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I N T R o D u e e I 0 N 

El estudio de este proyecto surge de la -

necesidad de establecer una empresa con la cual se -

pretende llevar a cabo la producción de un servicio

que satisfaga una exigencia demandada que tiene ori

gen en una necesidad social, económica y financiera. 

Este prepósito dirige al presente estudio

de pre-inversión a demostrar que el fin que se per-

sigue es justificado por medio de la evaluación so-

cial, económica y financiera; y si el esfuerzo e in

versión de capital que se pretende realizar se com-

pensa con la utilidad que se va a obtener con el es

tablecimiento de la empresa. 

Los envases de virio, por su alto costo,

cada vez más estan siendo reemplazados por envases -

de plástico, en los Estados Unidos, por ejemplo, el 

90 % de los envases son de plástico: y el 10 % res-

tante son de vidrio y otros materiales. La sustitu-

ción de envases de vidrio por envases de plástico en 

México llegará a ser tal, a largo plazo, que iguala

rá los porcentajes de Estados Unidos. 
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Este aumento en la producci6n de envases de 

plástico implica que la industria impresora de reci

pientes· se incremente en la misma proporciOn, cosa -

que no sucede. 

Estas son algunas de las principales raz~ 

nea mediante las cuales ha surgido la idea de reali

zar el presente estudio de pre-inversi6n que espero

sea de interés para el lector. 



+ CAPITULO # 1 

"ANTECEDENTES DEL PROYECTO" 

A) HISTORIA DEL PROCESO 

B) SITUACION ACTUAL DEL PROCESO 
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A) HISTORIA DEL PROCESO. 

SERIGRAFIA.- Palabra proveniente del la--

t!n Sericum, seda y del griego Graphein, grabar. - -

"La palabra serigraf!a se le atribuye al Sr. Carl -

Zigrosser (pintor), que la creo para distinguir las

pinturas de arte de las imágenes procesadas con pan-

talla de seda, producidas en masa para el comercio y 

la industria." (l) 

"EL PRINCIPIO BASICO DE ESTA TECNICA FUE-

EL SIGUIENTE: 

1.- Se hacia un bosquejo del dibujo en un trozo de -

seda. 

2.- Se recortaban pedazos de papel para rellenar el

dibujo y se adherían a la seda. 

3,- Se forzaba pintura a través de los intersticios-

de la seda, alrededor de los pedazos de papel -

(stencil). "(l) 

"En el principio, el stencil era esencial 

mente un diseño de siluetas que serv!a para bloquear 

(1) Eichenberg Fritz, "LITHOGRAPHY AND SILKSCREEN, -
ART AND TECHNIQUE." l" ED. Henry N. Adams PUbli
shers, N.Y. 1978. 
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el paso de la pintura a la superficie a imprimir. -

Después fueron surgiendo mejoras inclu!dos cambios -

en los materiales básicos, hubo mejoras en la resis

tencia del stencil y de la malla porosa al cual iba

adherido, as! como también surgieron tratamientos --

químicos para la tela de la pantalla, que permiti--

r!an la transmisi6n de imágenes fotográficas." (l) 

"Desafortunadamente, el proceso del sten--

cil no puede ser atribuido a ·ningtln inventor; sus -

antecedentes se pierden el remoto pasado."(!) 

"En algunos de los mlls antiguos períodos -

de esta U!cnica surge la "mano stencilizada", que la 

creaban artistas prehist6ricos, quienes apoyaban sus 

manos con los dedos abiertos en las superficies de -

las rocas y les rociaban pintura, en las sociedades-

primitivas tambien se uso el stencil para tatuar la 

piel humana."(!) 

"Es interesante que el proceso stencil, 

que tuvo sus primeras raíces en el arte primitivo y 

(1) Eichenberg Fritz, "LITHOGRAPHY ANO SILKSCREEN, -
ART ANO TECHNIQUE." 1° ED. HENRY N. ADAMS PUBLI
SHERS, N.Y. 1978 • 

.... : 
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prehist6rico, ha regresado a sus origenes en los mo

dernos programas de enseñanza del arte entre esquiro~ 

les e indios americanos, ,,(l) 

"En el oriente, han aparecido patrones de 

stencil desde tiempos muy antiguos. Los diseños chi-

nos de papel cortado no s6lo fueron usados.como una -

forma de arte independiente, sino también para trans

ferir patrones a la ropa para mejorarla. En Jap6n el

método del stencil se hizo notar en el período "Kama-

kura", donde la armadura de piel de los samurais y --

los adornos de su caballo eran decoradas de esta man~ 

ra, y más tarde, en los siglos XVII y XVIII cuando -

las sedas japonesas eran decoradas a base de stenci-

les con pantalla de seda. Fig. (1) ," (l) 

"En norteamérica, desde los tiempos de la 

colonia, los muebles, telas, paredes y otras superfi

cies, eran decoradas con stencil,- una técnica que no 

s6lo facilitaba la labor del artesano, sino que tam--

(1) Eichenberg Fritz, "LITHOGRAPHY ANO SILKSCREEN, -
ART ANO TECHNIQUE." 1" Ed. Henry N, Adams Publi-
shers, N.Y. 1978. 
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bién permitia un sistema de repeticiones de patro--.... 

nes. ,,(l) 

"Preciados por los coleccionistas son las-

llamadas "Pinturas de Teoremas" (por lo general eran 

de motivos florales y frutales coloreados a mano a -

través de stenciles de terciopelo), que eran creados 

por estudiantes del siglo XIX." (l) 

"En Inglaterra, a principios de siglo, al

gunos pintores usaron el método de la pantalla de 's!!_ 

da para sus trabajos y trataron de mantener sus téc-

nicas en secreto por muchos años. Para el año 1900,-

la utilidad de está técnica para la industria se - -

había tornado muy evidente, fue entonces cuando apa

recieron los primeros patentes par.a usos específicos 

en Inglaterra y los Estados Unidos (c. 1907 y 1915). 

Insignias, posters, carteleras, etiquetas y letreros 

fueron usados en grandes cantidades. En consecuencia, 

el método de lq serigrafía fue visto como un proceso 

comercial para producci6n en masa."(l) 

(1) Eichenberg Fritz, "LITHOGRAPHY ANO SILKSCREEN, -
ART ANO TECHNIQUE." ¡o Ed. Henry N. Adama Publi
shers, N.Y. 1978. 
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"En Alemania, el interés por la serigra-

f!a curiosamente surgio a finales de la segunda gue

rra mundial, cuando aterrizaron en la ciudad de Col~ 

nia grupos de aviones norteamericanos con sus fusel~ 

jes decorados con calcomanías, hechas por este proce 

so, que llevaban los emblemas de sus compañías."(!) 

"Hoy en día, los materiales básicos para

hacer impresiones en serigrafía son los siguientes: 

- Papel para el stencil. 

- Una escobilla de goma para forzar el color a tra--

vés de la seda. 

