios así coma en cubierta para laboratorios, etc. 

C.P.: 2 1/8 

R.P.M.: 3000 

DATOS TECNICOS 

DIAMETRO DEL EJE CIRCULAR: 30 mm 

PESO NETO : 2.800 Kgs. 
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3.6.14. ROUTER 

Este equipo es utlllzodo poro hocer los cortes Interiores de cocinas Integrales 

y placas de lavabos, estos cortes podrón ser cuadrados u ovalados, refiriéndose 

respectivamente como se mencionan. 

T omblén seró utilizado para darle la forma o las orillas de las placo de cocinas 

o lavabos, con esto se refiere al acabado que podró ser boleado o redondeado. 

Con el router se pueden manejar diferentes Jlpo de navajas las cuolesservlrón 

para darle las formas antes mencionados. 

C.P.: l 

R.P.M.: 2500 

VOLTS: 127 

PESO NETO : 3.0 Kgs. 

DATOS TECNICOS 

3.6.15. ESMERIL ELECTRICO Y NEUMATICO 

Este aparato es utilizado en 3 ocasiones, primera poro pulir los moldes que se 

utlllzorón en el vaciado de Ja mezclo, en segundo lugar se utilizo poro pulir Jo 

superficie sólida como son placas de diferentes dimensiones, en tercer Jugar se 

usa para desvanecer los bordes que se forman al hacer Jo unión de dos placas. 
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ESMERIL ELECTRICO 

C.P.: 1 

R.P.M.: 3000 

VOLTS: 127 

PESO NETO: 3.0 Kgs. 

ESMERIL NEUMATICO 

C.P.: 1 

R.P.M.: 3000 

PESO NETO: 2.5 Kgs. 

3.6.16. PINZAS Y PRENSAS. 

DATOS TECNICOS 

Refiriéndose a las pinzas serón utilizadas para presionar el material que se va 

a unir, con la flnalldad de que el pegado sea mós uniforme y no queden lugares 

sin pegar. 

Ahora bien, respecto a las prensas, son utilizadas para su)etar el molde y el 

contra molde con la tlnalldad de que, al momento del vaciado, en la elaboración 

de alguna pieza, el material no se desborde en la unión de éstos. 
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3.6.17. TALADRO 

Esta herramienta es utlllzada en la perforación de los lavabos y de los 

fregaderos, las perforaciones que se refieren son las del desag'e y donde van las 

llaves del agua. 

DATOS TECNICOS 

C.P.: 1/2 

R.P.M.: 5000 

AMPERES : 3.2 

VOLTS: 127 

BROQUERO : 9.5 mm. ( 3/8 Plg. ) 

PESO NETO: 1.0 Kgs. 

3.7. DISTRIBUCION DE LA PLANTA 

3.7.1. DISTRIBUCION DE LA PLANTA 

Mediante esta técnica se estudia la colocaclón de los medios Industriales. 

como son equipo, personal y servicio Incluyendo espacios necesarios para el 

maneJo de materiales, almacén, mano de obra y servicios auxlllares. 

Para realizar la distribución de planta, para este estudio se consideraron los 

siguientes factores : 
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a) Distribución de la planta dentro del lerreno 

Como se mencionó en el punto 3. 1 referente a la locallzaclón de la planta, 

ya se cuenta con un terreno de 30 mts. de frente y 70 mts. de fondo, con una 

superficie de 2100 mts.2. El lerreno estó orientado a la calle únicamente por uno 

de los lados. 

Al frenle se localiza un estacionamiento de 30 mts. de frente por 5 mis. de 

fondo, lnmedlatamenle después en la parle lateral y en el primer piso se 

localizan las oficinas que ocupan un órea de 10 mis. de frente por 25 de fondo, 

dichas oficinas cuentan con dos accesos a la nave Industrial. En general el órea 

ocupada por el estaclonamlenlo. oficinas y nave lnduslrlal, seró de 2,500 mts.2. 

La distribución de la plan la denlro del lerreno es la que se muestra en la Flg. 3.14. 

- 75 -



11 

1 

1 

1 

11 

1 

1 

1 

FIGURA3.14 

PLANO DE LA PLANTA 
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b) Diseño de la distribución de lo planta 

Existen 3 tipos principales de distribución : 

1.- Por componente fijo 

2.- Por proceso 

3.- Por producto o linea de producción 

En la distribución por componente fijo, el componente principal permanece 

estótlco y los elementos de producción, esto es mano de obra. materiales y 

equipos concurren a él. 

En la distribución por proceso todas las operaciones del mismo proceso se 

agrupan en un órea y el producto es movido a los diferentes óreos de trabajo. 

Finalmente la distribución por producto o por linea de producción. es aquella 

en que los centros de trabajo o lineas se dlser'ian en función del producto. 

La distribución mósadecuada para ésta planta, es la distribución por proceso, 

ya que estón bien definidas las óreas en que se efectuaró una operación 

diferente para Ir dando forma a lo que seró el producto terminado. 

Los datos con los que se contó para hacer la distribución de la planta fueron : 

- Tamaño y distribución de la planta dentro del terreno 

( Presentado en el punto anterior) 

- Medidas de maquinaria y equipo (Punto 3.6) 

- El diagrama de flujo de proceso ( Punta 3.5 ) 
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Diseño de: 

• Estacionamiento 

Se considera como lo mós conveniente, colocar el estacionamiento en el 

frente de la planta, )unto a ta acera de la calle. Losca)ones del estacionamiento 

se colocaron a 90 grados respecto a la acera teniendo 12 ca)ones de 5 mis. x 

2.20 mis. = 132.00 mts.2 c/u mós un acceso a la nave Industrial de 3.6mls. x 5 mis 

= 18.00 mts.2, lo que da una superficie total de 150.0 mts.2. 

•Oficinas 

El edificio de oficinas esteró en el segundo piso, et cuól lendró un órea total 

de 250 mts.2, la distribución de las oficinas se efectuó en base a la ampllaclón 

que se llene proyectada para la planta, dicha distribución es la que se muestra 

en la Flg. 3.15 

• Nave Industria! 

Este edificio lendró un órea total de 2.100 mts.2, conlaró con un techo tipo 

diente de sierra. Cabe hacer mención quelnlclalmente únicamente seconstrulró 

et órea necesaria para la puesta en marcha de ta planta. 

Con base a los principios bóslcos de distribución de planta como son : 

Integración total (hombre, material, equipo, servicios, etc.), mfnlma distancia 

( flu)o de materiales ), considerar et espacio cúbico, seguridad e higiene y 

flexlbllldad. El diseño de distribución de Ja planto se muestra en ta figura 3.15. 
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FIGURA 3.15 

DISTRIBUCION DE LA PLANTA 
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FIGURA 3 ló 

DISTRIBUCION DE . LA PLANTA POR A REAS 
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3.7.2. MANEJO DE MATERIALES 

En este punto se hablo acerco de lo materia primo y moterloles que se usan, 

y el cuidado y tipo de rnoneJo que se debe tener en lo producción del mórmol 

sintético. 

Comenzando por Jo molerlo prima se tiene : 

3. 7.2.1.1. ACRJLICO 

UegoolofóbrlcoenplocosdetamoñolrreguJoryporosuutlllzoclónlleneque 

ser transformado en polvo, y se horó en un molino y uno pulverlzodora cuyo 

proceso se mencionó anteriormente. 

Este material es sólido y es el que da lo apariencia de granito, su moneJo llene 

que ser cuidando que no se mezclen diferentes colores, yo que al hacerse esto, 

el material quedo contaminado. otro desusculdadosesquedebeserempacado 

en bolsas de no mós de 20 Kg. poro asr ayudar en su transporte y evitar que ésto 

se rompa, ya que si sucede esto, se ensucio y nuevamente queda contaminado. 

3.7.2.1.2. RESINAS 

Este material es transportado a Ja fóbrlca en tambos de 200 lllras. las cuales 

al llegar a ella tendrón que ser sometidas a pruebas de tiempo de gelado, 

temperatura de exotarmla, y dureza móxlma . 
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Estas pruebas se hacen can el fin de verificar que el material venga en 

condiciones óptimas, ya que este es la materia prima mós Importante en el 

procesa de producción del mórmol sintético. 

Las resinas llegan a la fóbrlca en estado líquido, lo que facilita su manejo para 

poderse mezclar con losatros materia les y posteriormente tomar el estado sólido 

al elaborarse el m6rmol sintético. 

El cuidado que se le debe dar a este material, es que debe estar en un lugar 

fresco y no debe estar expuesto al sol, ya que con este podrían reaccionar las 

resinas y pasar a un estado gelatinoso y con ello estar en condiciones Inservibles. 

Otro de los cuidados ser6 el de no exponerlo al fuego, ya que puede 

reaccionar y producir sustancias tóxicas o bien una explosión bastante peligrosa. 

3.7.2.1.3. ALUMINA 

Este material es utlllzada para mezclarlo con la resina y así evitar que ésta 

reaccione, puesto que la alúmina es un material con el que se elabora el m6rmol 

sintético autoextlngulbfe, 

Deber6 estar colocado sobre tarimas de madera colocad asen un lugar seca 

para evitar que se llegue a mojar, ya que al humedecerse o mojarse se hecha 

a perder. 
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Al llegar a la fóbrlca su estado es en polvo y es transportado en sacos de 20 

kg. con dos capas de papel para evitar que se humedezca. 

3.7.2.1.4. CATALIZADOR 

Esta materia prima es utilizada para hacer reaccionar la resina mezclóndo 

ambas, y asf ayudar a que ésta se endurezca. 

Llega a la fóbrlca en un estado líquido y en envases de 5 litros. Para su 

seguridad y evitar que su descomposición, deberó colocarse en un lugar 

obscuro y fresco. 

Otro desusculdadosesevllarquese exponga al fuego, ya que es un material 

flamea ble. 

3.7.2.1.5. PIGMENTOS 

Este es utlllzado para dar el color a la resina, ya que ésta es Incolora. 

Llega a la fóbrlca en estado gelatinoso en tambos de 2 a 5 kilos. 

Requiere de ser colocado en lugares frescos y no expuesto al sol. 
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3.7.2. l.6. SOLVENTES 

El uso de este material es poro ayudar a que al momento de estarse batiendo 

la mezcla. las burbuJas que se forman puedan salir a la superficie más fácilmente. 

Este producto llega a la fábrica en envases de 5 litros, y el cuidado que se 

debe tener con éstos es de no deJarse destapados por mucho tiempo, ya que 

llega a degradarse por ser un producto volálll, otro de sus cuidados es de 

mantenerlo es un lugar fresco y no expuesto al sol. 

Ahora, respecto a los materiales de trabaJo se llenen : 

3.7.2.2. l. LUA 

Este material tiene varios usos como pueden ser eliminar los bordes o grumos 

que se forman al estar pegando las placas. Otra de sus usos será el de opacar 

o hacer mate el material, ya que éste al salir de su producción sale con un brillo. 

El opacar el material dependerá del gusto del cliente. 

La lija llega a la fábrica en paquetes de 50 hoJas las que tendrán que ser 

colocadas en el almacén de herramientas para asl llevar un meJor control de 

éstas. 

No requieren nlngón tipo de uso o trato especial. 
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3.7.2.2.2. ESTOPA 

Este moterlol tiene un uso no especifico mente opllcodo al material, sino que 

seró uflllzodo pmo llmplOJ los mmmlfos, los agitadores y los herramientas que se 

utlllcen en el proceso de eloboroclón. 

Este material es pedido al proveedor por paquetes de 50 kilos. y también 

tendró que ser gumdodo en el almacén de herJOmlenfas pmo un me¡or control 

del mismo. 

3. 7.2.2.3. THINER 

Este es un material que no formo pone del proceso de producción del 

mórmol sintético, sino que mas bien es usado poro llmplor las herJOmlentos 

utlllzodoscomo pueden ser los marmitas y los agitadores por mencionar algunos. 

Este es pedido o Jos proveedores en tambos de 200 llfros y los cuidados que 

se deben tener con éste, es ponerlo' en un lugar fresco, se debe mantener 

cerrados Jos lombos porque es un molerlol volólll, y tampoco debe estor 

expuesto al sol porque se evaporo. odemós se debe procurar evitar exponerlo 

al fuego yo que es un material flameo ble. 

3. 7.2.2.4. PASTA DE PULIDO 

Lo posta de pulldo es ut111zodo con dos oblativos: primero se uso poro pullr los 

moldes cuando éstos han sido ut111zodos varios veces, yo qua al desmotdar ta 
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placa muchas veces na se llene el cuidado adecuado y se raya la película 

separadora, y entonces se llenen que eliminar estasosperezos o raya duras que 

se hayan formando al separar la placa del molde. 

El segundo uso es para darle brillo a las placas o cubiertas ya lermlnodos, que 

como se mencionó an!erlormenle, esto depende del gusto del cliente. 

La pasta llega a la fóbrlca en forma de tubos y en estado sólido, se guarda 

en el almacén de herromlenlas poro llevar un control sobre el mismo. 

El prlnclpol cuidado que se debe tener con la pasta, es avilar que se llegue 

a moJar, ya que se empieza a desmoronar si le llega a suceder esto. 

3.7.2.2.5. PELICULA SEPARADORA 

El uso de esta película es aplicado a los moldes antes de hacer el vaciado de 

la mezcla, con esto se evila que se pegue a las paredes del mismo. 

La forma en que llega a la fóbrlca es en estado líquido y en !ambos de 5 lilros. 

El cuidado que se debe tener con este malerlal es de manlenerfo en un lugar 

fresco y avilar que los !ambos se encuentren destapados por mucho tiempo, ya 

que se degrada. 
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3.7.2.2.6. CERA 

Este material es utilizado conJuntamente con la película separadora y su uso 

es el mismo. También se guardo en el almacén de herramientas para llevar un 

me¡or control de ésta. Llega en estado pastoso en tambos de 4 kilos. 

3.7.2.2.7. CABOSIL 

Este es un pegamento que se utiliza para hacer las uniones de dos piezas del 

material cuando se van a elaborar por eJemplo los lavabos para baño o los 

fregaderos para cocinas Integrales. 

Su estado es en polvo y se tiene que revolver con las resinas yel acrílico, para 

que esta mezcla sea de la misma tonalidad que las piezas que se van a unir. 