- Pinturas o tintas especiales."(l) 

"Dependiendo de las características de la 

pintura empleada, la impresi6n por el método de se--

rigrafía puede ser aplicada en casi cualquier super

ficie, incluyendo vidrio, metales, plásticos, texti

les, sintéticos y ceramicas de casi cualquier figura 

y textura. El marco utilizado puede hacerse en cual

quier medida para acomodarse a la imagen deseada sin 

mayores dificultades. Imprimir con serigrafía puede

fácilmente producir grandes ediciones." (l) 

(1) Eichenberg Fri tz, "LITHOGRAPll'l ANO SILKSCREEN, -
ART ANO TECllNIQUE." 1 o. Ed. Henry N. Adams Publi 
shers, N.'l. 1978. -
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"Una ventaja en el método del stencil, -

siempre ha sido que· la imagen creada en la seda no -

tiene que ser preparada en negativo por el artesano. 

Sintetizando la seda y aplicándole pil•lícula fotográ-

fica positiva, se puede revelar la pantalla en un n~ 

gativo y producir una imagen positiva en la impre--

si6n final." (l) 

"Han surgido grandes substitutos para el

papel stencil, como son láminas de metal, papeles -

gruesamente barnizados, plásticos, cintas y pelícu-~ 

las adheribles y fluídos bloqueadores. El uso de es-

tos fluídos, que pueden ser aplicados libremente en

la pantalla, elimina la rigidez en la impresi6n ori

ginalmente asociada con el stencil de papel cortado-· 

con cuchillo y abre los horizontes hacia efectos más 

espontáneos en pinturas, tan difíciles de lograr an

teriormente."(l) 

(1) Eichenberg Fritz, "LITHOGRAPHY AND SILKSCREEN, -
ART ANO TECHNIQUE." 1º Ed. Henry Adama Publi~--
shers, N.Y. 1978. 
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"En lugar de usar seda para la pantalla,

ahora se puede usar malla de acero inoxida~le o gasa 

sintética tan fina, que permite lograr un detalle --

considerable en imágenes de tonos medios y continuos¡ 

esto hace liberar la serigrafía de una de sus limit! 

cienes en acabados. También existen en el mercado --

pantallas termoeléctricas, que producen una pin'tura

que seca casi al momento del contacto." (l) 

"Muchas plantas impresoras de serigrafi--

cos tienen equipo motorizado y pueden imprimir va--

rios miles de impresiones por hora en prensas rotat! 

vas, prensas mecanizadas de cama plana y otros tipos 

·de maquinaria especial para cada tipo de impresión." (l) 

(1) Eichenberg Fritz, "I.ITHOGRAPHY l\ND SILDSCREEN, -
ART l\ND TECl!NIQUE." H. Ed. Henry N. Adams Publi 
shers, N.Y. 1978. -
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"En nuestros d!as, la serigrafía es un --

proceso que ha probado su utilidad sin duda alguna. 

En algunos aspectos, ha ofrecido al siglo XX lo que

la primera imprenta hizo por el siglo XV.".(l) 

FIG. # (1) 

DETALLE DE PAPEL STENCIL JAPONES 
(MUESEO DE ARTE DE SEATTLE). (l) 

(1) Eichenberg Fritz, "LITHOGRAPHY ANO SILKSCREEN,- . 
ART ANO TECHNIQUE." lº:Ed. Henry N. Adama Publi 
shers, N.Y. 1978. -
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B) SITUACION ACTUAL DEL PROCESO: 

- CONSTRUCCION DEL MARCO Y DE LA.PANTALLA 

"El primer paso para construir el marco -

es determinar el tamaño de la pantalla. El tamaño a 

elegir dependerá de tres factores: el tamaño máx.imo

de la imagen a imprimir, el tamaño de la superficie

ª imprimir y el ancho de la seda,,,( 2) 

"Existe seda en anchos de 40,50,60 y en -

algunos tamaños de malla, 80 pulgadas. La seda de --

40" de ancho es la que se puede encontrar más fácil

mente en el mercado. Existen también otros tipos de 

telas para la pantalla en diversos anchos,,,( 2) 

"La Tabla # 1 nos da varias medidas para-

superficies a imprimir y el tamaño de los marcos. Si 

se necesita una pantalla de medidas intermedias, se 

pueden calcular con los valores de la tabla y obte-

ner las medidas requeridns."( 2) 

(2) Auvil Kenneth W. "SERIGRAPHY, SILKSCREEN TECHNI 
QUES FOR THE ARTIST." 2 o Ed. Prentice Hall Inc :
Nueva Jersey, 1965. 
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"Para que el tensado de la seda sea más -

fácil, la seda tiene que ser un poco más grande que

el marco,•( 2) 

"La lista siguiente incluye los materia-

les necesarios para construir la pantalla básica.•( 2) 

"•Tablas para formar el marco (ver tabla #1 para me-

didas y cantidades) , 

- Clavos de 1 1/4" para clavar las tablas del marco. 

- 4 refuerzos para el marco (opcionales) • 

- Chilillos de 1 1/4" que tengan la cabeza plana. 

- Seda y otra tela especial para la pantalla. 

- Grapas de 1/4" para fijar la seda al marco. 

- Cinta adherible de 2 a 3" de ancho."( 2) 

"Herramientas necesarias: 

Martillo, desarmador, taladro con brocas, 

engrapadora de uso pesado, serrucho, escuadra, lija 

fina y mediana. 012 ) 

(2) Auvil Kenneth W. "SERIGRAPHY, SILKSCREEN TECHNI 
QUES FOR THE ARTIST." 2° Ed. Prentice Hall Inc7 
Nueva Jersey, 1965, 



14 

"NOTAS: 

- Tablas para los marcos: deben ser cort! 

das de madera seca, derecha y sin nudos, por ejemplo, 

la de pino es excelente porque es fácil de trabajar-

y muy resistente, además, es una madera suave en la 

que las grapas entran con fácilidad. Se recomienda -

que desupués de hecho el marco, cubrirlo con varias

capas de barniz para madera para que resista más el 

agua en el momento del lavado." ( 2) 

(2) Auvil Kenneth W. "SERIGRAPHY, SILKSCREEN TECHNI 
QUES FOR THE ARTIST." 2° Ed. Prentice Hall Inc7 
Nueva Jersey, 1965. 
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TABLA # (1): TAMAflOS DE LOS COMPONENTES DE LA PANTALLA. 
(EN PULGADAS) • 

(C) 
(B) MEDIDAS DE 

(A) TAMAflO Ll\S TAilLl\S (D) (E) 
FOR>IATO EXTERIOR DEL M/\RCXJ TAMAflO DE IAlm DE 
Ml\XOO DEL Ml\RCO (4 lll A Y B) LA SEDI\ LA RASQUm'A 

12xl5 19x23 (lx2)A-17 1/2 24x4o (2 Piezas) 13 
B-21 1/2 

17K27 24K35 (lx2)A-22 1/2 36x50 (2 Piezas) 18 
B-33 1/2 

22K31 29K39 (lx2)A-27 1/2 30x40 (1 Pieza ) 23 
B-37 1/2 

26K39 35K49 (lx3)A-32 1/2 36x50 (1 Pieza ) 27 
B-46 1/2 

3DK39 39x49 (lx3)A-36 1/2 40x50 (1 Pieza ) 31 
B-46 1/2 

MARCO DE MADERA 

(2) Auvil Kenneth W. "SERIGRAPHY; SILKSCREEN TECHNI 
QUES FOR THE ARTIST." 2° Ed. Prentice Hall Inc7 
Nueva.Jersey 1965. 
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NOTAS DE LA TABLA #(1) 

"(A) Es el tamaño máximo que puede ser impreso en la 

pantalla, esta dimensi6n provee un espacio am--

plio para manejar la pintura fuera de el área -

de impresi6n. 

(B) Cada lado del marco es una laminaci6n de dos 

tablas. 

(C) Los anchos de las sedas son de 40 y 50 pulga--

das, se ha incluído como 1/2" en los lados con-

el prop6sito de facilitar el tensado. 

(D) El largo de la rasqueta es una pulgada más gra~ 

de que el ancho de el area de impresi6n ... <2l 

"Aunque los marcos de madera son los más-

utilizados, también se pueden hacer marcos de alumi

nio u otro material disponible." <2l 

(2) Auvil Kenneth w. "SERIGRAPHY, SILKSCREEN TECHNI 
QUES FOR THE ARTIST." 2° Ed. Prentice Hall Inc. 
Nueva Jersey, 1965. 
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- TELAS PARA LA PANTALLA: 

"La seda es la tela mlis comt1nrnente usada 

y se puede conseguir en una gran variedad de calid~ 

des y tamaños de mallas."( 2) 

"La seda es muy vulnerable a la abrasi6n 

y tiene que soportar tremendos castigos, por esta -

raz6n vale la pena obtener la mej~r seda existente-

para usarla en la pantalla. Teniendo un cuidado ra

zonable, la seda puede estar en buenas condiciones-

después de 4 6 6 ediciones, dependiendo del trato -

que reciba, esta seda habrá sido limpiada con agua~ 

alrededor de 150 veces, aparte de haber sido expue! 

ta a diferentes tipos de solventes, esta seda habrá 

soportado la abrasi6n de 2 a 3 mil pasadas con la -

raqueta."( 2l 

El tipo de seda a utilizar depende de la 

impresi6n que se quiera tener y de la tinta que se-

va a utilizar. 

~2) Auvil Kenneth w. "SERIGRAPHY, SILKSCREEN TECH-
NIQUES FOR THE ARTIST." 2° Ed. Prentice Hall -
Inc. Nueva Jersey, 1965. 

·.:., 
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Existen sedas "T" y sedas "H", las "T" -

son las sedas standard y las "H" son más resistentes 

puesto que el hilo de que estan formadas tiene un -

diametro mayor al standard. Ambos tipos de sedas las 

podemos encontrar en 24,36,48,60,78,90,120,140,180.y 

240 hilos por centímetro l!neal, 

Hay que hacer notar que si tomamos por -

ejemplo dos trozos de seda del # 24, uno "T" y otro

"H", los dos tendrán 24 hilos/cm. vertical y horiZO!), 

talmente, pero la seda "T" tendrá un área abierta 

(por dar un ejemplo) del 40% y la seda "H" tendrá un 

30%, Esto implica que si se trabaja con una seda 24 

"T" con cierta tinta, y se requiere cambiar a la 24-

"H", la misma tinta tendrá una vizcocidad que s6lo -

pasará por la 24 "T" más no P.or la 24 "11", entonces

h.abrá que diluir la tinta hasta el punto en que se -

haga posible atravesar la 24 "U", Esto hará que los

colores cambien de tono. Una condici6n para que la -

seda sea de buena calidad es que los hilos de los -

que esta formada deben de estar a 90° los verticales 

de los horizontales. 
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COMPARACIONES: 

"El organdí suizo (algod6n) y la organza-

de seda son menos caros que la seda, pero son menos

resistentss." <2l 

"El nylon ofrece las propiedades desea--

bles de la seda, ademils de gran resistencia a la ten 

si6n. El nylon tiende a elongarse, pero la malla de

nylon es tratada químicamente para minimizar su ele~ 

. gamiento;" <21 

"La malla de nylon es mlis cara que la se-

da de mejor calidad, por esta raz6n, el nylon no se

usa tanto en este proceso." (2) 

"La malla de alambre tiene gran duraci6n-

y es muy resistente, pero es propensa a mellarse por 

manejo inadecuado y su costo inicial es alto. La ma-

lla de alambre es la mlis rígida de todas y es capaz

de imprimir con un detalle extremadamente fino." (2) 

(2) Auvil Kenneth W. "SERIGRAPHY, SILKSCREEN TECHNI 
QUES FOR THE ARTIST," 2° Ed. Prentice Hall Inc7 
Nueva Jersey, 1965. 
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ARMADO DEL MARCO: 

"Aunque puede variar el armado del marco de 

un lugar a otro, el siguiente es un método ilustra

tivo:" (2) 

- Se tornan 2 tablas de la misma medida y se clavan

como lo muestra la figura i 2, 

- Ayudados de la escuadra, se taladran y se atorni

llan a las tablas los cuchillos como lo muestra -

la figura # 3, 

- Opcionalmente, se agregan refuerzos en las esqui

nas del marco (Fig. 4). 

FIJADO DE LA TELA AL MARCO: 

"El siguiente método también puede variar -

de. una fábrica a otra. 

- Se pone la seda sobre el marco dejando un poco de · 

espacio por los cuatro lados y se ponen tres gra-

. pas en el centro de cualquier lado ver figura #5. 

(2) Auvil Kenneth W. "SERIGRAPH~, SILKSCREEN TECH

NIQUES FOR THE ARTIST." 2 ºEd. Prentice Hall --

Inc. Nueva Jersey, 1965. 
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- Se tensa la seda con la mano del lado opuesto de-· 

las grapas y también se engrapa, lo mismo se hace-

con los otros dos lados (Fig. 6) 

- Trabajando progresivamente hacia las esquinas, te!! 

sando y engrapando en lados alternados hasta term!_ 

nar (Fig. 7). se recomienda dejar un espacio de --

l cm. entre grapa y grapa. 

- Para evitar que la pintura se vaya entre la seda y 

el marco se acostumbra ponerle cinta adherible que 

se pega mitad en la seda y mitad en el marco como

lo muestra la Fig. a.n< 2l 

Nuestra pantalla esta lista para ser - --

stencilizada. 

Ya que tenemos la pantalla y los positi

vos deseados procederemos a hacer de la pantalla un 

stencil negativo con el método fotográfico. 

(2) Auvil Kenneth W. "SERIGRAPHY, SILKSCllEEN TECHN.!_, 
QUES FOR THE ARTIST." 2° Ed. Prentice Hall Inc. 
Nueva Jersey, 1965. 



(2) Auvil K SILKSC~nneth W. "SERIGRAP 
Tl!E ARTI~~ ":,E~~NIQUES FOR ~y~ 
Hall Inc. Ñ Ed. Prentice-ueva Jersey~ 1965. 

FIG. # (3) 

FIG, # (8) 
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- METODO FOTOGRAFICO: 

Este es un método sencillo que se usa ac

tualmente para stencilizar las pantallas, aunque 

también hay variaciones en este método, los princip! 

les pasos que se siguen son los siguientes: 

PREPARACION DE LOS POSITIVOS: 

El primer paso es hacer un dibujo de la -

imagen que se quiere imprimir, de preferencia sobre

papel herculiano. Dentro de un cuacto obscuro o con

luz amarilla se pone el dibujo sobre un acetato (fá

bricado especialmente para este proceso) y se cubren 

los dos con un vidrio transparente para asegurar que 

queden fijos uno al otro. 