Llega en sacos de cartón de 10 kilos que evitan que se humedezca ose moJe. 

Su principal cuidado es evitar que se moJe, ya que se hecha a perder. 

3.7.3. SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL 

En lo que se refiere a la seguridad de la planta y como los reglamentos de los 

bomberos lo requieren, ésta deber6 contar con extlnguldores en puntos 

estratégicos dentro de la misma por si llega a suceder un Incendio. 

Se recomienda que en cada uno de los departamentos existan dos 

extlnguldores al alcance de cualquier persona y sin problemas para ser 

desmontados. 

- 87 -



También se deben marcar caminos por los que el trabo/ador puedo andar sin 

que represente ningún pellgro poro él, ademós de que estos cominos deben 

señalar perfectomentecualesson losóreasdemóqulnos, os/ como losallernatlvas 

que deben existir poro solldos de emergencia. 

Se debe mantener en un estado de llmplezo óptimo o la fóbrlca para evitar 

accidentes por acumulación de materiales y herramientas en lugares que no les 

corresponden, así mismo se deben mantener llmplas los móqulnos de traba/o, 

para evitar que éstas se descompongan por acumulación de sobrantes en su 

Interior y con ello aumentar lo seguridad del personal que ahí traba/aró. 

Ahora, respecto al personal, se deben tener en cuenta losslgulentesospectos 

para preservar su seguridad y salud: 

En el aspecto del ambiente: el material que se traba/o produce mucho polvo 

al estar eloboróndolo, por Jo cual se ve conveniente lo necesidad de colocar 

extractores que ayudarón a mantener mós limpio el aire. 

Estos extractores serón colocados en Jos lugares mós afectados de lo planta, 

como seró el departamento de producción de placas y lavabos y el 

departamento de elaboraclón de cocinas Integrales y las cubiertos donde lrón 

colocados los lavabos. 

Estos son Jos dos departamentos que producen una mayor cantidad de 

polvo, y si no se colocan estos extractores, el polvo podró llegar o dañar los 

P.ulmones de los traba/adores. 
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Para la seguridad de los trabajadores se recomiendan varias cosas, primero 

cuando los trabajadores estón elaborando las placas como los lavabos, deberón 

utlllzar tapa boca para asl evitar que el polvo que se produce sea Inhalado. 

La segunda recomendación seró que los trabajadores todo el tiempo usen 

gafos para protección de Ja vista, ya que trabajan con maquinaria muy róplda 

y lanza la rebaba con fuerza y puede enterrarse fócllmente en los ojos. 

La tercera recomendación seró que en el departamento de horneado se 

usen guantes, los que evltarón que los trabajadores se quemen las manos al 

momento de sacar las placas del horno, porque salen a altas temperaturas. 

La cuarta recomendación seró para el departamento de molienda, en el 

que se deberón usar orejeras o conchas acústicas, ya que debido al exceso de 

ruido se puede afectar el sistema auditivo de Jos trabajadores, ademós de gafas 

por la gran cantidad de materia prima que expulsan Jos molinos al momento de 

abastecerlos. 

Otro punto a considerar en la seguridad de los trabajadores, es que tengan 

una capacitación adecuada poro conocer perfectamente el funcionamiento 

de las diferentes móqulnas con las que trabajarón, y con ello evitar accidentes. 

Por otra parte se tendró que considerar la poslbllldad de que por negllgencla 

de los trabajadores se presente un accidente, es por esto la necesidad Imperiosa 

de que exista en lo fóbrlca un botiquín de primeros auxilios que ayuden 

momentóneamente a curar heridas que no representen un mayor peligro en la 

Integridad física del trabajador. 
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Igual que en cualquier tipo de empresa, se debe contar con algo muy 

Indispensable en la higiene del trabaJador que son los baños. Deben estar 

equipados con sanitarios. regaderos y vestidores; los cuales estarón calculados 

para un número determinado de trabaJadores que laborarón en la planta. 

3,8, PROGRAMAS DE PRODUCCION 

Siendo el mórmol sintético un producto novedoso en el mercado mexicano 

y debido a lo gran variedad de medidas, formas y gustos que tienen los diversos 

clientes. no existen programas de producción en serle lo que hace que la fóbrlca 

no trabaJe a su móxlma eficiencia. Esto ocasiona que el programa de producción 

tenga que a Justarse a los pedidas y en ocasiones, se tenga que trabaJar tiempo 

extra. 

Al estar trabaJando por pedidos. se tiene que tener muy en cuenta tanto los 

tiempos de entrega al cliente, como los tiempos de producción para que la 

fóbrlca pueda cumplir con su programación y pueda aJustarse adecuadamente 

a nuevos pedidos. 

Debido a la gran variedad de colores del mórmol sintético existentes, 

únicamente se tomarón 10 de éstos colores, ya que se consideran que son los 

que abarcarón un 98 % de las ventas. 

Primero se obtendró la capacidad Instalada, que se estima en el 

departamento de laminado y para ello se utlllzaró la tabla 3.1. para esto se 
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conslderorá un molde Ideal, es decir. un molde que presente un espesor 

uniforme de 12.5 mm. y un largo de 3.05 metros y un ancho de o.a metros. 

llAAMOl 

uso 

GAMITO 

lAVl<lO 

-

TABIA3.1 
TIEMPOS DE PAOOUCCION 

TIEMPO DE TIElll'OOE TIEMPO DE TIEIU'ODE TIEUFOOE 
PESAOO llEZ('.L\D() V>C'IJ VN:»IXJ WlR>DO 
MINUTOS MlNUlOS MIN\ITOS Mlh\lTOS M;NUTOS 

8 6 6 3 JO 

fil 121 

12 6 6 3 JO 

fil 12) 

7 6 6 3 o 

7 6 6 3 o 

l 1 ),(2) :ESTOS TIEMPOSSEREAUZANSllU.TANmlEHTE 
( 3) : TBIPO QUE PElllWECE LA PlACI EN EL MOLDE 
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GEL'OO CURADO E!IFRlAOO l'ROOUC: 
MINUTOS lllNUTOS M!Ntl!OS Mllltl!OS 

10 30 12 82 

131 

10 30 12 86 
(3) 

10 18 10 60 

10 18 JO 60 



Suponiendo que únlcomente se produJero un sólo tipo de mórmol sintético, 

se obtendría la siguiente producción dlorla paro cada uno de ellos : 

Granito Placa 

Liso Placa 

Por lo que finalmente se tendró 

uno capacidad Instalado promedio 

de placas de: 

44 placos/dla 

46 placas/dio 

45 placas/dio 

De la mismo manero, si se produJero un sólo tipo de mórmol sintético poro 

lavobosyfregoderos.se obtendrlo la siguiente producción dlorla poro cada uno 

de ellos: 

Tiempo de producción de 1 lavabo 60 minutos 

Horas traboJodos por dio 6 horas ( 460 mln. ) 

Número de moldes distintos Smoldes 
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Producción diaria = 480 mlnutostdfa 
60 minutos/lavabo 

Producción diaria = 8 Lavabos/dio 

Producción total = No. de moldes x Producción diaria 

Producción total= 5 Moldes x 8 Lavabos/dio 

Producción total= 40 Lavabos/dio 

Tiempo de producción de 1 fregadero 60 minutos 

Horas trabajadas por dio a horas ( 480 rnln. ) 

Número de moldes distintos 5 moldes 

Producción diaria 480 m!nutos/dfa 
60 minutos/fregadero 

Producción diaria = 8 Fregaderos/dio 

Producción total = No. de moldes x Praduccl6n diaria 

Producción total= 5 Moldes x 8 Fregaderos/dio 

- 93 -



Producción total= 40 Fregoderos/dlo 

Promedio de capacidad Instalada 

por tipa de lavabo de m6rmol 

Promedio de capacidad Instalada 

por tipo de fregadero de m6rmol 

Por lo que finalmente se tendr6 

una capacidad Instalada promedio 

de lavabos y fregaderos de 

40 Lavabos/dio 

40 Fregaderos/dio 

40 Piezas diarios 

Del total de producción diario de las placas de mórmol, ser6 calibrada en el 

departamento de calibrado, el cuol trabajoró un turno y cuya capacidad 

Instalada real se doró a continuación : 

Cq!!brgdoro Caoqcldqd lnstglqdg Cqpgcldgd regl ~ 

...QQL1t.!¡¡¡Q del turno ..M....'.& 

40 placas 30 placas 75% 

2 80 placas 60 placas 75% 

. 94 • 



PRODUCTIVIDAD EN HORAS - HOMBRE: 

Volumen de productividad dlorla: 

Número de operarlos = 5 

45 plocas/dfa o 

40 lavabos/día o 

40 fregaderos/día 

Horas promedio de trabaJo diario= 8 horas 

Producción por hombre = Yqlumen de prodycclón 
Numero de operarlos 

Producción por hombre = 
45 placas/día 

5Hombres 

Producción por hombre = 9 placas/día 6 

Producción por hombre = 40 laygbos o freaaderos por dfq 
SHombres 

Producción por hombre = 8 lavabos o fregaderos por día 

Productividad en horas hombre = 
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ProductlVldod en horos hombre = 
9 placos/dfa 

a horas 

Productividad en horas hombre = 1.125 placas/hora/hombre ó 

Productividad en horas hombre = 
a lavabos o fregaderos por dfo 

a horas 

Productividad en horas hombre= 1 lovobos o fregadero/hora/hombre 

3.9.ESTANDARES DE CALIDAD UTILIZADOS EN LA INDUSTRIA DEL MARMOLSINTETICO 

Desde ya algunos años, en los Estados Unidos ha existido la necesidad de 

actualizar y ampliar los estóndares concernientes al sector del mórmol sintético. 

La termlnologfa estóndar define los términos técnicos en relación a productos 

semltermlnados usados en la Industria de la construcción en forma de elementos 

con una forma y dimensiones específicas. 

A continuación se haró un breve estudio sobre la forma en como se lievaró 

un control de calidad en la planta. 
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En la recepción de las resinas se harón unas pruebas en las cuales se 

conslderaró : 

• Tiempo de gafado 

* Tiempo de curado 

•Temperatura de exotermla 

Al no pasar las resinas estas pruebas, el tambo es regresado a su proveedor, 

en casa contrario sigue su proceso de elaboración. 

l~eflrléndose a la placa ya terminada, antes de ser almacenada pasa al 

departamento de control de calidad donde se colocaró en una mesa can unos 

reflectores de alta Intensidad luminosa, los que ayudarón a detectar las fallas o 

manchas que se formen sobre la superficie plana. 

Al encontrarse algún detecta, la placo es detenido y se procede o su 

reparación, y uno vez hecho esto se posa nuevamente a la meso paro 

asegurarse de que la placa ya no tenga ningún defecto y al no encontrórsele 

ninguno, es pasada al almacén de producto terminado. 

Otra de las pruebas que se le hocen a las placas, seró la de cortarles un trama 

que ser6 sujetada par uno prensa a la orllla de una mesa. dejando volando la 

tiro que se ha cortado. esto se hace para ver si lo placa se flexiona y en cosa de 

que esto ocurra. se debe a que la resina ha salido defectuosa o hubo un error 

del operarlo, el error que comete aquí el operorloseró el no aplicarle lo cantidad 

adecuada de catalizador. 
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A ésto mismo tiro que se ha cortado, otro de Jos pruebas que se Je hocen 

consiste en checorle Jos portes Joteroles poro así ver si ésto contiene o no poros 

o burbuJos, los cuales padrón efector o Jo placo. 

En cuanto al espesor de lo placa obtenido de lo collbroclón, se tendró uno 

toleronclo de+/- 2 mm. sobre el espesor de 12.5 mm. requerido. 

lleflerléndose o Jos lavabos y fregaderos, Jos pruebas que se les hocen serón 

Jos siguientes : 

Uno pruebo consiste en vaciar ollernodomente aguo collente y frío sobre lo 

concho durante oproxlmodomente l O minutos, con lo finalidad de determinar 

Jo templanza del material con el que estón hechos. En ésto mismo pruebo se 

veró si el material no se mancho con los diferentes temperaturas. 

- 98 -



CAPITULO IV 

INVERSION Y COSTOS 

4.1. INVERSION FIJA 

La Inversión fiJa comprende aquellos bienes que se utilizarán en las 

actividades producllvas y comerciales de lo empresa, estos bienes se 

adquieren durante Ja etapa de lnslolaclón de Ja empresa y se usan a lo largo 

de su vida útil. 

Los rubros de Inversión fJJa son : 

A) COSTO DE TERRENO 

B) COSTO DE CONSTRUCCJON 

C) COSTO DE MAQUINARIA Y EQUIPO 

D) GASTOS DE JNSTALACION DE MAQUINARIA Y EQUIPO 

E) COSTOS DE OTROS EQUIPOS E INSTALACIONES 

F) EQUIPO DE OFICINA 

G) EQUIPO DE TRANSPORTE 
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A) COSTO DE TERRENO 

De la Investigación realizada se ha vista que el valor del terrena es 

excesivamente cara para Invertir al Inicia del proyecto, por la cual se ha 

decidida rentar un local can opción a compra. 

Precia par metro cuadrado rentada 

Metras cuadrados rentados 

Total de renta mensual 

B) COSTO DE CONSTRUCCION 

• Adaptación de Oficinas 

·Adaptación de Nave Principal 

C) COSTO DE MAQUINARIA Y EQUIPO 

1). Maquinaria de Importación 

• AREA DE CALIBRADO 

1 Calibradora 

2). Gastos de Importación 

$ 10.476.20 

2, 100 metros 

$ 2,000,000.00 

$ 8,500,000.00 

S JO 000 Q00.00 

TOTAL $ 18,500,000.00 

Dolares •Pesos 

$ 22,831.00 $ 70,000,000.00 
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Impuestos de Importación 

( 1 O% sobre el valor de 

la maquinaria ) 

Seguro por transporte 

( 1 % sobre el valor de 

la maquinaria ) 

$ 2,283, 10 $ 7,000,000.00 

$ 228.31 700,000.00 

• Se consideró como tipo de cambio, 3,066 pesos por dólar 

3).· Maquinaria Nacional 

• DEPARTAMENTO DE MOLIENDA 

2 Molinos 

de$ 7,500,000.00 c/u 

1 Pulverlzadora 

$ 15,000,000.00 

$ 9 000 ()()()00 

TOTAL $ 24,000,000.00 
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·DEPARTAMENTO DE PRODUCCION 

1 Bóscula de 500 Kg. 

1 Batidora chica con 

capacidad de 25 Kg. 