Por medio de una lámpara especial que se

encuentra arriba de el vidrio se vela el acetato y -

se revela con flu!dos.especiales. El acetato obteni

do corresponde al negativo del dibujo. Para obtener

el positivo del dibujo se repite la operaci6n pero -

esta vez en lugar de colocar el dibujo sobre otro -

acetato, se coloca el negativo. 
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oe esta manera se obtiene un positivo de

el dibujo deseado. 

Si se requiere ampliar o reducir el dibu

jo, existen cámaras especiales que pueden· hacerlo y

que obttenen positivos ampliados o reducidos de el -

dibujo original. 
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- ESTENCILIZADO DE LA PANTALLA: 

Una vez hechos los positivos, se procede

ª lo siguiente: 

- Dentro de un cuarto obscuro o con luz amarilla se

barniza la seda de la pantalla por los dos lados -

con una emulsi6n preparada que consiste de una - -

mezcla de fotoemulsi6n y bicromato de amonio como

sensibiliaador, una vez barnizada se deja secar -

por aproximadamente 10 minutos. 

- Ya seca la pantalla, se fijan los positivos sobre

la parte superior de esta con cinta adhesiva trans 

parente. 

- Después de este paso, se pasa la pantalla a el ma~ 

co de vacio, que es una mesa que en la parte infe

rior tiene vidrio y arriba de este tiene una lona

especial. Entre los dos materiales se coloca la 

pantalla y con una bomba se crea vacio entre el vi 

drio y la lona. Este vacio hace que la superficie

de la lona presione a la superficie de la seda co~ 

tra el vidrio y queden perfectamente pegados la s~ 

da, los positivos y el vidrio. 
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- Abajo del vidrio se encuentra una lámpara, que -

puede ser de haldgeno, incandescente, fluorescen

te o de otros tipos especiales, que se enciende -

durante dos o tres minutos dependiendo del color

de la tela. Este procedimiento hace que se vele -

la emulsi6n. 

- Ya que esta velada la pantalla, se saca de la· me

sa de vacío y se le despegan los positivos. 

- Es ahora cuando se pasa la pantalla a el gabinete 

de derrame o escurridor, en el cual se lava la s~ 

da con agua a presi6n para hacer que quede la pa~ 

talla stencilizada, para después secarla con pa-

pel. Cuando la pantalla esta bien seca, esta lis

ta para colocarse en cualquier máquina o artef ac

to para proceder a imprimir. 

- Si se desea usar la pantalla para imprimir otras

imágenes, se lava la pantalla con cloro, soluci6n 

de pregasol o Ajax y se vuelve a lavar con agua,

luego, se frota con una estopa por los dos lados

de la seda hasta que se le quite algo del color.

La seda quedará algo manchada, pero los intersti

.cios por los cuales pasa la pintura quedarán li-

bres. Ahora se puede comenzar el método fotográf! 

co de nuevo. 
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- LA RASQUETA: 

La rasqueta o rasero es un aparato que 

sirve para forzar la pintura por los intersticios de 

la seda. La parte principal de la rasqueta es la ho

ja. Esta puede ser de hule sintéti~o, plástico o de 

polipropileno. En el mercado existen suave mediana y 

dura. 

Se recomienda usar hojas de color gris, -

puesto que a las pocas pasadas con una hoja color .n~ 

gro, puede hacer que las partículas que se le des--

prenden a la hoja hagan que cambien de tono los col2 

res empleados. Se debe de tener cuidado en que la -

hoja de la rasqueta este bien afilada. Existen ras-

quetas con diferentes filos, cuadrados o en "V" de-

pendiendo si se imprime a mano o con máquina. 

- IMPRESION DE ENVASES DE PLASTICQ, 

EL FLAMEADO: 

Existen algunos tipos de plástico en los

cuales la adherencia de las tintas especiales no es

muy perfecta, con el tiempo, se vio que si se calen-
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taba por un espacio de tiempo corto al fuego directo 

(de preferencia flama azul), los poros de la superf! 

cie del plástico se abrían y permitían la correcta -

adherencia de las tintas especiales. A esto se le de 

nomina "FLAMEAR". Se observa que los poros de la su

perficie del plástico permanecen abiertos solo duran 

te uno o dos días, lo cual hace que si se flamea una 

superficie del plástico, se deba imprimir rápidamen-. 

te, de lo contrario, si se deja pasar más de a días7 

se tenga que volver a flamear. 

Pienso imprimir envases de polietileno y

de P.V.C. (Cloruro de Polivinilo), que son los que -

más comunmente se producen, y sólo los de polietile

no necesitan flamearse. Los envases pueden flamear -

manualmente o con maquinaria automática especial. 

LA IMPRESION Y SECADO: 

Una vez ya flameados (si es necesario) , -

pasan a máquinas automáticas, semi-automáticas o ma

nuales que imprimen los envases, ya impresos, se re~ 

liza el proceso de secado, que puede realizarse al -

aire libre o por medio de tuneles de secado compues-
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tos por una banda que los hace pasar por un tune! de 

reostatos, gas o combustible, en el que se aumenta -

la temperatura del aire que rodea a los envases y -

acelera el secado, Ya secos, si se necesita, se pue

den pasar a impresi6n nuevamente pero en otro color

y as! crear una imagen ~n el envase de uno o más co

lores. 
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+ CAPITULO # 2 

= ESTUDIO DE MERCADO 

A) ANALISIS DE LA OFERTA. 

B) ANALISIS DE LA DEMANDA. 

C) CANALES DE DISTRIBUCION. 

D) PRECIOS. 
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A) ANALISIS DE LI\ OFERTA: 

En esta ciudad actualmente existen tres -

empesas que se dedican anicarnente a la impresi6n de

envases plásticos: 

1.- Centro serigráfico nacional. 

2.- Impresos serigráficos publicitarios. 

3.- Litoenvases. 

PROCEDEREMOS A ANALIZAR CADA UNA DE ES--

TAS EMPRESAS: 

1.- Centro Serigráfico Nacional: 

Esta empresa tiene aproximadamente 4 me

ses funcionando, se creo fundamentalmente pensando

en la idea de imprimir los envases de una fábrica -

de aceites para motor y posteriormente incrementar

su capacidad para as1 poder atender a un namero ma

yor de clientes. 

Centro serigráfico nacional trabaja ac-

tualmente al 100% de su capacidad, imprime un pro-

medio mensual de 800,000 envases de 1 litro a dos -

tintas anicarnente. 
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Sus impresiones s6lo las hace de un tipo

de envase y con el mismo diseño, lo cual favorece la 

buena calidad de la impresi6n. 

Por cada envase que imprime de 1 litro a 

dos tintas esta empresa cobra $ 10,00, lo que signi

fica un ingreso de $ a•ooo,000.00 mensuales. 

2.- Impresos Serigraficos Publicitarios -

(I.S.P.), 

I.S.P. es uha empresa que trabaja al 100% 

de su capacidad y la mayoría de sus impresiones las

realiza en envases de polietiÍeno desde una cápaci-

dad de 15 hasta 1000 ml. 

Sus clientes principales son: 

Ramo alimenticio, cosméticos, químico--

farmaceutico, químico-industrial, veterinario, etc. 

El n6mero promedio de impresiones mensu~ 

les que realiza esta empresa viene dado por la si-

guiente tabla: 
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CAPACIDAD 1 TINTA 2 TINTAS TOTAL 
ML. 

15 50,000 25,000. 75,000 

30 50,000 25,000 75,000 

125 100,000 50,000 150,000 

250 290,000 100,000 300,000 

500 200,000 100,000 300,000 

1000 200,000 200,000 300,000 

800,000 400,000 1'200,000 

La impresi6n de envases en tres 6 más -

tintas varia mucho. E1 pedido mínimo de impresiones-

es de 5,000. 

su producci6n no varia mucho en el tran! 

curso del año. 

Sus precios en una orden de 5,000 a - --

10,000 impresiones son los siguientes: 

CAPACIDAD 1 TINTA 
ML. 

15 $ 5.70 

30 5,70 

125 6.40 

250 7.15 

500 8.60 

1000 10,60 

2 TINTAS 

$ 11.40 

11.40 

12.80 

14 ,30 

17.20 

21.20 
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sus condicones de pago son: 50% de antic.!_ 

po y 50% de la entrega. 

La fecha de entrega de sus 6rdenes de tr~ 

·bajo es aproximadamente quince días hábiles, depen-

diendo del pedido. 

En ordenes de 10,000 a 20,000 impresiones 

nos ofrece un descuento del 5% y en 6rdenes de - - -

20,000 impresiones en adelante nos ofrece un descue~ 

to del 10% sobre los precios anteriores. 

3.- Litoenvases: 

Esta empresa trabaja al 100% de su capac.!_ 

dad, la mayoría de sus impresiones las realiza en -

envases de polietileno desde 15 hasta 1000 ml. 

El ntl.mero promedio de impresiones mensua

les que realiza esta empresa viene dado por la si--~ 

guiente tabla: 
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CAPACIDAD 1 TillTA 2 TINTAS TOTAL 
ML. 

15 20,000 10,000 30,000 

30 20,000 15,000 35,000 

125 70,000 30,000 100,000 

250 150,000 80,000 230,000 

500 150,000 80,000 230,000 

1000 150,000 80,000 230,000 

710 ,ooo 295,000 855,000 

Sus impresiones en tres o más tintas varian mucho,-

lo que hace que sus trabajos en una y dos tintas· --

sean principales fuentes de ingreso. 

La cantidad mensual de impresiones no 

varia mucho porque cuando una línea de impresi6n b~ 

ja, se compensa con otra, la orden.mínima de impre-

sienes es de 5,000. 

Li toenvases es una empresa que tiene rep!!_ 

taci6n de no ser muy puntual en la entrega de sus -

6rdenes y que la calidad de sus impresiones·na es 

muy satisfactoria, pero sus precios estan por debajo 

de impresos serigráficos publicitarios. Es por esto-

por lo que. su cantidad de impresiones mensuales es -

similar a la de impresos serigráficos publicitarios. 
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Los precios en 6rdenes de 5,000 a 10,000-

impresiones son los siguientes. 

CAPACIAD 1 TINTA 2 TINTAS 
ML. 

15 $ 4.00 8.00 

30 4,00 8.00 

125 4.50 9.00 

250 s.oo 10.00 

500 6.00 12.00 

1000 7.40 14. 80 

Los descuentos ofrecidos por esta empre-

sa son los mismos que los de impresos serigráfi.cos -

publicitarios: 5% en 6rdenes de 5,000 a 10,000 impr~ 

siones, y 10% en 6rdenes de 20,000 envases en adela~ 

te. 

Los clientes principales son: Ramo ali--

menticio, cosméticos, qu!mico~farmaceutico, químico-

industrial, veterinario, etc. 

Aparte de estas tres empresas que dnica-

mente se dedican a maquilar impres~ones de envases,

tenemos en esta ciudad 20 empresas fabricantes de e~ 

vases, de las cuales 10 tienen capacidad de imprimir 

sus envases. 
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Estas 20 empresas fabricantes de envases-

tienen una demanda promedio de polietileno 5003, su 

materia prima, de 250 toneladas por mes, más aparte

una demanda promedio de otros plásticos como la res~ 

na K, el polipropileno y el cloruro de polivinilo de 

50 toneladas mensuales. 

Ahora tomemos la producción mensual de -

los diferentes envases de polietileno de una empresa 

mediana. 

CAPACIDAD 
(ML,) 

15 

30 

125 

250 

sao 

1000 

PRODUCCION 
MENSUAL DE 
ENVASES 

80,000 

112,000 

100,000 

llQ I QQQ 

80,000 

200,000 

682,000 

PRODUCCION TOTAL DE 
TOTAL DE IMPRESIONES 
ENVASES (X 20) FABRICANTES (X 0,5) 

1 1 600,000 800,000 

2 1 240,000 1 1 200,000 

2 1 000,000 1'000,000 

2 1 200,00,0 1'000,000 

1'600,000 800,000 

4 1 000,000 2 1 000,000 

13'640,000 6'820,000 

La producción mensual se multiplicó por 

20, que es el nllmero total de empresas y después -

por 0.5 que son las empresas que imprimen sus pro-

duetos. 
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Esta Oltima columna, sumada con las cant! 

dades de impresi6n de las empresas maquiladoras nos

da por resultado la oferta total mensual existente -

actualmente en la ciudad de Guadalajara. 

TOTAL DE 
IMPRESIONES TOTAL 

CAPACIDAD DE FABRICANTES C.S.N, I.S.P, LITO MENSUAL 
(ML.) 

15 000 1 00 75,000 30,000 905,000 

30 1.1 120,000 75,000 35,UOU 1'230,000 

125 1'000,000 150,000 100,000. 1'250,000 

250 1 1 100,000 300,000 230,000 1'630,000 

500 800,000 300,000 230,000 1'330,000 

1000 2 1 000,000 800,000,· 300,000 230,00Q 3°330,000 

6 1 820,000 800,000 1'200,000 855,000 9'675,000 

Conclusiones del estudio de la oferta: 

Las tres empresas del ramo existentes en-

esta ciudad trabajan al 100% de su capacidad y los -

flejetes son pagados por sus clientes. 

La empresa "Impresos serigtáficos Public! 

tarios" tiene buena calidad de impresi6n y sus pre--

cios son razonables, mientras que "Litoenvases" tie-

ne calidad de impresi6n media y precios más bajos -

que "Impresos Serigráficos Publicitarios". 
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La empesa "Centro Serigráfico Nacional" -

actualmente s6lo trabaja para una empresa y piensa -

incrementar su capacidad para atender a más clientes 

(un 25%), mientras que "Litoenvases" e "Impresos se

rigráficos Publicitarios" no tiene planes de desarr!?_ 

llo a corto y largo plazo. 

Diez de las veinte empresas fabricantes -

de envases en Guadalajara tienen capacidad de impri-

mir sus productos. 

Actualmente existe una oferta de las si--

guientes cantidades de impresiones: 

OFERTA MENSUAL 
CAPACIDAD TOTAL DE 

(ML,) IMPRESIONES 

15 905,000 

30 1'230,000 

125 1'250,000 

250 1'630,000 

500 1'330,000 

1000 3'330!000 

9'675,000 
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B) ANALISIS DE LA DEMANDA. 

Los principales clientes de envases impr~ 

sos son las empresas que se encuentran dentro de 

·los siguientes ramos: 

- Alimenticio 

- Cosméticos 

- Hogar 

Químico-farmaceutico 

- Químico-industrial 

- veterinario, etc. 