2 Batidoras grandes con 

capacidad de 60 Kg. 

de $ 25,000,000.00 C/U 

1 Bamba de agua 

1 Motor de vacío 

1 Tanque de vacío 

1 Mesa de vibrado 

1 Horno eléctrico 

12 Moldes de vidrio de 

$ 8, 179,000.00 C/U para placa 

5 Moldes para fregaderos de 

$ 7,344.000.00 c/u 

5 Moldes para Lavabos de 

$ 7,334,000.00 C/U 

" 102 " 

$ 450,000.00 

$ 11.000,000,00 

$ 50,000,000.00 

$ 600,000.00 

$ 3,000,000.00 

2.100.000.00 

$ 2.300,000.00 

$ 50,000,000.00 

$ 98, 148,00'.J.OO 

$ 36,720,000.00 

LJ6 720 000 00 

TOTAL $291.038,00'.J.OO 



·DEPARTAMENTO DE CALIBRADO 

1 Extractor de polvo 

·DEPARTAMENTO DE TERMINADO 

1 Compresora de aire 

2 Sierros circulares 8 1 /4 

de $ 850,000.00 C/U 

4 L\Jadoras neumótlcas chicas 

de $ 600,000.00 c/u 

3 Roulers 

de $ 485,000.00 c/u 

4 Rehlleles ( Esmeril ) 

de $ 300,000.00 c/u 

2 Taladros 

de $ 300,000.00 C/U 

$ 15,000,000.00 

$ 5,000,000.00 

$ 1,700,000.00 

$ 2,400,000.00 

$ 1,455,000.00 

$ 1,200,000.00 

$ 60000000 

TOTAL $ 12,355,000.00 
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D) GASTOS DE INSTALACION DE MAQUINARIA Y EQUIPO 

1. MAQUINARIA DE IMPORTACION 

Instalación eiéctrlca, de aire 

de lo móqulno de calibrado 

2. MAQUINARIA NACIONAL 

tnstoloclón eléctrico, 

de aguo y de tableros 

$ 800,000.00 

$ 3,500,000.00 

TOTAL $ 4,300,000.00 

E) COSTOS DE OTROS EQUIPOS E INSTALACIONES 

Equipo de seguridad : 

8 Extlnguldores $ 500,00.00 c/u 

Equipo de Extracción 

Equipo de seguridad para 

el personal ( Caretas. 

Lentes y Tapabocas) 

Equipo para manejo de materiales 

Guantes, Botas, Fojas 

TOTAL 
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$ 450,000.00 
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$ 75.400,000.00 



Subestación eléctrica de 100 KW 

F) EQUIPO DE OFICINA 

l Conmutador 

l Fax 

2 Móqulnas de escribir 

2 Sumadoras 

l Copiadora 

6 Escritorios e/sillas 

$ 2,500,000.00 

$1, 750,000.00 

$ 1.200,000.00 

$ 700,000.00 

$ 3,500,000.00 

$ 3.000.000.00 

TOTAL $12,650,000.00 

G) EQUIPO DE TRANSPORTE 

Camioneta de reparto 

Agrupando los costos se llene: 

B) COSTO DE CONSTRUCCION 

C) COSTO DE MAQUINARIA Y EQUIPO 

D) GASTOS DE INSTALACION DE 

MAQUINARIA Y EQUIPO 
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$115,400,000.00 

$ 35,000,000.00 

$ 18,500,000.00 

$420,093,000.00 

$ 4,300,000.00 



E) COSTOS DE OTROS EQUIPOS E 

INSTALACIONES 

F) EQUIPO DE OFICINA 

G) EQUIPO DE TRANSPORTE 

INVERSION FUA 

4.2. COSTO DE PRODUCCION 

El costo de producción Involucro tres foctores : 

a) Costo de la materia primo 

b) Costo de la mono de obro 

c) Gastos de producción 

$115,400,000.00 

$ 12,650,000.00 

$ 35,000,000.00 

$605, 943,000.00 

El primer factor constituye la base de los artículos a producir. 

El segundo factor estó representado por lo fuerza de trabajo requerida para la 

fabricación de los productos. 

El tercer factor estó representado por lo utllerfo necesario paro lo 

transformación de lo materia prima en productos terminados, que comprenden 

maquinaria. herramientas. etc. 

Costo 

de 

Producción 

Costo 

de 

Mot.Prlmo 

Costo 

de 

Mono de Obro 
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a) Casto de la materia prima 

Para este casa en particular la molerla prima va a estar representada por 

resinas, alúmina y acrílico. Paro obtener el casto para placas de 3.0 x .80 me Iros, 

lavabos y fregaderos, se muestra en las labias 4.1, 4.2 y 4.3, las cantidades 

requeridas y el costo de cada una de ellas. 

TABLA 4.1 

(PLACAS) 

.MAI.fillál. ~ !:;ll~IIQAC! ..,C,QfilQ IQIAl. 

JllilIAillQ 

Resina Poyll!e Kg. 23.47 7,235 169,819.9 

32160 

Alúmina Kg. 30.26 6,213 188,030.2 

Preparada 

Promotor Kg. 0.12 11,210 1.345.2 

Catalizador M50 Kg. 0.288 12,800 3,686.4 

Monómero Kg. 1.056 3,200 3,379.2 

Thlner Lis. 2.088 1.911 3,990.1 

Estopa Kg. 0.264 3,500 .22.4..Q 

COSTO TOTAL $371, 175. 12 
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TABLA 4.2 

(LAVABOS) 

llNlQA(lli CANTIDAD ..Q¿filQ lQIAL 

..lll:ill.MlQ 

Resina Kg. 4.38 7,235 29,808.2 

Payllte 32160 

Alúmina PreparadaKg 3.78 6,213 23,485.1 

Promotor Kg. 0.05 11,210 560.5 

Catallzador M50 Kg. 0.12 12,800 1.536.0 

Monómero Kg. 0.44 3,200 1,408.0 

Thlner Lts. 0.87 1,911 1.662.6 

Estopa Kg. 0.11 3,500 385.0 

COSTO TOTAL $ 58,845.44 
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TABLA 4.3 

( FREGADEROS) 

Resina Kg. 9.56 7,235 69, 166.6 

Payllte 32160 

Alúmina Kg. 8.56 6,213 53, 183.2 

Preparada 

Promotor Kg. 0.05 11.210 560.5 

Catalizador M50 Kg. 0.12 12,800 1.536.0 

Monomero Kg. 0.44 3,200 1.408.0 

Thlner Lts. 0.87 1,911 1.662.6 

Estopa Kg. 0.11 3,500 385.0 

COSTO TOTAL $ 127,902.0 

NOTA: 

Para este tipo de empresa no se tiene una demanda preestablecida, Jo que 

Implica el no poder elaborar un plan de producción en determinados Intervalos 

de tiempo. Para efectos del coslo se tomaró el costo promedio de las placas de 
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mórmol granito y mórmol liso de meterlos primas. esta significa que no se tendró 

especificado que cantidad da cada uno de los dos tipos de mórmoles se 

venderó en un Intervalo determinado de tiempo. 

b) Costo de Mano de Obra Directa 

DEPARTAMENTO PERSONAL SUELDO TOTAL 

MENSUAL ANUAL 

($PESOS) ($PESOS) 

Molienda 2 Operarlos 533,832.00 12.611.968.00 

1 Ayudante de 432,000.00 5, 164,000.00 

Molino 

Producción 1 Oflclalde 1, 160,904.00 13, 930,646.00 

vaciado 

2 Ayudantes de 533,632.00 12.611,966.00 

vaciado 

1 Ayudante de 533,632.00 6,405, 964.00 

cernido 

Calibrado 2 Ayudantes de 533,632.00 12.611,968.00 

calibrado 

Terminado 2 Oflclales 1. 160. 904.00 27.661,696.00 

7 Ayudantes 533,632.00 44,641,888.00 

de terminado 

TOTAL $ 136,660,320.00 
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En lo tabla 4.4 se presento el presupuesta de los costas de mono de obro 

directa para los próximos 5 años de operación de lo planto. 

P¡:¡ra eteclos de su estudia, se consideró un lncremenlo de 1 O% respecto al 

año anterior. 

TABLA 4.4 

PRESUPUESTO DEL COSTO DE MANO DE OBRA DIRECTA 

(MILES DE PESOS) 

DEPARTAMENTO 1991 

MOLIENDA 

Costo de M.de O 17,996 

Directa 

PRODUCCION 

Casio de M.de O. 33, 149 

Dlrecla 

CALIBRADO 

Costo de M.de O. 12.812 

Directa 

TERMINADO 

Casio de M.de O. 72,704 

Dlrecla 

1992 1993 1994 1995 

19,796 21,775 23,953 26,346 

36,464 40, l 10 44.121 48,533 

14,093 15,503 17,503 16,756 

79,974 87,972 96,769 106,446 
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c) Gastas de Praducclón 

Estos gastos permanecen constantes aunque la producción varíe y se 

establecen en cantidades fijas por período. 

Dichos gastos son : 

l.· Mano de Obra Indirecta 

2.· Gastos de Operaciones 

3.• Gastos de Venta y Administración 

4.- Depreciación y Amortización 

l.· Mano de Obra Indirecta 

Es aquella que llene que ver con la producción, pero no en una forma directa 

con un producto u orden de trabajo específico. 

DEPARTAMENTO PERSONAL SUELDO TOTAL 

MENSUAL ANUAL 

De Admón. l Gerente 7,000,000.00 84,000,000.00 

Administrativo 

1 Contador 2,000,000.00 24,000,000.00 

2 Secretarlas 800,000.00 19.200,000.00 
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De Producción 

De Ventas 

l Gerente 

de ventas 

l Gerente de 

Producción 

3 Jefes de 

Departamento 

l Vendedor 

l Chofer 

2 Peones 

5,000,000.00 60,000,000.00 

4,000,000.00 48,000,000.00 

TOTAL $ 235,200,000.00 

2,000,000.00 72,000,000.00 

TOTAL $ 72,000,000.00 

1,500,000.00 18.000,000.00 

700,000.00 

400,000.00 

TOTAL $ 

8,400,000.00 

9,600,000.00 

36,000,000.00 

Por lo tanto el presupuesto de mano de obra Indirecta para el primer año de 

operación es de : $ 343,200,000.00 

En la tabla 4.5 se presenta el presupuesta de los costos de la mano de obra 

Indirecta para los próximos 5 años de operación. Para efectos de estudio se 

consideró del 10 % respecto al año anterior. 
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TABLA 4.5 

PRESUPUESTO DEL COSTO DE MANO DE 

OBRA INDIRECTA ( MILES DE PESOS) 

DEPARTAMENTO 1991 1992 1993 1994 1995 

ADMINISTRACION 

Costo de M. de 235,200 258,720 284,592 313,051 344,356 

Obra Indirecta 

PRODUCCION 

Costo de M. de 72,000 78,100 85.910 94.501 103,951 

Obra Indirecta 

VENTAS 

Costo de M. de 36,000 39,600 43,560 47,916 52, 708 

Obra Indirecta 
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2.- Gastos de Operación 

En este renglón se lncluy!3n gastos de : 

1.- Materloles y herramientas de consumo 

2.- Lubricantes 

3.- Mantenimiento 

4.- Energla eléctrlca 

DEPARTAMENTO DE MOLIENDA 

1.- Materlales y herramientas de consumo 

Entre los materlales de consumo se Incluyen herramientas o accesorios 

que por el uso Intensivo al que se encuentran sometidos, sufren un desgaste, 

para el caso del molino , este rubro lo constituyen las cuchillas y los martillos. 

Concepto 

Cuchillas 

Martillos 

Duración Consumo 

Promedio Anual 

Costo 

Unitario 

2000 kg./mol 40 $ 120.000.00 

4000 Kg./pul. 50 $ 40,000.00 

TOTAL 
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Anual 

$ 4,800.000.00 

$ 2,000,000.00 

$ 6,800,000.00 



2.- Mantenimiento 

Poro el mantenimiento de las máquinas se consideró entre baleros, 

engranes. bandas y refacciones en general un costo anual de$ 

800,000.00 por máquina. 

3.- Energía Eléctrica 

#de Motores Potencia Total 

3 

ALUMBRADO 

6 Lámparas de 

150Wattsc/u 

( H.P.) 

5 

NOTA: 1 H.P. = 745.7 W 

( H.P.) 

15 

Total 

(W) 

11,185.5 

Total 

(KW) 

il.185 

900.0 0.900 

TOTAL 12.085 

Considerando que las 3 máquinas de molido estarán en operación 8 

horas diarias por 22 días al mes, se tendrá un consumo anual de: 
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12.085 KW x 6 hrs/dlo x 22 dios/mes x 12 meses/año= 25523.5 KWH/oño 

Poro el cólculo del costo anual, se conslderoró un costo lnlclol de $ 264.67 KWH. 

CONSUMO 

ANUAL 

(KWH) 

25,523.5 

COSTO 

(KW/hr.) 

264.67 

COSTO 

ANUAL 

$ 7,265,760.5 

Agrupando los gastos de operación poro el deportomenlo de molienda 

durante el ler. Año se tiene: 

Materiales y herramientas de consumo 

Mantenimiento 

Energía Eléctrica 

DEPARTAMENTO DE PRODUCCION 

1.- Materiales y herramientas de consumo 

$ 6,600,000.00 

$ 600,000.00 

$ 7,265,760.50 

TOTAL $ 14,665, 760.50 

Entrelosmoterlolesyherromlentasde consumo poro el coso del departamento 

de producción se tienen las borlas. Poro el cólculo del costo anual, se conslderaró 

un costo Inicial de$ 3,000.00 por borla. 
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CONCEPTO DURACION CONSUMO 

PROMEDIO ANUAL 

COSTO 

UNITARIO 

COSTO 

ANUAL 

Borla O 4.5' 65 mt.2 125 $ 3.000.00 $ 375,000.00 

2.- Lubricantes 

La bomba de vado requiere de 3 cambios de aceite al año, lo que 

representa 12 lltros de aceite hldr6ullco y una lubricación semanal que da l / 4 

de litro por semana. 