Estos clientes obtienen sus envases ya -

impresos, por medio de la compra directa a el fabr! 

cante, pero en muchos casos, los clientes compran -

sus envases sin imprimir a distribuidores o a f abr! 

cantes que no tienen capacidad de impresi6n, algu-

nos optan por etiquetar sus envases y otros optan -

por utilizar~envases sin identificaci6n alguna. 

Imprimir un envase es más barato y más -

rápido que etiquetarlo, es por esto que muchos clie~ 

tes, cuando ya tienen sus envases en su poder y de

sean imprimirlos con su publicidad o sus marcas, se 
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dan cuenta que no existe capacidad suficiente dentro 

de las tres empresas maquiladoras de esta ciudad. 

Esto hace que el cliente piense en etiqu~ 

tar sus envases o mandarlos a imprimir fuera de la -

ciudad, lo que implicaría un gasto muy fuerte en con 

cepto de fletes. 

Segan datos de la Cámara de la Industria-

de la Transformaci6n, el 85% de la producci6n total

de envases de plástico necesita impresi6n por seri--

graf!a y el 15% restante debe de usar etiqueta o no 

portar algrtn distintivo o marca. 

Pero regresando a las tablas que obtuvi-

mos en el estudio de la oferta, tenemos los siguien-

tes datos: 

CAPACIDAD 
(ML.) 

15 

JO 
125 

250 

500 

1000 

PRODUCCION 
TOTAL DE 
ENVASES 
(X o .as¡ 

1'600,000 

2'240,000 

2'000,000 

2 1 200,000 

1'600,000 

4'000,000 

13°640,000 

DEMANDA 
MENSUAL DE 
IMPRESIOOES 

1 1 360,000 

1'904,000 

1°700,000 

1'870,000 

1'360,000 

3'400,000 

11'594, 000 

OFERTA 
MENSUl\L DE 
I1'D?!lESiaIBS 
(-) 

905,000 

1'230,000 

1'250,000 

1'630,000 

1 1 330,000 

3 1 330,000 

9 1 675,000 

DEMl\NDI\ 
INSl\TISF. 
MENSUl\L, 

455,000 

674,000 

450,000 

240,000 

30,000 

70,000 

1'919,00P 
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A continuación se verán las gráficas com

parativas de la oferta, la demanda y la demanda in-

satisfecha. 

FIG. (9) GRAFICO COMPARATIVO DE DEMANDA Y· OFERTA DE 
IMPRESIONES AL 25 DE OCUTBRE DE 1986. 

MILES DE 
IMPRESIONES 

POR MES 

11,594 

9,675 

1,619 

OFERTA DEMANDA DEMANDA 
INSATISFECHA 



13,913 

11, 610 

MILES DE 
IMPRESIONES 
POR MES. 

2,303 
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OFERTA DEMANDA DEMANDll INSllTISF: 

FIG. (9-A) GRAFICO COMPARATIVO DE LAS TENDENCIAS DE Lll OFERTll, 
Lll DEMANDA Y .Lll DEMANDll INSl\TISFECHI\ A EL 25 DE OC 
TUBRE DE 1989, -
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C) CANALES DE DISTRIBUCION, 

"La distribuci6n por finalidad bi1'sica ti~ 

ne el poner la mercancía al alcance de todos los que 

quieran comprarla, donde quiera que esten. 

Esto sólo puede lograrse lógicamente, si

el fabricante cuenta con canales de distribucion al-

por menor; propios o de terceros, en zonas donde ~ay 

clientes potenciales." ( 3) 

"Por otra parte, es necesario realizar un 

conjunto de actividades diferentes a las de.fabrica-

ci6n y que suelen exigir una organización especiali-

zada. No obstante este punto, la fábrica debe de~-

sempeñar un pdpel activo en el proceso de distr~bu--

Ci6n. Un principio básico es el que el fabricante-

no debe olvidar su producto cuando este ha pasado de 

sus manos a las de los minoristas. Este papel ob--

vi amente requiere un esfuerzo continuo." ( 3) 

"Se debe elegir la manera en que se hará'.-

llegar el producto al cliente. se recomienda que -

se recurra primordialmente a minoristas generales, o 

sea, aquellos que venden en el mismo local una alta-

variedad de productos más o menos relacionados entre 

s!, como: pequeños almacenes generales, cadenas de -

(3) Félix Canales Carlos T. Tesis Profesional "ESTU
DIO DE INDUSTRIALIZACION Y COM!::!!CIALIZACION DEL
ALGODON HIDROFILO" 1° Ed. Copiroyal, México 1984. 
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tiendas, etc." (3) 

"Se debe buscar inicialmente una distrib!:! 

cien efectiva en forma intensiva, llevando la merca~ 

c!a al mayor nrtmero de establecimientos posibles, -

buscando una difusion geográfica de alta densidad~(3) 

"Una vez logrado este objetivo en forma -

satisfactoria, podra iniciarse una labor de salee---

ci6n eliminando los más pequeños, ya que se requerira 

un mayor nGinero de vendedores para atenderlos y pr~ 

curando mantener· un nrtmero adecuado de organizacio-

nes medianas y grandes, que si bien quizá exijan un-

menor precio del producto, garantizan un nrtmero ma-

yor de ventas." (3) 

"El pensar en un canal de distribuci6n al 

menudeo propio no se recomienda como estrategia inm~ 

diata, ya que al crear una red de distribuci6n ade--

cuada se considera cara y además a corto plazo no --

garantiza un volumen de ventas interesante. Para 

poderla considerar como alternativa, necesitaria ga-

rantizar que el costo que represente crear y mante--

(3) Félix Canales Carlos T. Tesis Profesional "ESTU
DIO DE INDUSTRIALIZACION Y COMERCIALIZACION DEL
ALGODON HIDROFILO" 1°Ed. Copiroyal, México 1984 • 

. .-... 
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ner esos medios que quede compensado con el volumen 

de ventas factibles a realizar en forma inmediata." <3l 

(3) Félix Canales Carlos T. Tesis· Profesional "ES
TUDIO DE INDUSTRIALIZACION Y COMERCIALIZACION
DEL ALGODON HIDROGILO" 1° Ed. Copiroyal, Méxi
co 1984. 
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"Esta inversiort que requeriril'. una red propia 

de distribuci6n al menudeo se considera más reditu~ 

ble si se dedica a apoyar los siguientes servicios-

encaminados a mejorar el rendimiento de los deta 

llistas que componen su canal de distribuci6n. 

1.- Creaci6n de pequeños stocks en almacenes 

a f!n de acelerar el tiempo de entrega .J ... 

del producto y mejorar el servicio al 

cliente ayudandole en esta forma a no te 

ner sobre-existencias en ciertos mamen--

tos. 

2.- Ayudarse mutuamente· fabricante y deta---

llista, a conocer mejor las necesidades-

de los clientes, mejorando el surtido de 

productos con las distintas existencias-

que dispone. 

3,- Expeditaci6n del servicio de transporte

proporcionado al cliente. 

4.- Consejo y colaboraci6n en la exhibici6n

del producto y publicidad en el punto de 

venta. 

S.- Proporcionar formaci6n a vendedores pr~ 

(3) Félix Canales Carlos T. Tesis Profesional "Estu 
dio de Industrializaci6n y Comercializaci6n de! 
Algod6n H~drofilo". lº Ed. Copiroyal, México --
1984. 
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pios. 

6,- Comprobar sistemáticamente la eficacia de 

sus canales de distribuci6n y tratar de -

obtener la colaboraci6n del detallis"ta .,.-

cuidando: 

- Promoci6n eficaz por parte del deta.--

llis ta. 

- Que las políticas de precios al menu-

deo se cumplan en la mejor forma posi-

ble. 

- Existencias adecuadas en poder de los-

detallistas." (31 

En nuestro caso: 

La impresión de envases de pl~stico es la ma-

nera mas econ6mica y rápida que existe para indenti-

ficar un envanse. Por lo tanto se habrá d~ buscar-

la manera de cubrir toda o parte de la demanda insa-· 

tisfecha usando los canales de distribuci6n m~s im--

portantes y efectivos que son: 

- Distribuidores y fabricantes de envases. 

Estas empresas nos enviaran sus productos-

directamente a petici6n del cliente, naso.,. 

(3) Félix Canales Carlos T. Tesis Profesional "ESTU
DIO DE INDUSTRIALIZACION Y COMERCIALIZACION DEL
ALGODON llIDROFILO" l° Ed, CopJ royal, México 1984. 



49 

- tros .haremos las impresiones y se hará -

un acuerdo si nosotros enviaremos la me! 

cancia ya impresa al cliente o el clien

te ira por ella. 
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Ramo "Alimenticio": 

Este ramo se considera como uno de nues.

tros clientes mas importantes, dado que -

la poblaci6n necesita de ~l para subsis-

tir. 

Ramo 11 Cosme!"ticos 11
: 

Con los clientes que se encuentran dentro 

de este ramo tendremos una buena demenda

mensual, ya .que !.le producen en una gran va-

riedad. 

Ramo .11 Hogar 11
: 

Las empresas que se dedican a fabricar -

productos para el hogar no dejan de ser -

clientes potenciales de gran importancia

para nosotros, dada la gran cantidad de

productos que realizan. 

Ramo "Químico Farmaceutico" y Veterinario" 

Nos pondremos a las 6rdenes de este ramo

de nuestros clientes, dada la infinidad -

de productos que ponen a la venta, una -

gran parte es empacada en envases de plá! 

tico. 
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Su gran demanda de impresiones podría sig

nificarnos una buena fuente de ingresos. 

- Ramo "Químico industrial" 

El ntlmero de envases de plástico que mane-

ja este ramo y en consecuencia el namero 

de impresiones que llevan estos envases, -

podría ser otra de nuestras principales 

fuentes de ingreso. 

DISTRIBUIDORES 

o INDUSTRIA 

FABRICANTES DE ~ IMPRESORA---- CLIENTES 

ENVASES. 

Fig. (10) Esquema de los canales de distribuci6n 

más importantes. 

D) PRECIOS. 

La política de precios a seguir en la fi

jaci6n de J?i:ecios en nuestro 'caso estará basada en la cxnpel:e!!_ 
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cia. 

Para esto, tomaremos en cuenta solo las -

tres empresas que se dedican anicamente a la impre

si~n de envases, que son las siguientes: 

Centro Serigráfico Nacional. 

Impresos serigráficos publicitarios. 

Litoenvases. 

Desecharemos la competencia formada·por el -

grupo de empresas productoras e impresoras de enva

se puesto que su política de precios es muy difere!)_ 

te a la·de las maquiladoras de impresiones ya que -

las empresas productoras e impresoras de envases -

hacen contratos directos con sus clientes y les en

tregan los envases ya impresos. 

Por este motivo, estas empresas no forman 

parte de nuestra competencia directa. 

Por otra parte, la empresa "Centro Seri-

gráfico Nacional", como ya lo he mencionado, hace -

sus trabajos ~nicamente para un solo cliente, en un 

mismo tipo de envase y diseño. Sus planes de desa--
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rrollo son a largo plazo, lo que nos permite, por el 

momento, no tomar en cuenta a esta empresa en nues-

tros cálculos de precios basados en la ·Competencia. 

Tomemos en cuenta a las siguientes empresas: 

"Impresos Serigráficos ~ublicitarios" y "Li toenvasns' 

la primera tiene una mejor calidad de impresi6n que

la segunda, por esto, el servicio que ofrecen estas

empresas no es homogéneo. Si la calidad de las im

presiones de estas empresas fuera la misma, sus pre

cios tenderían a ser los mismos y en este caso ten-

driamos las siguientes alternativas en la fijaci6n -

de los precios: 

Igualar la calidad de impresión de estas-

empresas y ofrecer a los clientes los mis

mos precios. 

Superar la calidad en las impresiones de -

estas empresas para así poder ofrecer pre

cios superiores a los establecidos por es

tas empresas. 



54 

En caso de que la calidad en las impresio-

nes fuera menor al de estas empresas, nue! 

tras precios necesitarían estar por debajo 

del promedio de la competencia, dependien

do de que tan baja fuera la calidad en las 

impresiones que se reali2en. 

Como la calidad de impresiOn de estas empre-

sas no es homogénea y la finalidad de este estudio -

es la de crear una empresa que ofrezca una buena ca-

lidad en sus impresiones, tal como lo hace "Impresos 

Serigr.!!ficos Publicitarios", nuestros precios esta--

ran fijados al mismo nivel que los precios de esta -

empresa. También me parece una buena medida el to-

mar como orden de impresiones mínima la cantidad de-

5,000. 

Los precios en cll:denes de 5,000 a 10,000 im--

presiones serán los siguientes: 

CAPACIDAD 1 TINTA 2 TINTAS 
(ML.) 

15 $ 5.70 $ 11.40 
30 5.70 11.40 

125 6.40 12.BO 
250 7.15 14 .30 
500 8.60 17.20 

1000 10.60 21.20 
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Los precios para impresiones en dos tintas, -

como se ve en esta tabla, son el doble de los pre ~

cios de impresiones en una tinta, para impresiones 

en tres tintas, los precios serán el triple de los -

de una tinta y así sucesivamente, 

DESCUENTOS.-

Desde mi punto de vista, me parece razonable

el ofrecer los mismos descuentos que ofrecen estas -

empresas, ya que motivan a el cliente a que sus ped~ 

dos sean de un mayor ndmero de impresiones. 

Estos descuentos s616 podrdn hacerse efecti-

vos si el cliente efectda su pago puntualmente. 

Los descuentos serán los siguientes: 

5% de descuento en órdenes de 10,000 a ---

20,000 impresiones. 

10% de descuento en órdenes de 20,000 im-

presiones en adelante. 



+ CAPITULO # 3 

= LOCALIZACION. 

A) LOCALIZACION DE LA EMPRESA. 

56 
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A) LOCALIZACION DE LA EMPRESA, 

Se hará la siguiente consideraci6n: 

"La mejor localizaci6n es la que asegura la 

máxima diferencia entre beneficios y costos, priva-

dos o.sociales. 