CONCEPTO 

Aceite 

Hldr6ullco 

Lubricante 

3.- Mantenimiento 

CONSUMO 

ANUAL 

12 Litros 

12 Litros 

COSTO 

POR LITRO 

$ 13.000.00 

$ 7,000.00 

COSTO 

ANUAL 

$ 156,000.00 

$ 84,000.00 

TOTAL $ 240,000.00 

Para el mantenimiento de las móqulnas revolvedoras y bomba de vado, se 

consideró entre baleros. bandas y refacciones en general un costo anual de$ 

400.000.00. 
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4.- Energía Eléclrlca 

#de Motores Potencia iota! Total Tolo! 

( H.P.) (H.P.) (W) (KW) 

5 5 3728.5 3.7285 

2 3 6 4774.2 4.477 

745.7 0.745 

TOTAL 9,248.4 9.2464 

HOllNO 

10 CALENTADOllES 

de 900 Watfs e/u 9,000.0 9.000 

AlUMBllADO 

10 Lámparas de 1,500.0 1.500 

150 watts e/u ---
TOTAL 10,500.0 10.500 

NOTA : 1 H.P. : 745.7 W 

Considerando que las máquinas batidoras y bomba de vado estarán en 

operación 4 horas por día por 22 días al mes se tendrá un consumo anual de : 
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10.5 KW x 9 hrs./día x 22 días/mes. x 12 meses/afio= 24,948 KWH/aflo 

9.249 KW x 4 hrs./día x 22 días/mes. x 12 meses/afioª 9,766.3 KWH/aflo 

TOTAL 34,714.3 KWH/aflo 

CONSUMO 

ANUAL 

(KWH) 

34,714.3 

COSTO 

(KW/hr.) 

284.67 

COSTO 

ANUAL 

$ 9,882.122.7 

Agrupando los gastos de operación para el departamento de producción 

durante el Ter. año se tiene: 

Materiales y herramientas 

lubricantes 

Mantenimiento 

Energía Eléctrica 

DEPARTAMENTO DE CALIBRADO 

1.· Materiales y herramientas de consumo 

s 375,000.00 

s 240,000:00 

$ 400,000.00 

$ 9,882.122.70 

TOTAL $ 10,897.122.70 

EntrelosmaterlalesyherramJentasdeconsumo para el caso del departamento 

de calibrado se tiene lijas de banda. Pora el cólculo del costo anual se 

conslderaró un precio Inicial de $ 125, l 44.00 por lija de banda . 
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CONCEPTO 

. Bando de 

22.5 pulgodos 

2.- Lubricantes 

DURACION CONSUMO 

PROMEDIO ANUAL 

12 places 900 

COSTO 

UNITARIO 

COSTO 

ANUAL 

$ 125.144.00 $ 112.629,600.00 

Lo móqulno collbrodoro requiere de unolubricoclónsemanolque represento 

un total de 1 /5 de litro por semana. El costo del lubricante es de $ 7,000.00 

CONCEPTO 

Lubricante 

3.- Mantenimiento 

CONSUMO 

ANUAL 

10Lltros 

COSTO 

POR LITRO 

$ 7.000.00 

COSTO 

ANUAL 

$ 70,000.00 

Paro el mantenimiento de lo collbrodaro se he considerado que entre 

baleros, bandos y refacciones en general se tendró un costo anual de $ 

1.200.000.00. 
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4.· Energía Eléctrica 

#de Motores 

2 

ALUMBRADO 

10 Lómparas de 

150watts c/u 

Potencia 

( H.P.) 

2 

5 

NOTA : 1 H.P. = 745.7 W 

Total 

( H.P.) 

2 

10 

Totol Totol 

(W) (KW) 

1,491.4 1.4914 

7,457.0 7.4570 

TOTAL 8,948.4 8.9484 

1,500.0 1.5000 

Considerando que la máquina calibradora estará operando 8 horas diarias 

por 22 dios al mes, se tendrá un consumo anual de : 

8.9484KW x 8hrs./dla x22 dios/mes x 12 meses/año= 18,899.0 KWH/ar'io 

1.5 KW x 8 hrs./dla x 22 dios/mes x 12 meses/año = 3, 168.0 KWH/año 

TOTAL = 22,067.0 KWH/año 
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CONSUMO 

ANUAL 

(KWH) 

22,067.0 

COSTO 

(KW/hr.) 

284.67 

COSTO 

ANUAL 

$ 6,281,818.8 

Agrupando los gastos de operación poro el departamento de collbrado 

durante et 1 er. año se tiene: 

Materiales y herramientas de consumo $112.629,600.00 

Lubricantes $ 70,000.00 

Mantenimiento $ 1,200,000.00 

Energía Eléctrico $ 6,281,818.80 

TOTAL $ 120, 181,418.60 

DEPARTAMENTO DE TERMINADO 

1.· Materiales y herramientas de consumo 

Entre los materiales y herramientas de consumo poro el coso det mármol 

pulido, se tienen llJodoro neumático, llJos, pasto de pulido. 
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CONCEPTO 

LIJadora 

Neum6tlca 

Lijas 

Pasta de 

pulldo 

3.- Mantenimiento 

DURACION CONSUMO 

PROMEDIO ANUAL 

9meses 2 

1 placa 10,800 

2d(as 120 

COSTO 

UNITARIO 

COSTO 

ANUAL 

$ 850,000.00 $ 1, 700,COO.OO 

$ 500.00 $ 5,400,COO.OO 

$ 25,000.00 $ 3,000,COO.OO 

TOTAL $ 10.100.000.00 

Para el mantenimiento de las m6qu\nas llJadoras, esmeriles. se considera 

entre baleros. carbones y refacciones en general un costo anual de$ 1,200,000.00 

4.- Energra Eléctrica 

Considerando que \os esmeriles (4), taladros (2), router (3) y sierras circulares 

( 2), estar6n operando un tiempo real de 4 horas por d(a por 5 d(as a la semana, 

y sabiendo que son aparatos de 120 watts c/u se tendr6 un consumo anual de 

1.4 KW x 4 hrs/d(a x 22 dios/mes x 12 meses/año = 1.478.4 KWH/ar'\o 
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ALUMBRADO 

10 L6mparas de 

150 watls c/u 

(W) 

1,500 

(KW) 

1.5 

1.5 KW x 8 hrs/día x 22 días/mes x 12 meses/año= 3, 168 KWH/año 

TOTAL= 4,646.4 KWH/año 

CONSUMO 

ANUAL 

(KWH) 

4.646.4 

COSTO 

(KW/hr.) 

284.67 

COSTO 

ANUAL 

$ 1.322,690. 7 

Agrupando los gastos de operación poro el departamento de terminado 

durante el ler. año se tiene: 

Materiales y herramientas de consumo 

Mantenimiento 

Energía Eléctrica 
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$ 1.200.000.00 

$ 1,322,690. 70 

TOTAL $ 12,622,690.70 



En lo tablo 4.6 se presento el presupuesto de gastos de operación poro los 

diferentes departamentos de lo planto considerando un Incremento del 10 % 

anual poro los 6 primeros años de operación : 

AÑOS 

1991 

1992 

1993 

1994 

1995 

1996 

TABLA 4.6 

PRESUPUESTO DE GASTOS DE OPERACION 

POR DEPARTAMENTO (MILES PESOS) 

MOLIENDA PRODUCCION CALIBRADO 

14,865.8 10,897.1 120, 181.4 

16,352.3 11.986.8 132,199.6 

17,987.6 13,185.5 145.419.5 

19.786.3 14.504.0 159,961.5 

21,764.9 15,954.5 175,957.6 

23,941.4 17.549.9 193,553.3 

4.3. ORGANIZACION ADMINISTRATIVA 

TERMINADO 

2.622.7 

13,884.9 

15,273.4 

16,800.8 

18,480.8 

20,328.9 

Poro lo operación de lo pion to lomlnodoro de m6rmol sintético, se requerlr6 

el personal que o continuación se menciono. Dicho personal tontoodmlnlstrotlvo 

como de producción se selecclonor6 con base en el número de m6qulnos que 

estor6n en operación en el momento de Inicio de operaciones de lo planto. 
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PERSONAL DE PLANTA: 

- Departamento de Molienda : 

2 operarlos y un ayudante encargados en el mane¡o de las dos móqulnas de 

molienda, Sus funciones comprenden desde el hacer llegar la materia prima del 

almacén a la móqulna, hasta sacar el grano en bolsas para guardarlo en el 

almacén. 

• Departamento de Producción 

1 Oficia! de vaciado, 2 Ayudantes de vaciado, 1 Ayudante de cernido. Sus 

funciones son: 1) cernir y pesar toda la materia primo que seró utilizado en la 

placo de mórmol, 2) de hacer el mezclado y el vaciado al molde donde tomaró 

su formo, y 3) abastecer al horno con dichos placas. Ellos también se encargan 

de preparar los moldes paro el proceso antes mencionado. 

• Departamento de Calibrado 

2 Ayudantes de calibrado que se encorgorón de abastecer o lo móqulno 

calibradora con las placas y darles el espesor adecuado. Ya terminados las 

pasarón al almacén de producto terminado, 

• Departamento de Terminado 

2 Oficiales y 7 Ayudantes de terminado que se encargarón de formar los 
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lavabos, cubiertos y cocinas Integrales. Sus responsabilidades abarcan traer las 

placas, cortarlas, unirlos y pulirlos. Ademós de que corrigen errores que se hayan 

cometido en los placas. Los oficio les también estorón o cargo del departamento 

de control de colldod. 

- Departamento de Ventas 

l Chofer y 2 peones que se encargorón de llevar el producto terminado al 

cliente. En ocasiones también trabajan eventualmente en algún otro 

departamento. 

PERSONAL ADMINISTRATIVO: 

El personal administrativo requerido paro lo operación de la planto es el 

siguiente: 

l Gerente Administrativo 

2 Secretarlas 

l Contador 

l Gerente de Ventas 

l Gerente de Producción 

l Vendedor 

La organización se lró Integrando en base al crecimiento que presente la 

empresa en el futuro. Las funciones de cada una de los partes Integrantes de 

la empresa se describen a continuación : 

• 128 • 



• Asamblea de Accionistas 

La asamblea general de accionistas es el órgano supremo de Ja empresa, 

presenta el capital de Ja misma y sus funciones bóslcas serón las siguientes: 

- Acordar y ratificar todos los actos y operaciones de la sociedad. 

- Discutir, aprobar o rechazar los estados financieros de la empresa y tomar 

las medidas que juzguen conveniente sobre estos aspectos. 

- Aumentar o reducir el capital social. 

- Ampliar los objetivos de Ja sociedad. 

• Consejo de Administración 

El consejo de admlnlstracl6n esteró Integrada por cinco o mós personas 

según se requiera y sus principales funciones serón: 

- Reportar perl6dlcamente a Ja asamblea de accionistas el funcionamiento 

general de Ja empresa. 

- Elaborar y presentar a la asamblea de accionistas el programa anual de 

trabajo 

- Elaborar y presentar a Ja asamblea de accionistas el Informe general y 

cantable de Ja saciedad cada ar'\o, 

- Coordinar y supervisar Jos actividades directivas y admlnlstra11vas de la 

empresa. 

• Gerente General 

Seró el encargado de la operación de la empresa ante el consejo de 
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administración y seró designado por éste, mediante rat1r1caclón de la 

asamblea de accionistas, siendo sus funciones las siguientes : 

- Asistencia a las Juntas del consejo de administración. 

- Convocar a Junta cuando sea necesario con el personal administrativo o 

de producción de la planta. 

- Trato directo con clientes Importantes, bancos. etc ... 

- Toma de decisiones para nuevos programas. presupuestos, contratos y 

todo Jo relacionado con este aspecto. 

• Departamento de Producción 

- Responsable del departamento de sistema de control de calidad 

- Control del almacén de materia prima. 

- Elaborar y entregar órdenes de producción al superintendente de la 

planta. 

- Planear. dirigir y supervisar la producción de Ja planta y todo la 

1elaclonado con este aspecto. 

• Superintendencia de Producción 

- Responsable directo de la supervisión general de Ja producción. 

- Responsable del embarque de Jos productos. 

- Planear, dirigir y supervisar todo lo relacionado con el control de la 

fabricación. 
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• Superintendencia de Mantenimiento 

·Planear y determinarlos pol!tlcos de mantenimiento preventivo y correctivo. 

·Vigilar el debido mantenimiento. conservación, y reporoclón de lo 

maquinaria e Instalaciones en general. 

·Vigilar el abastecimiento oporluno de refacciones y herramientas de 

trabajo, asl corno el uso a decuodo de los mismos. 

•Departamento de Contabilidad 

·Controlar todo lo relacionado con las obligaciones fiscales de la empresa. 

- Contralor y elaborar los registros contables y trabajos especiales de lo 

empresa corno son : Balance, Estado de pérdidas y ganancias, Costos de 

Producción, Estados de Resullodos, e Informes poro fines bancarios o 

Internos. 

- Preparar cédula, nómino y cheques correspondientes. 

- Organizar listo de clientes y proveedores, poro el control de los saldos. 

- Levantar periódicamente Inventarlos de materias primos y producto 

terminados. 

- Pago de nómino semanal. 

• Departamento de Ventas 

- Responsable de llevar acabo los objetivos de ventas 

- Desarrollar todos los actividades poro el logro de los objetivos 

- Mantener control sobre lo fuerzo de ventas. 
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ORGANIGRAMA ACI'UAL DE LA EMPRESA 
MARSIT S.A. DE C.V. 
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ORGANIGRAMA FUTURO DE LA EMPRESA 
MARSIT S.A. DE C.V. 

: ................................................................................................................................................. : 
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CAPITULO V 

EVALUACION ECONOMICA 

La evaluación económica es la parte final en el anóllsls de la factibilidad de 

un proyecto. Como pasos previos a esta evaluación, se habr6 determinado si 

existe un mercado potencial atractivo; se habr6 locallzado el lugar óptimo para 

la Instalación. Ya se habr6 conocido el tamaño m6s adecuado para este 

último, de acuerdo con las restricciones del medio. También se conocer6 el 

proceso de producción, y la estructura de costos en que se Incurrirá en la etapa 

productiva, adem6s de que se habr6 estimado la Inversión necesaria para llevar 

a cabo el proyecto. 

Sin embargo, a pesar de conocer Incluso las utilidades probables del proyecto 

durante los primeros cinco años de operación, aún no se habr6 demostrado que 

la Inversión propuesta ser6 económicamente rentable. 

Para hacer este anóllsls se complementar6 con los costos obtenidos en el 

caprtulo IV. 

Se determlnar6n desde el punto de vista financiero el costo total de la 

operoclón de la planta ( Incluye costo de producción y admlnlstroclón ), la 

utilidades que se obtendrán del estado de resultados, la generación de efectivo 

que se obtiene del flujo de caja anuol, el an611sls de senslbllldad para determinar 
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el punto de equlllbrlo óptimo, se haró el cólculo del método del valor presente 

( VPN ). osl como el de lo tasa Interna de retorno ( TIR ). 

Este anóllsls se dividirá en los siguientes ospectos: 

1.- Requerimientos de maquinaria y equipo. 

2.- Determlnac/6n de los costos. 

• Costo de producción que Incluye: 

- Materia prima 

- Mano de obra directa 

- Gastos de producción 

- Depreciación y Amortización 

- Renta de la Nave Industrial 

• Costos administrativos: 

- Sueldos del personal administrativo 

- Depreciación de moblllarlo de oficina y amortizaciones 

- Gastos administrativos 

• Costos Financieros: 

• Intereses del crédito bancario 

• Pago de cap/fa/ 

• Casto de ventas 
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3.- Inversión total, n¡a y diferida ( Políticas Iniciales de la empresa ), que Incluye 

- CaJa y Banco 

- Inventarlos 

- Cuentas por cobrar 

-ActlvoAJo 

• Activo Diferido 

4.- Fuentes de recursos: 

- Proveedores 

- Anticipo de clientes 

• Impuestos ( IMSS, INFONAVIT, ISR) 

- Crédito Bancario 

• Capital Social 

- Utllldades 

5.- Estados Financieros 

- Estado de Resultados 

- Au¡o de Efectivo 

• Balance General 

6.- Anóllsls de senslbllldod 

- Método del Valor Presente Neto ( VPN ) 

- Método de lo Tosa Interno de Retorno ( TIR ) 

• Indices Financieros 
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7.- Punto de equ\llbrlo 

8.- Crédito refacclonorlo 

5.1. REQUERIMIENTOS DE MAQUINARIA Y EQUIPO (ACTIVO FIJO) 

En el capítulo IV se obtuvo que la Inversión fija es la que se muestra a 

continuación: 

B) COSTO DE CONSTRUCCION 

C) COSTO DE MAQUINARIA Y EQUIPO 

D) GASTOS DE INSTALACION DE 

MAQUINARIA Y EQUIPO 

E) COSTOS DE OTROS EQUIPOS E 

INSTALACIONES 

F) EQUIPO DE OFICINA 

G) EQUIPO DE TRANSPORTE 

INVERSION FUA 
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18.500,000.00 

420,093,000.00 

4.300,000.00 

115,400,000.00 

12, 650,000. 00 

35,000,000.00 

$ 605,943,000.00 



5.2. DETERMINACION DE LOS COSTOS 

5.2.1. COSTOS DE PRODUCCION 

5.2.1.l. MATERIAS PRIMAS 

Los costos que a continuación se mencionan se darón por unidad : cada 

placa requiere de$ 371.175.12 en materias primas, los lavabos requieren de 

$ 58,845.44 y los fregaderos de $ 127.902.00. 

5.2.1.2. MANO DE OBRA DIRECTA 

DEPARTAMENTO SUELDO MENSUAL 

Molienda $ 1.499,664.00 

Producción $ 2. 762,400.00 

Calibrado $ 1,067,664.00 

Terminado $ 6,058,632.00 

TOTAL $ 11,388,360.00 
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5.2.1.3. GASTOS DE PRODUCCION 

DEPARTAMENTO 

Molienda 

Producción 

Calibrado 

Terminado 

TOTAL 

GASTO MENSUAL 

$ 1,238,815.042 

$ 956,602.242 

$ 10,015.118.230 

$ 1.051.890.892 

$ 13,262.426.41 o 

5.2.1.4. DEPRECIACION Y AMORTIZACION 

La disminución del valor de los activos fijos de una planta durante su vida útil 

es lo que se conoce como depreciación y junto con la amortización de los 

activos Intangibles. representa un costo que debe ser lnclufdo en los costos de 

producción (Tabla 5.1 ). 
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ObroClvll 

Maquinaria 

y Equipo 

Gastos de 

lnstoloclón 

Otros equipos 

e lnstoloclones 

Equipo de 

Oficina 

Equipo de 

transporte 

TOTALES 

TASA 

ANUAL 

5% 

10% 

10% 

10% 

20% 

20% 

TABLA 5.1 (PESOS) 

VALOR 1991 1992 1993 

18. 500. ººº 925, 000 925,000 925,000 

420,093,000 42.009.300 42.009,300 42.009.300 

4,300.000 430,000 430,000 430,000 

115,400,000 11,540,000 11,540.000 11.540,000 

12,650,000 2,530,000 2.530,000 2,530.000 

35,000.000 7.000.000 7,000,000 7,000.000 

605,943,000 64,434,300 64.434.300 64,434,300 
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5.2.1.5. RENTA DE LA NAVE INDUSTRIAL 

La cantidad que se pagaró mensualmente es: 

5.2.2. COSTOS ADMINISTRATIVOS 

5.2.2.1. SUELDOS 

DEPARTAMENTO SUELDO MENSUAL 

Administración 

Producción 

Ventas 

5.2.2.2. TELEFONO 

19,600,000.00 

$ 6,000,000.00 

$ 3, 000, 000.00 

TOTAL $ 28,600.000.00 

$ 22. ººº· 000. ºº 

El gasta que se calcu\aró para el consuma telefónico ya sea de llamadas 

locales como de larga distancia. seró aproximadamente de$ 2.500,00.00 

mensuales. 
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5.2.2.3. AMORTIZACION DE EQUIPO DE OFICINA 

En el capítulo IV se obtuvo que la Inversión en equipa de oficina necesaria 

para poder laborar es de$ 12.650.000.00. 

Con una vida útil fiscal de 5 años, se lendró uno depreciación anual de 

$ 2,530,000.00 

5.2.2.4. PAPELERIA Y ARTICULOS DE OFICINA (ACTIVO DIFERIDO) 

Se conslderaró entre papelería. lóplces, y en general artículos de oficina, un 

costo de $ 3,600,000.00 anuales. es decir, $ 300.000.00 mensuales. 

5.2.3. COSTOS FINANCIEROS. 

Para ta adquisición de ta maquinaria que se menciona en el punto 4.1 de 

capítulo IV y su puesta en tunclonamlento, se tramltaró con el banco el 

otorgarrlento de un Crédito Relacclonarlo porta cantidad de$ 400.000.000.00, 

a un plazo de 5 años, con garantía de la propia maquinaria y aval personal 

en partes Iguales de tos 5 accionistas que forman ta empresa. 

5.2.3.1. INTERES DEL CREDITO BANCARIO 

Por políticas de créditos bancarios, se tienen determinadas clóusulas 

específicas en los contratos de créditos relativos a este tipo de operaciones, 

en el sentido de que tos Intereses se cobrarón al deudor sobre saldos Insolutos 

a la tasa que resulte mayor de comparar: 
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en el sentido de que los Intereses se cobrorón o\ deudor sobre soldes Insolutos 

a la tasa que resulte mayor de comporor: 

A) Promedio de CETES (Certificadas de lo Tesorerlo de la Federación). a plazo 

de 28 dios correspondientes a las 4 serna nas anteriores a lo fecha de pago. 

B) C.P.P. (Costo Porcentual Promedio de Captación) reportado por el Banco 

de México para el mes de que se trate. 

En rozón o tos esfuerzos que realizo el Gobierno Federal para continuar 

disminuyendo los ef ectoslnf\aclonarlos en la economía Mexicana. condición 

Indispensable para la Incorporación del pals al Tratado de Libre Comercio 

con Estados Unidos de Norteamérica y Canodó. se estimo que en los 

próximos 5 años ( 1991 • 1995) se presentarón los condiciones Ideales para 

abatir en forma sensible las tasas de Inflación y sus efectos en tas tasas pasivas 

de rendimientos, por lo que para fines de esta tesis se mane)arón como 

factores de Interés de crédito, tas tasas pasivas de CETES que a continuación 

se describen, mismas que se adicionan con un 50% por tratarse de un crédito 

menor a otorgar por el banco: 

A&Q IllS8 !:lE QEIES ~ '.& 8QIQIQM8L IM8 !i?LQML 
( ESIIM8!:l8 l QHE!:llIQ MEMQH 

1991 14.00% 7.00% 21.00 % 
1992 12.00% 6.00% 18.00% 
1993 10.00% 5.00% 15.00% 
1994 9.00% 4.50% 13.50% 
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La fórmula para el cólculo de los Intereses pagodos mensuolmente, es lo 

siguiente: 

CAPITAL INSOLUTO 1 TASA DE INTERES ANUAL lC 30 DIAS 
INTERESMENSUAL•----------------

Se pactaró con el banco, que con el fin de apoyar y consolidar el arranque 

de operaciones de la empresa, durante el primer año sólo se paguen Intereses 

sobre el monto del crédito, es decir que no exlsllró la obligaclón de efectuar 

amortizaciones de capital. 

5.2.3.2. PAGO DE CAPITAL 

De acuerdo al contrato que se formalice, a partir de 1992 se efectuarón 

pagos mensuales de capital, adlclonalmente al de Intereses, de tal manera que 

en 48 amortizaciones Iguales con ajuste al final, se cobra el total del crédito 

otorgado. 

La tabla 5.2 muestra el pago de Intereses mensuales, as! como la amortización 

de capital del préstamo retacclonarlo que se mencionó anteriormente. 
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MES 

01-Jan-91 
01-Feb-91 
01-Mar-91 
01-Apr-91 

9 01-May-91 
01-Jl.11-91 

9 01-Jul-91 

9 

9 

2 

01-Aug-91 
01-Sep-91 
01-0cl-91 
01-Nov-91 
01-Dec-91 

TOTALES 

MES 

01-Jan-91 
01-Feb-91 
01-Mar-91 
01-Apr-91 

01-May-91 
01-Jl.11-91 
01-J<A-91 

01-Aug-91 
01-Sep-91 
01-0ct-91 
01-Nov-91 
01-Dec-91 

TABLA5.2 

TABLA DE AMORTIZACIONES DEL CREDITO A 5 AÑOS 

PRESTAMO INTERES 50% INTERES TASA ANUAL 
400,000,000 14 7 21 

O.INICIO AMORTIZAC. INTERESES DEUDA FINAL 

400,000,000 o 7,000,000 400,000,000 
400,000,000 o 7,000,000 400,000,000 
400,000,000 o 7,000,000 400,000,000 
400,000,000 o 7,000,000 400,000,000 
400,000,000 o 7,000,COO 400,000,000 
400,000,000 o 7,000,000 400,000,000 
400,000,000 o 7,000,000 400,000,000 
400,000,000 o 7,000,000 400,000,000 
400,000,000 o 7,000,000 400,000,000 
400,000,000 o 7,000,000 400,000,000 
400,000,000 o 7,000,000 400,000,000 
400,000,000 o 7,000,000 400,000,000 

o 64,000,000 

INTERES 50%1NTERES TASA ANUAL 
12 6 18 

O.INICIO AMORTIZAC. INTERESES DEUDA FINAL 

----------------------------·----------
400,000,000 8,333,333 7,000,000 391,666,667 
391,666,667 8,333,333 6,854,167 383,333,333 
383,333,333 8,333,333 6,708,333 375,000,000 
375,000,000 6,333,333 6,662,500 366,666,667 
366,666,667 8,333,333 6,416,667 358,333,333 
358,333,333 8,333,333 6,270,833 350,000,000 
350,000,000 8,333,333 6,125,000 341,666,667 
341,666,667 8,333,333 5,979,167 333,333,333 
333,333,333 8,333,333 5,833,333 325,000,000 
325,000,000 8,333,333 5,687,500 316,666,667 
316,666,667 8,333,333 5,541,667 308,333,333 
308,333,333 8,333,333 5,395,833 300,000,000 

------------------------------------·----------
TOTALES 100,000,000 74,375,000 
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TABLA5.2 

TABLA DE AMORTIZACIONES DEL CREDITO A 5 AÍlOS 

INTERES 50% INTERES TASA ANUAL 
10 5 15 

MES O.INICIO AMORTIZAC. INTERESES DEUDA FINAL 

-------------------·---------·----------
01-Jan-91 300,000,000 8,333,333 6,250,000 291,666,667 
01-Feb-91 291,666,667 8,333,333 5,104,167 283,333,333 
01-Mar-91 283,333,333 8,333,333 4,958,333 275,000,000 
01-Apr-91 275,000,000 8,333,333 4,812,500 266,666,667 

9 01-May-91 266,666,667 8,333,333 4,666,667 258,333,333 
01-Jun-91 258,333,333 8,333,333 4,520,833 250,000,000 

9 01-Jul-91 250,000,000 8,333,333 4,375,000 241,666,667 
01-Aug-91 241,666,667 8,333,333 4,229,167 233,333,333 

3 01-Sep-91 233,333,333 8,333,333 4,083,333 225,000,000 
01-0ct-91 225,000,000 8,333,333 3,937,500 216,666,667 
01-Nov-91 216,666,667 8,333,333 3,791,667 208,333,333 
01-Dec-91 208,333,333 8,333,333 3,645,833 200,000,000 

------------------------------------·----------
TOTALES 100,000,000 53,375,000 

INTERES 50%1NTERES TASA ANUAL 
9 4.5 13.5 

MES O.INICIO AMORTIZAC. INTERESES DEUDA FINAL 

----------------------------·----------
01-Jan-91 200,000,000 8,333,333 3,500,000 191,666,667 
01-Feb-91 191,656,667 8,333,333 3,354,167 183,333,333 
01-Mar-91 183,333,333 8,333,333 3,208,333 175,000,000 
01-Apr-91 176,000,000 8,333,333 3,062,500 166,666,667 

9 01-May-91 166,666,667 8,333,333 2,916,667 158,333,333 
01-JLn-91 158,333,333 8,333,333 2,770,833 150,000,000 

9 01-Jul-91 150,000,000 8,333,333 2,625,000 141,666,667 
01-Aug-91 141,666,667 8,333,333 2,479,167 133,333,333 

4 01-Sep-91 133,333,333 8,333,333 2,333,333 125,000,000 
01-0ct-91 125,000,000 8,333,333 2,187,500 116,666,667 
01-Nov-91 118,666,667 8,333,333 2,041,667 108,333,333 
01-Dec-91 108,333,333 8,333,333 1,895,833 100,000,000 

---------------------------·-------------------
TOTALES 100,000,000 32,375,000 
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9 

9 

5 

TABLA5.2 

TABLA DE AMORTIZACIONES DEL CAED/TO A 5 AÑOS 

INTEAES 50% INTEAES TASA ANUAL 
8 4 12 

MES O.IN/CID AMOATIZAC. INTERESES DEUDA FINAL 

01-Jan-91 100,000,000 8,333,333 1,750,000 91,666,667 
01-Feb-31 91,666,667 8,333,333 1,604,167 83,333,333 
01-Mar-91 83,333,333 8,333,333 1,458,333 75,000,000 
01-Apr-91 75,000,000 8,333,333 1,312,500 66,666,667 

01-May-91 66,666,667 8,333,333 1,166,667 58,333,333 
01-Jun-91 58,333,333 8,333,333 1,020,833 50,000,000 
01-Ju/-91 50,000,000 8,333,333 875,000 41,666,667 

01-Aug-91 41,666,667 8,333,333 729,167 33,333,333 
01-Sep-91 33,333,333 8,333,333 583,333 25,000,000 
01-0ct-91 25,000,000 8,333,333 437,500 16,666,667 
01-Nov-91 16,666,667 8,333,333 291,667 6,333,333 
01-Dec-91 8,333,333 8,333,333 145,833 (O) 

------------------------------------------------
TOTALES 100,000,000 11,375,000 

-------------------------------------·----------
PAGO TOTAL 400,000,000 

CAPITAL PAGADO-----------> 

INTERESES PAGADOS-------·-> 

PAGO TOTAL DEL CAED/TO - - - > 
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5.2.3.3. COSTO DE VENTA 

Para efectos de esta tesis, no se conslderorón como costo de ventas lo 

relacionado con publicidad, promociones, etc. ya que se traba!aró con 

distribuidores y con vendedores de la empresa, por lo que este costo esteró 

compuesto de los descuentos a los proveedores ya estoblecldos. 

Por lo antes mencionado los descuentos que los vendedores les darón a los 

distribuidores, seró de un 30 % sobre la venta total. 

5.3. INVERSION TOTAL FUA V DIFERIDA 

5.3.1. CAJA V BANCOS 

CAPITAL DE TRABAJO 

Se le llama capital de traba¡o a los recursos económicos necesarios durante 

un periodo de tiempo para cubrir las operaciones de producción, distribución y 

venta de los bienes y servicios proporcionados por una empresa. En el capllal de 

trabalo Influye la polltlca de crédito de la empresa, frótese de adquisición o de 

venta. 

El capital de traba¡o en sf estó formado por Inventarlos de materias primos, 

dinero en efectivo para cubrir salarlos, gastos de operación, administración, 

venia e Imprevistos y cuentas por cobrar. 
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El capital de trabo/o esteró formado por: 

Inventarlo de molerla prima $ 110.866,921.40 

Salarlos $ 37,988,360.00 

Gastas de operación $ 13,074,580.02 

TOTAL $ 161.929,861.40 

NOTA: 

El capital de traba/o fue calculado con base en un mes de producción. 

5.3.2. INVENTARIOS 

Se comenzaró con un Inventarlo mínimo de seguridad de metería prímo de 

un mes de traba/o, que consta de $ 110,866, 921.40, paro producir 220 placas 

por mes, 66 lavabos por mes y 198 fregaderos por mes. 

Se harón pedldosqulncenales que tardarón en surtirse de una o dos semanas, 

por lo que el punto de reorden seró cuando el Inventarlo llegue a los $ 

55,434, 960. 7, esto doró una holgura de quince días de traba/o yel Inventarlo que 

se mencionó al principio se bajoró a un setenta y cinco por ciento, yo que el otro 

veinticinco por ciento se consume durante la primer semana de trabajo, este no 

se renovaró, yo que quedaró un velnflclnc.Q..Porclento como reserva , para el 
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coso que lo moterlo prima llegue entre lo tercero y cuarto se mono y oslse estoró 

ahorrando un veinticinco por ciento. 

En el siguiente diagramo se muestro el flujo de materia primo semonol,donde 

se varó mas cloro lo mencionado anteriormente. 

5.3.3. CUENTAS POR COBRAR 

Esto empresa no trobajoró con los clientes dóndoles crédito, ya que toda los 

materias primos de este producto son de costos muy altos, odemós o los clientes 

se lesconcederón un descuento del 30%sobrelo compro. parlo que los poiltlcos 

de crédito paro lo empresa respecto a los cliente serón : 

- 50 % al hacer el pedido y 

- 50 % al entregar el producto 

- De contado. 

5.4. FUENTES DE RECURSOS 

5.4.1. PROVEEDORES 

Se harón compras quincenales de materia primo, con un plazo de pago de 

30 dios a partir de recibida la mercancía. El pedido quincena! seró por $ 

55,434,960.7 en material. 
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5.4.2. ANTICIPO DE CLIENTES 

Como la empresa Inicio, para empezar a ganar clientes y distribuidores, a 

éstos 5e les permltlró que en sus primero compras. la forma de pago seró, 50 % 

al hacer el pedido y 50 % al recoger el producto. 

DIAGRAMA DE FLUJO DEL INVENTARIO DE MATERIA PRlMA 

27,117 

"'"" 

t10,lllllf 

X• PUNTO DE REOROEN DE LA MATERIAPRIUA 

Z7.717 

X 

• 

Esta es una formo que tiene la empresa para calificar a sus futuros clientes y 

distribuidores. para así poderles conceder un descuento que lró aumentando 

hasta llegar a un 30 % móxlmo. 
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5.4.3. IMPUESTO SOBRE LA RENTA ( ISR) Y PARTICIPACION DE LOS 

TRABAJADORES EN LA UTILIDADES ( PTU ) 

Lo toso que cobro el Gobierno es del 35 % de los Utilidades antes de 

Impuestos, y se considero un 1 O% de los mismos poro el Reporto e Utilidades o 

los Trabajadores. Se harón pagos trimestrales de Impuestos y el reporto de 

utilidades se horó anualmente. 

5.4.4. INSTITUTO MEXICANO DEL SEGURO SOCIAL ( IMSS) Y EL PAGO AL 

INFONAVIT. 

Poro el pago de estos prestaciones al trabajador, se debe considerar lo que 

se conoce como el salarlo Integral, que se compone de lo siguientes partidos: 

Cuota Diario + Primo Vocacional + Aguinaldo 

Lo Cuota Diario se refiere al sueldo diario del trabajador, lo Primo Vocacional 

es el 25 % de los dios de vocaciones o Jos que se tiene derecho (el primer año 

son 6 dfos ), y el Aguinaldo son por lo menos 15 dios por año. 

El pago del INFONAVIT es del 5 % del salarlo Integral y lo pago en forma 

Integral lo empresa. 

El pago del IMSSse compone del 11.4 %delsalorlo Integral poro enfermedades 

y materiales, 5.7 % por Invalidez, cesantía y muerte, del 1.5 ol 40 % por riesgo ( 
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dependiendo del tipo de la empresa deque se trate) yun l % para guarderlas. 

Dicho pago se realiza de Ja siguiente manera dos terceras partes lo paga Ja 

empresa y una tercera parte el trabo!ador, el pago de l % por guardería la paga 

en su totalidad Ja empresa. 

El pago del INFONAVIT se hace mensual y al paga del IMSS, bimestral. 

El cólcuJo del pago se hace de la siguiente manera: 

OPERARIOS: 

• Determinación del salarlo Integral: 

Costo de la Mano de Obra diaria 517,652.7 

Prima Vacacional: ( 0.25*517,652.7'6/360) 2, 156.8 

Aguinaldo ( 10 dios hóblies) 21,568.8 

Salarlo Diario Integrado $ 541,378.3 

Salarlo Mensual Integrado $ 16,241,351.4 

Pago al JNFONAVIT mensual: 0,05*16,241,351.4 = $812,068.0 

Anual: 12*812,068.0 = $9,744,811.0 
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Pago al IMSS: 

2/3*(0, 114 + 0,057 + 0,26}*16,241.351 + 0,01*16,241,351 m 

Pago mensual = $ 5,045,646. 

Paga Bimestral = $ 10,091,293. 

Paga Anual = $ 60,547, 757. 

PERSONAL ADMINISTRATIVO 

Cuota mensual $ 26,600,000. 

Prima Vacacional = $ 3,575,000. 

Aguinaldo $ 13,000,000. 

Salarla Mensual Integrada=$ 45, 175,000. 

Pago al INFONA VIT mensual = $ 45, 1 75,000 *O.OS 

= $ 2,258, 750. 

Anual = $ 27, 105,000. 
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Pago al IMSS mensual = 

( 2/3 )*( 0.114 + 0.057+0.05)*45,175,000 + 0.01 • 45, 175,000 

Pago mensual = $ 7, l 07,533.33 

Bimestral=$ 14.215,067. 

Anual = $ 85,290,400. 

5.4.5. CREDITO BANCARIO 

Como ya se di/o, se negoclaró un Crédito Refacclonarlo por un monto de $ 

400,000,000.00, a 5 años. a una tasa anual fluctuante que se a/ustaró de acuerdo 

al valor estimado de los CETES en los dlferenfes años. 

5.4.6. CAPITAL SOCIAL 

Una vez vistos los requerimientos de la Inversión necesaria para el 

funcionamiento de la fóbrlca, y habiendo considerado fa fuentes de recursos 

hasta ahora mencionadas, sólo queda como último recurso.la Inversión lnlclal 

de los socios, fa cual seró por $ 260,606,000.00. 
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5.4.7. UTILIDADES. 

Dado que el negocio Inicio, no todos los utilidades se retendrón durante los 

dos primeros años de operación de lo planto, Sin embargo lo polltlco que se 

segulró o partir del tercer año, es que el 50 % de los utilidades se reportlrón en 

formo de dividendos poro los accionistas. 

S.S. tNFLACtON. 

Lo Inflación devalúo el dinero, y hoce que lo cuidadoso Inversión del efectivo, 

seo un aspecto esencial poro lo salud de uno empresa. 

Durante períodos de escoso dinero, ni los empresas grandes ni los pequeños 

pueden confiar en lo recepción de préstamos bancarios poro satisfacer los 

. foltontes de efectivo. Por lo tonto, es Imperativo poro estos empresas mantener 

reservas poro los contingencias futuros. 

Nuestro país sufre en estos momentos de dicho efecto, aunque lo tendencia 

actual del gobierno es disminuir lo Inflación o valores de un sólo dígito, sin 

embargo es necesario tomarlo en cuento poro el onóllsls financiero. Por ello se 

ha considerado un Inflación promedio proyectado del 1 O% poro los siguientes 

años. 
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5,6, PRECIOS DE VENTAS 

La empresa ofreceró una gama variada tanto de fregaderos como de 

lavabos, en diferentes colares. Los precios de venta para los fregaderos serón los 

siguientes : 

FREGADERO COLOR PRECIO 

1 Tarja y Escurridero Sólido $ 603,000.00 

Granito $ 670.000.00 

2Colores $ 904,000.00 

1 Tarja Grande, 1 TarJa Sólido $ 665,000.00 

Chica y Escurridero Granito $ 739,000.00 

2Colares $ 797,000.00 

2 TarJas Grandes y Sólido $ 737,000.00 

1 TarJa Chica Granito $ 619,000.00 

2Colores $ l. 100,000.00 
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2 TarJas Grandes y 

Escurridera 

TarJa Bar 

LAVABO 

Hexagonal, Princesa 

Romana 

EJecutlva, Francia 

PLACA 

3.0 x 0.80 x 0.0125 mts. 

Sólida 

Granito 

2 Calares 

Sólida 

Granito 

COLOR 

Sólida 

Granito 

Sólida 

Granito 

COLOR 

Sólida 

Granito 
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$ 840,000.00 

$ 934,000.00 

$ l ,2ó0,000.00 

$ 351,000.00 

$ 390.000.00 

PRECIO 

$ 275,000.00 

$ 305,000,00 

$ 351,000.00 

$ 390. 000. 00 

PRECIO 

$ 975,000.00 

$ l,104,000.00 



Los precios ontes mencionados no Incluyen el IVA ( 10 % ). 

Dado que los tres productos que se fobrlcarón podrón ser degronllo al Igual 

que lisos, estos tendrón uno extenso gamo de colores que le oyudoró al cliente 

o escoger el mejor color y satisfacer su gusto personal. 

Paro efectos del onóllsls financiero, se ha tomado un promedio de los precios 

de los tres productos, con lo que se focllltoró el estudio económico. 

Paro el 1 er. año de operación se han obtenido los costos de producción. Los 

precios de venta se han obtenido de un estudio de mercado llegóndose a lo 

conclusión que los precios de venta promedio poro este año sean : 

PLACA----> 

LAVABOS-----> 

FREGADEROS---> 

$ 950,000.00 

$ 300,000.00 

$ 850,000.00 

Poro los siguientes años. y tomando en cuento la situación que vive el país 

actualmente, se ha decidido Incrementar el precia de ventas de acuerdo a la 

Inflación considerada para este estudio y que es de 1 O% anual. 

De la misma manero, se lncrementarón los diferentes costos presentadas en 

el Estado de Resullados. 

Una de lasestrateglasque se pretende seguir en esta fóbrlca, seró la de tratar 
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de cumplir con el pronóstico de ventas por año, lo que determina la cantidad 

mínima de artículos a producir y vender diariamente; la tabla 5.3 muestra la 

antes mencionada. 

TABLA 5.3 

PRONOSTICO DE VENTA DIARIA 

1221 1222 l22J 122!! l22:i 
PLACA 6 8 10 12 16 

LAVABO 2 2 3 4 5 

FREGADERO 5 9 11 13 

PRODUCCION DIARIA 13 17 22 27 34 

CAPACIDAD INSTALADA 
( 42 PIEZAS/ DIA) 

CAPAC.APROVECHADA 31.0 40.5 52.4 64.3 81.0 

Lo anterior servlró para conocer la cantidad a producir. 

5.7. ESTADOS FINANCIEROS 

5.7.1. ESTADOS DE RESULTADOS PROFORMA 

La finalidad del anóllsls del estada de resultados a de pérdidas y ganancias. 

es calcular la utilidad neta y tos ftu)os netas de efectivo del proyecto, que son. 

en general. el beneficio real de la operación de la planta, y que se obtienen 
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restando o los Ingresos todos los costos en que Incurro la planta y los Impuestos 

que deba pagar. 

Se le llama ·Pro-forma ·porque esto significa proyectado, lo que en realidad 

hace el evaluador: proyector ( normalmente a cinco años ) los resullodos 

económicos que se calculo que tendró lo empresa. 

5.7.2. FLUJO DE EFECTIVO 

Este método es similor al estada de resultados, ya que al total de Ingresos, se 

le restan los egresos totales que tiene que hacer la empresa poro dar como 

resultado el monto de efectivo en caJa al final de un periodo de producción. 

5.7.3. BALANCE GENEllAL 

ACTIVO. para uno empresa. significo cualquier pertenencia material o 

Inmaterial. PASIVO. significo cualquier tipo de obligación o deudo que se tengo 

con terceros. CAPITAL, significo los activos, representados en dineros o en titulas 

que son propiedad de los accionistas o propietarios directos de la empresa . 
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La Igualdad fundamental del balance es : 

ACTIVO = PASIVO + CAPITAL 

Cuando se realiza el anóllsls económico de un proyecto y se debe presentar 

el balance general, se recomienda, por lo anterior. sólo referirse al BALANCE 

GENERAL INICIAL. es decir, se puede presentar un balance a lo largo de cada 

uno de los años considerados en el estudio ( 5 años), pero debido a que cuando 

una empresa comienza a generar ganancias, no se sabe con toda certeza el 

destino de las mismas. se puede decidir en la prócllca distribuir la mayoría de las 

utilidades, reinvertir en el propio negocio. Invertir en otras empresas por medio 

de acciones, o Invertir en cualquier otro alternativa. 

Como al hacer Ja hoja de balance no se puede precisar lo anterior. pues serla 

tanto como suponer la mayoría de los datos sin una base realmente firme, 

entonces Ja recomendación es presentar solo el balance general Inicial. 
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VEITTAS ANUALES : 

DESCUENTONENTA ( 30%) 

VEITTAS NETAS 

COSTO DE PRODUCCION 
Materia Prima 
Mano de obra Directa 
Gastos de Producción 
Depreciación 
Renta de la Nave 
IMSS e INFONAVIT 

Total C. de Producción 

UTILIDAD BRUTA 

COSTOS ADMTVOS.NENTAS 
Sueldos 
Telltfono 
Deprec. Equipo Oficina 
Papelerfa 
IMSS e INFONAVIT 

Total e.Administrativos 

UTILIDAD DE OPERACION 

FINANCIAMIEITTO BANCARIO : 

Intereses Préstamo 
Abono capltat préstamo 

Pago Anual del Préstamo 

UTILIDAD AITTES IMPTOS. 
UTILIDAD FISCAL 

l.S.R. y P.T.U. 

UTILIDAD NE1 A 

DIVIDENDOS 

UTILIDAD/EJERCICIO 

ESTADO DE RESULTADOS 
MARSINT S.A. 

(Miles de pesos) 

31/Dlc/91 31/Dlc/92 31/Dlc/93 31/Dlc/94 31/Dlc/95 

----------------------------------------
2,705,200 4,109,160 5,765,892 7,712,879 10,725,997 

835,560 1,232,748 1,729,768 2,313,864 3,217,799 

----------------------------------------
1,949,640 2,876,412 4,036,124 5,399,015 7,500,198 

----------------------------------------
707,842 1,156,491 1,609,788 2,142.179 3,051,006 
136,660 150,326 165,359 101,895 200,004 
150,567 174,424 191,066 211,053 232, 158 

61,904 61,904 61,904 61,904 61,904 
264,000 290,400 319,440 351,384 306,522 

70,293 77,322 85,054 93,559 102,915 

----------------------------------------
1,479,267 1,910,867 2,433,411 3,041,975 4,035,471 

470,373 965,545 1,602,713 2,357,041 3,472,727 

343,200 377,520 415,272 456,799 502,479 
30,000 33,000 36,300 39,930 43,9Zl 

2,530 2,530 2,530 2,530 2,530 
3,600 3,960 4,356 4,792 5,271 

112,395 123,635 135,998 149,598 164,SSB 

----------------------------------------
491,725 

(21,352) 

84,000 
o 

84,000 

(105,352) 

(47,408) 

(57,944) 

o 

(57,944) 

540,845 

424,900 

74,375 
100,000 

174,375 

250,525 
145,173 

65,328 

79,845 

79,845 
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594,456 

1,000,257 

53,375 
100,000 

153,375 

054,082 

384,697 

470,105 

235,093 

235,093 

653,649 

1,703,392 

32,375 
100,000 

132,375 

1,571,017 

706,957 

432,030 

432,030 

710,761 

2,753,960 

11,375 
100,000 

111,375 

2,642,591 

1,109,160 

1,453,425 

726,713 

726,713 
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INGRESOS: 

VENTAS ANUALES : 

DESCUENTO/VENTA (30 %) 

VENTAS NETAS 

EGRESOS: 

Materia prima 
Mano O. Directa 
Glas.Producción 
Renta de Nave 
Sueldos 
Telefono 
Papelorla 
Arnortlz. al Principal 
lnterbsas Prestamo 
lrnptos.(l.S.R./P.T.U.) 
IMSS/INFONAVIT 
DMdenclos 

Total Egresos : 

lngrosos - Egresos : 

CAJA INICIAL 

CAJA FINAL 

FLUJO DE CAJA 
MARSINT S.A. 
( Miies de pesos ) 

31/Dlc/91 31/Dlc/92 31/Dlc/93 31/Dlc/94 31/Dlc/95 

----------------------------------------

2,785,200 4,109,160 5,765,892 7,712,879 10,725,997 

835,560 1,232,748 1,729,768 2,313,864 3,217,799 

----------------------------------------
1,949,640 2,876,412 4,036,124 5,399,015 7,508,198 

787,842 1,156,491 1,609,788 2,142,179 3,051,886 
136,660 150,326 165,359 181,895 200,084 
158,567 174,424 191,866 211,053 232,158 
284,000 290,400 319,440 351,384 388,522 
343,200 377,520 415,272 456,799 502,479 

30,000 33,000 36,300 39,930 43,923 
3,600 3,960 4,356 4,792 5,271 

o 100,000 100,000 100,000 100,000 
84,COO 74,375 53,375 32,375 11,375 
(47,408) 65,328 384,697 706,957 1,189,166 
182,688 200,957 221,052 243,158 267,473 

o o 235,093 432,030 726,713 

----------------------------------------
1,943,149 2,626,780 3,736,598 4,902,551 6,717,051 

----------------------------------------
6,491 249,632 299,527 496,464 791,147 

----------------------------------------
51,063 57,554 307,185 606,712 1,103,178 

----------------------------------------
57,554 307,185 506,712 1,103,178 1,894,323 

----------------------------------------
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BALANCE GENERAL INICIAL 

MARSINT S.A. 

(MILES DE PESOS) 

ACTIVO PASIVO 

CIRCULANTE: CIRCULANTE : 
CaJa y Bancos 51,063 Proveedores 110,867 
Inventarlo de M. P. 110,867 Implas, por pagar o 
Cuentas por cobrar o ---------· ------------
Total Acl Clrc, 161,930 Total Pasivo Clr. 110,867 

FIJO: 
FIJO: Cr~dllo Bancario 400,000 
ObraClvll 18,500 ---------· 
Maquinaria 539,793 PASIVO TOTAL 510,867 
Equipo de Oficina 12,550 =========s 
Equipo transporte 35,000 

------------ CAPITAL 
Total AcL Fijo 605,943 

Capllal Social 260,606 
DIFERIDO: um. Acumulada o 
Arts. de OfJclna 3,500 Utllldad periodo o 

------------ ---------· 
Total AcL Ollar. 3,500 CAPITAL CONTABLE 260,606 

------------ ---------· 
ACTIVO TOTAL n1,473 PASIVO + CAPITAL nl,473 

•a•========= =========1 
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ACTIVO 

CIRCULANTE : 
Caja y Banco• 
Inventarlo 
Ct81.xcobr1r 

TotalAcl erre. 

FIJO: 
ObraCMI 
Maquinaria 
Equipo da Oficina 
Equipo tran1por1• 

TotalAcl Fijo 

DIFERIDO: 
P•pelerfa 

Total Acl Offer. 

ACTIVO TOTAL 

PASIVO 

CIRCULANTE : 
Proveedorea 
lmpto1. por p1gar 

Total Pasivo Clr. 

FIJO: 
Cr9dllo Bancario 

PASIVO TOTAL 

CAPITAL 

Caplta.ISoclaJ 
Utilidad Acumulada 
Ulllldad periodo 

CAPITAL CONTABLE 

PASIVO + CAPITAL 

1/Ene/91 

51,063 
110,867 

o 

BALANCE GENERAL 
MAASJNT S.A. 
( Mlle1 de Pe1oa) 

31/0lc/91 31/0/c/92 31/Dlc/OO 31/Dlc/94 31/Dlc/95 

57,554 307,185 606,712 1,103,176 1,894,323 
55,433 60,977 67,074 73,782 81,160 

o o o o o -------------------------------------------------
161,930 112,987 368,162 673,787 1,176,958 1,875,483 

18,500 17,575 16,650 15,725 14,800 13,875 
539,793 405,81-1 '431,834 377,855 323,878 269,898 

12.650 10,120 7,590 5,060 2,500 o 
35,000 28,000 21,000 14,000 7,000 o 

-------------------------------------------------605,943 541,509 4n,014 412,640 348,206 283,n1 

3,600 3,600 3,860 4,356 4,792 5,271 -------------------------------------------------
3,600 

771,473 

110,867 
o 

110,967 

400,000 

510,867 

260,600 
o 
o 

260,606 

3,600 

658,096 

55,433 
(47,408) 

55,433 

400,000 

455,433 

260,600 
o 

(57,944) 

202,662 

656,096 

3,000 ..... 4,792 

849,196 1,090,783 1,529,955 

so,sn 
205,712 

266,689 

300,000 

568,689 

260,606 
(57,944) 
79,845 

282,508 

87,074 
306, 108 

373,182 

200,000 

673,182 

260,SOG 
21,902 

235,093 

517,600 

73,782 
406,544 

480,325 

100.000 

580,325 

260,606 
256,994 
432,030 

949,6$0 

849, 196 1,090,783 1,529,955 
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5,271 

2,264,525 

81,160 
507,023 

588,183 

(O) 

688,183 

260,806 
689,024 
726,713 

1,876,342 

2,284,525 



5.8 ANALISIS DE SENSIBILIDAD 

5.8.1. METODO DEL VALOR PRESENTE NETO ( VPN) 

Es el valor monetario que resulto de restar lo sumo de los fiuJos descontados 

o lo Inversión Inicia!. 

Las ventaJos de este método son : 

1.· Se Interpreta fócllmente su resultado en términos monetarios. 

2.· Supone una reinversión total de todas las ganancias anuales, lo cual na 

sucede en la mayoría de Jos empresas. 

3.· Su valor depende exclusivamente de lo tasa de Interés aplicado. 

4.· Los criterios de evaluación son: 

SI VPN >= O, acéptese lo Inversión; 

SI VPN < O, rechócese. 

Paro el cólculo del VPN para este proyecto, se deben considerar los fluJos 

netos anuales de efectivo del Estado de Resultados que ya se encuentran 

afectados por el efecto de la Inflación, y la Inversión Inicial de los accionistas, con 

esto se tiene que : 

57,944 79,845 470, 185 864,059 1,435,425 
VPN = ·260,606 • ·---+----+ --- +----+-----

1 2 3 4 5 
(1 + Q (1+1) (1 +I) (1+1) (1+1) 

-168-



Tomando como toso de Interés el valor propuesto de Inflación anual, que 

en este coso es de 1 O % , se tiene que : 

V P N 1,598,588.68 

Ahora tomando como Interés el valor actual de CETES (18.20 % anual), el 

resultado es : 

VPN 1,104,852.53 

Por lo tonto. de acuerdo o los criterios de evaluación mencionados 

anteriormente, EL PROYECTO Si ES FACTIBLE DE LLEVARSE A CABO. 

Ahora como segundo opción y poro ver si sigue siendo rentable el 

proyecto. se conslderón los utilidades del e¡erclclo el lo que se tomo en 

cuento lo repartición de utllldodes paro los accionistas, con Jo que 

se tiene: 

57,944 
VPN • ·260,606 • ----

1 
(1+1) 

79,845 

2 
(1 +Q 

235,093 

3 
(1 + Q 

432.030 

(1 + Q 

726,713 
+ ---

5 
(1 +I) 

Considerando uno toso de lnteres del 10% (valor de lnfioclon) se tiene que : 

V P N = 675,647.99 
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y tomando una tasa de CETES ( 18.20 % anual ), se llene que : 

V P N = 426, 187.81 

Con lo que se llega a la misma concluslón ya antes mencionada : 

EL PROVECTO SI ES FACTIBLE DE UEVARSE A CABO 

5.8.2. METODO DE LA TASA INTEllNA DE RENDIMIENTO ( TIR ). 

Es la tasa de descuento que hace que el VPN sea Igual a cero. 

Es la tasa que Iguala la sumo de los fluJos descontados a la Inversión lnlclol. 

Sin embargo presenta las siguientes reslrlcclones en su aplicación: 

1.- Para evaluar no se toma en cuenta el capital de trabaJo. 

2.- No se considera revaluaclón de activos al hacer los cargos de 

depreciación y amortización. 

3.- En ambos métodos debe mantenerse constante el nivel de producción 

del primer año. 

Para el cólculo de la Tasa Interna de Retorno. se consideran los mismos fluJos 

que para el cólculo del VPN, y se busca el valor de la tasa de Interés que Iguale 

a cero la ecuación dada, con esto se llene que : 
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57.944 79,845 470.185 864,059 1.453,425 
TIRa-260,606-----+··---+---- ----+----

1 2 3 4 5 
(1+ 1) (1+1) (1+1) (1 + Q (1 +I) 

Con lo que se tiene que : 

T 1 R = 75.12 % 

Nuevamente. y de acuerdo a los criterios de decisión. se tiene que el valor 

de la TIR es mayor que el de la Inflación onual ( 10% ). a el de CETES ( 18.2 % a 

Octubre de 1991 ), lo que nuevamente demuestro que El PROVECTO St ES 

FACTIBLE DE LLEVAR A CABO. 

Siguiendo el mismo procedimiento que en el cólcula del VPN. ahora se 

conslderarón las utllldades del ejercicio en los que se encuentran descontodas 

las utllldades de Jos accionistas. es decir: 

57,944 79,845 235,093 432,030 726,713 
+ ·-·--------- + ·······-······-- + 

2 3 4 5 
VPN = ·260,606 • 

(1+1) (1+1) (1+1) (1 +1) (1 +I) 

Con lo que se tiene : 

T 1 R = 48.21 % 

Nuevamente se concluye que: El PROVECTO SI ES FACTIBLE DE UEVAR A 

CABO 
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5, 9, PUNTO DE EQUILIBRIO. 

El onóllsls del punto de equlllbrlo es uno técnico úfll poro estudiar los 

relaciones entre los costos fl)os,los costos vario bles y los beneficios. SI loscostosde 

uno empresa sólo fueron vorlobles, no existiría problema poro calcular el punto 

de equilibrio. 

El punto de equilibrio es el nivel de producción en el que son exactamente 

Iguales los beneficios por ventas o lo sumo de los costos filos y variables. 

Esto no es uno técnico poro evaluar lo rentobllldod de uno Inversión , sino 

que sólo es uno Importante referencia que debe tenerse en cuento . 

. Su ufllldod general es que puede calcular con mucho facilidad el punto 

mínimo de producción al que debe operarse poro no Incurrir en pérdidas, sin que 

esto signifique que aunque hoyo gononclos éstos sean suficientes poro ser 

rentable el proyecto. 

costos Fijos Totales 
Punto de Equilibrio (volumen de ventas)= ----------­

Costos Vo~ables Totales 

Volumen Total de ventas 

o también: 

Costos A/os x Precio x Unidades Vendidos 
PunlodeEqul/lbrlo= 

Precio x Unidades Vendidas - Costos Variables 
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COSTOS FIJOS 

Gtos. Operac. 
Depreciación 
Renta Nave l. 
M.O. Indirecta 

COSTOS VARIAS. 

CALCULO DEL PUNTO DE EQUILIBRIO 

(ENINGAESOSANUALES) 

1991 

158,567 
64.434 

264,000 
343,200 

830,201 

1991 

1992 

174,424 
64,434 

290,400 
377,520 

906,778 

1992 

1993 

191,866 
64.434 

319.440 
415,272 

991,012 

1,993 

1994 

211,053 
64,434 

351,384 
456,799 

1,083,670 

1,994 

1995 

232,158 
64.434 

386,522 
502,479 

1,185,594 

1,995 
---------------------------------------------------· 
Credlto Sane. 84,000 174,375 153,375 132,375 111,375 
Materia Prima 787,842 1,156,491 1,609,788 2,142,179 3,051,886 
Telefono 30,000 33,000 36,300 39,930 43,923 
Papelerla 3,600 3,960 4,356 4,792 5,271 
M.O. Directa 136,660 150,326 165,359 181,895 200,084 
IMSS/INFONAVIT 182,688 200,957 221,052 243,158 267.473 -----------------------------------------· 

1,224,791 1,719,109 2,190,230 2,744,328 3,680,013 

Ingreso 
por 1,949,640 2,876.412 4,036,124 5,399,015 7,508,198 

Ventas 
Punto 

de 2,233,007 2,253,746 2,166,890 2,203,933 2,325,299 
Eaullibrfo 
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INDICES FINANCIEROS 
MARSINT S.A. 

31/Dlc/91 31/Dlc/92 31/Dlc/93 31/Dlc/94 31/Dlc/95 PROMEDIO 

-------------------------------------------------
ACTIVO CIRCU\.ANTE 

----------------- 2.04 1.38 1.81 2.45 3.36 2.21 
PASIVO CIRCULANTE 

PASIVO TOTAL ------------ .. 0.69 0.67 0.53 0.38 0.26 o.so 
ACTIVO TOTAL 

PRUEBA ACIOA • 1.04 1.15 1.63 2.30 3.22 t.87 

UTILIDAD NETA ------------- - (0.22) 0.31 1.60 3.32 5.58 2.16 
INVERSION 

ROTACION DE LOS ACTIVOS TOTALES: 

VENTAS ANUALES ----·----------- - 2.96 3.39 3.70 3.53 3.32 3.36 
ACTIVOS TOTALES 

MARGEN DE UTILIDAD SOBRE LAS VENTAS ( % ) : 

INGRESO NETO 
------------ = (2.97) 2.78 11.65 16.00 19.36 9.36 
VENTAS 

RENDIMIENTO SOBRE EL CAPITAL CONTABLE ( % ) : 

INGRESO NETO 
9.82 10.18 7.80 5.69 4.'48 7.55 

CAPITAL CONTABLE 

ACTIVO CIRCULANTE - INVENTARIO 
PRUEBAACIDA,. -------------------------------------

PASIVO CIRCULANTE 
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5.11. CREDITO REFACCIONARIO. 

De acuerdo al art. 323 de lo Ley General de Títulos y Operaciones de 

Crédito. los préstamos refacclonorlos se otorgan para el fomento de las 

actividades primarias (Agricultura, Ganaderla, Pesca, Avicultura. etc.) Industriales 

y de Servicios que han sido señaladas por la Secretoria de Hacienda y Crédito 

Publico, a través del anexo número 1 de la circular número 1782/74 del Banco 

de México S.A. , ilnanclando la compra de aperos. lnslrumentos. útiles de 

labranza. abonos. ganado o animales de erra. en la realización de plantaciones 

o cultivos clcllcos o permanentes, en la aperturas de tierras para el cultivo, en la 

compra e Instalación de maquinaria y en la construcción o reallzaclón de 

obras materiales necesarios para el fomento de la empresa del acreditado. 

Se deben Invertir en la adquisición principalmente de bienes de consumo 

duraderos como son los mencionados anterlarmente, estos bienes son ya sea 

de carócter permanente. o bien se emplean durante varias ciclos productivos. 

El crédito refacclanarla ademós puede ser usado en parte para pagar 

pasivos. como adeudos fiscales o gaslos de explotacl6n. compras de muebles 

e Inmuebles. eJecucl6n de abra. siempre y cuando: 

1.- Estas gastos hayan tenido lugar dentro del al'lo anterior a Ja fecha del 

contrato. 

2.- Estos pagos de pasivos se convengan en el contrato. 

3.- No deben de exceder a m6s del 50 % del crédito ( Ar!. 50 de lo Ley 

Reglamentarla del Servicio de Banco y Crédito Público). 
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De acuerdo al artículo 332 de la Ley General de Títulos y Operaciones de 

Crédito, la garantía que se constituya por préstamos refacclonorlos sobre fincas, 

construcciones. edificios y muebles lnmoblllzados. comprenderó: 

1.- El terreno constitutivo del predio. 

2.- Los edificios y cualquiera otras construcciones existentes al tiempo de 

hacerse el préstamo. o edificados con posterioridad a él. 

3.- Las accesiones y mejoras permanentes. 

4.- Los muebles Inmovilizados y los animales fijados en el documento 

en que se consigne el préstamo.como ple de crío en los predios 

rústicos destinados total o parcialmente al ramo de ganadería. 

5.- La Indemnización eventual que se obtenga por seguro en caso de 

destrucción de los bienes dichos. 
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CONCLUSIONES 

Esla última sección, prelende ser ademós del anóllsls de las resultados, un 

breve resumen de los capítulos anteriores. 

En el capítulo L Generalidades. se hizo una definición del produclo. comparóndolo 

contra el mármol natural. contra el cual competirá en el guslo y preferencia del 

consumidor. 

La comparación se hizo en base a suscaracterfstlcas, precios y facilidades para 

procesarlo y obtener piezas de uso fina l. 

En el capítulo 11, Estudio de Mercado, se determinó que existe un mercado 

potenclallmportante en México para este producto. Se hizo un anóllslsde la oferta 

y la demanda en base a una Investigación directa del mercada. Se llegó a la 

conc!uslón de que este producto tiene una grandesexpectattvasde ventas aunque 

hay que superar el hóblta de compra del consumidor, que lo/leva a adqul~rmórmol 

natural, por asociarlo can estatus, duración y elegancia. 

También se determinaron los principales canales de distribución can el fin de 

llegar mós rápida y mós eficiente al consumidor. Se utlllzarón distribuidores, 

constructores, fabricantes de cocinas y artículos para el hogar que tengan 

experiencia en este medio. De esto forma se espera alcanzar un volumen de ventas 

que permita ola empresa llegara una situación financiera sana. 



En el capitulo 111, Estudio Técnico o lngenlerlo de Proyecto.se hizo un estudio 

sobre lo locollzoclóndelo planto, tomando en cuenta losfactoresmósrelevantesde 

la zona donde se pienso ubico ria. Se concluyó que existe suficiente mono de obra 

paro que en uno fu tura amp\loclón de lo planto no se dificulte el conseguir el personal 

adecuado, que se cuento con suficientes vías de acceso, y en general nosevtslumbra 

ningún problema mayor yo que es uno zona que cuento con todo los servicios 

Industriales necesarios corno son electrlcldod, dreno Je, teléfono, etc. 

En este capitulase presentó un plano delo distribución de lo planto, basado en 

el fiuJo ordenado de materia les o través de los distintos foses del proceso. 

En cuanto al abastecimiento de materia primo, se recomiendo negociarlo rneJor 

forrnodeoperorconlosmlsmosyobtenercondlclonesfovoroblesencuontoopreclo 

yformodepogo. 

Se describió detalladamente el proceso de producción de placas lavabos y 

fregaderos, obteniéndose los llernpos de fabricación yla capacidad Ideal Instalada. 

En los placas ésta es de 45 por dio, y en los lavabos y fregaderos de 40 diarios 

encada uno. Conestoseconocelacontldadrnóxlmaquese puede producir con el 

tipo de maquinaria descrita, ylo oferta de estos productos al mercado. 

Uno de los puntos Importantes que se analizaron fue el de los est6ndares de 

calidad, quesonsurnarnentelmportantesparo poder entrar al mercado. En general 

los fabricantes persiguen los est6ndores establecidos por Du Pont, fue el pionero en 

este campo. 



En el capflulo IV, lnverslóny Costos, se hizo un análisis detallado delos precios 

de todo el equipo necesario, paro la operación de lo planto, se establecieron las 

cantidades y precios de los materias primas, poro elaborar placas. lavabos y 

fregaderos. Además se hizo un onállslscompleto de los costos de operación de los 

diferentes departamentos ( de Administración y Producción ), y se hicieron 

proyecciones a cinco ol"ios de diferentes costos, en base o los costos obtenidos. 

Además se determinó el personal necesario tonto administrativo como de 

producción paro que lo fábrica trabo)e eficientemente. También se propuso un 

organigrama ysu poslblemodlflcoclónporo cuando lo plontoompllesucopocldod, 

Este capltuloslrvlócomo base paro hacer el onállslsflnonclerodel Capítulo V. 

Enelcopltulo V, Evaluación Económico, sevleronlasnecesldadesodlclonales 

de recursos ylo foctlbllldod del proyecto desde el punto de visto económico. Los 

onterloresestudlosse basaron en el Capítulo IV. yo mencionado anteriormente. Lo 

adquisición e lnstolaclón de maquinaria y paro el capllol de trabajo se propone 

reollzorloo través de un crédito bancario por$ 400,000,000.00, esta cifro se obtuvo 

en base al onállslslntegrol de costos y gastos. Se presentan los estodosflnoncleras 

pro-forma (Estado de Resultados. Ru)o de Ca)a yel Balance Generol lnlclol), todos 

ellos con uno proyección de 5 años, suponiendo uno Inflación anual de 1 O%. 

Del análisis del Punto de Equlllbrlo se concluye que solamente el primer ol'\o 

de operación, lo planto llene pérdidas ya que su Ingreso parventosen este año es 

$ 1.949,640,000.00. y se requiere de $ 2.233,007.00 para salir sin pérdidas ni 

gananclosenelejerclclo. 



Del anóllsls del Punto de Equlllbrlo se concluye que solamente el primer año 

de operación, la planta tiene pérdidas yo que su Ingreso por ventas en este año 

es$ 1,949,640,000.00, y se requiere de$ 2.233,007.00 para salir sin pérdidas ni 

ganancias en el ejercicio. 

En los 4 siguientes años, la situación financiera de la empresa es favorable 

y no se presenta ningún riesgo de Incurrir en pérdidas. 

El cólculo del Valor Presente Neto, utilizando los ftujos anuales del Estado 

de Resultados de su volar de $ 1.598,588.68 a una tasa del 1 o % ( Inflación ) 

y de$ 1.104,852.53 a una tasa de 18.20%(valordelos CETESa octubre de 91). 

La Tasa Interna de Retorno es de 75, 12%, sin considerar utllidades y de 48.21 % 

considerando utilidades. Con ómbos métodos se demostró la factlbllldad de 

éste. Asímlsmo, se presentan algunos índices financieros, sobre tos cuales se 

pueden tomar decisiones sobre el apalancamlento, liquidez y rentabilidad de la 

empresa. 

De lo anterior se concluye que el proyecto de esto planta es altamente 

rentable y recomendable a Inversionistas deseosos de Invertir en mercados 

nuevos con grandes perspectivas de éxito. 
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