Vale decir, la mejor localizaci6n es la -

que permite obtener la máxima rentabilidad {crite--

rio privado), o el costo m!riimo unitario {criterio

social). "< 4) 

FUERZAS LOCACIONALES: 

"Se llaman fuerzas locacionales las vari~ 

bles que determinan la distribuci6n geográfica de -

las actividades econ6micas, con base en el epicen-

tro econ6mico de la regi6n. 11 <
4l 

"La localizaci6n esta condicionada al co!!l 

portamiento de estas fuerzas. Se pueden identificar 

las fuerzas locacionales, al menos, en cuatro oper.!!_ 

(4) FONEP "GUIA PARA LA FORMULACION Y EVALUACION DE 
PROYECTOS DE INVERSION." 1 o Ed. Talleres Gráfi
cos de la Naci6n, NAFINSA, México, 1984. 
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cienes, si se analiza la estructura de costos de un 

proyecto, en funci6n de su localizaci6n: 

1.- Adquisici6n de materias primas e insu 

mas. 

2.- Transporte de esas materias primas al 

lugar de procesamiento. 

3.- Procesamiento. 

4.- Transporte de los productos elabora-

dos hacia los mercados. " ( 4) 

"En términos espaciales esas operaciones-

deben realizarse en tres puntos geográficos distin-

tos: 

1.- Fuente de materias primas. 

2;- Lugar de procesamiento. 

3.- Area de mercado. 

En el siguiente diagrama se visualizan --

dos tipos de costos: 

1.- El costo de Transporte. 

2. - El costo de adquisici6n de materias -:. i 

primas, insumos y factores. 

(4) FONEP "GUIA PARA LA FORMULl\CION Y EVALUACION DE 
PROYECTOS DE INVERSION." 1° Ed. Talleres Gráfi
cos de la Naci6n, Nl\FINSl\ 1 México, 1984. 
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Entonces, la influencia que tengan las -

fuerzas· ocasionales sobre las alternativas de local! 

zaci6n se puede definir en funci6n de esos dos tipos 

de costos.•( 4) 

(4) FONEP "GUIA PARA LA FORMULACION Y EVALUACION DE 
PROYECTOS DE INVERSION," l"Ed, Talleres Gráfi-
cos de la Nación, NAFINSA, México, 1984. 



OSTO DE TRANSPORTE 

FUENTE DE 
MATERIAS PRIMAS 
E INSUMOS 

1 
1 

COSTO DE ADQUI
SICION DE INSU- ¡... - ~ 
MOS Y FACTORES 

LUGAR 
DE 

ROCES/IMillNTO 

l 
1 

FACTORES 
ADIJUIRIDOS 
LOCALMENTE 

F 1 G. (11) 

1 
1 

--i l"ERCADOS 
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DIAGRAMA DE COSTOS DE TRANSPORTE Y ADQUISICION DE M,P, E INSUMOS,( 4 ) 

(4) FONEP, "GUIA Jll\RA L/I ·FORMULACION Y EVALUl\CIOH DE PROYEC'r.OS DE 
INVERSION." l ºED •. T/IT,LEnEs GRAFICOS DE LA NllCIO:l,NAFINSA,l'EXICO, 
1984. 
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Como explique anteriormente en el estudio 

de mercado, nuestras tres empresas competidoras no -

se hacen cargo de los fletes que implican la impre-

sión de los envases, esto quiere decir que el clien~. 

te es el que paga por el transporte de los envases -

desde la fábrica hasta el lugar donde son impresos,

Y de el lugar donde son impresos hasta el área de -

mercado que requiere el cliente. 

En un esfuerzo por lograr cubrir una de-

manda mayor y obtener la preferencia de el cliente,~ 

podría darse el caso de que nuestra empresa ofrecie

rá pagar el costo del flete que implica el transpor~ 

te de los envases desde el fabricante hasta nucstro

negocio, siempre y cuando el fabricante no este fue

ra de los que se estan tomando en cuenta en el pre-

sente estudio. 

No se podría llegar a ofrecer al cliente

pagar el gasto de transporte de nuestro negocio has

ta donde él lo requiera puesto que esta ubicación P2 

dría llegar a estar demasiado retirada de nuestra 

empresa dando por resultado un gasto por fletes muy

elevado y la disminución de nuestras utilidades. 
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El procedimiento para obtener la localiz~ 

ci6n 6ptima de la p·lanta impresora de envases fué el 

siguiente: 

Se situaron en un plano a escala de· la 

ciudad de Guadalajara las 10 empresas fabricantes de 

envases que no tienen la capacidad de imprimir Y.se

calcularon las medias de las distancias para los - -

ejes X¡ Y, dando por resultado un punto en el plane

en el cual la localizaci6n es 6ptima, esta· qui e.re -

decir que el promedio de las distancias entre el fa

bricante y la planta impresora en este punto es el -

mínimo, 

Se hizo un examen por separado de estos -

calculas pero esta vez se utilizaron las distancias

de nuestros proveedores, el resultado que se obtuvo

tuvo una muy pequeña variaci6n en comparaci6n con el 

resultado anterior. curiosamente, la localizaci6n 

6ptima resulto estar en el centro de el parque Agua

Azul, 

En seguida se mostrarán los calculas que

se realizar6n en la brtsqueda de la localizaci6n 

6ptima. 





64 

·- CALCULOS DE LA LOCALIZACION OPTIMA CON RESPECTO A

LAS EMPRESAS PRODUCTORAS DE ENVASES: 

Para el eje • X " : 

(2800+11760+12880+14000+16240+17360+17360+19600+ 

20720)/10 = 14 1 632 Metros. 

Para el eje 11 Y •• : 

(1680+7280+8400+9520+10640+10640+10640+11760+ 

12880+12880)/10=· 9,632·.Metros. 

- CALCULOS DE LA LOCALIZACION OPTIMA CON RESPECTO A

LAS EMPRESAS PROVEEDORAS: 

Para el eje " X " 

(162AOH4000+15120) /3 15, 120 Metros. 

Para el eje 11 ·y 11 
: 

(10640+8400+8400)/3 = 9,146 Metros. 

- CALCULOS DE LA DISTANCIA ENTRE ESTAS DOS LOCALIZA

CIONES: (para mejor apreciaci6n 1 fuera de escala). 



y 

9. 632 

9,140 

14,672 15,120 

b = (114672) 2 + (9632) 2L 11 ,551 

e= v115120J 2 .+ (9140) 2 ) = 17,670 

o\= cos-1 (15,120/17,670) 

e= cos-1 (14 ,632/17. 551) 

31.16 o 

33.52° 

.E= e - o<.= 33.52•-3i.16° = 2.36º 

65 
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APLICANDO LA LEY DE LOS COSENOS: 

a 2 = b2 + c 2 -be cos ]!, 

a =t/°(17551) 2 + (17670) 2 - 2(17670)(.l,755l)(cos 2.36°)¡ 

•a=~ 

a 735 Metros. 

Por otra parte, se cuenta con un local, -

situado a dos kil6metros hacia el sur de la localiz! 

ci6n 6ptima segan las fábricas de envases, sus ·vent! 

jas son las siguientes'. 

1.- ocupaci6n en el. momento que se !equi~ 

r.a. 

2.- Totalmente techada. 

3.- Superficie total 412 M2 

4.- Energ!a trifásica. 

5.- Agua. 

6.- Teléfono. 

7.- Importantes vías de acceso. 

B.- Cercanía a la estaci6n de carga de -

los F,F.c.c. 

9.- Dos baños 

10.- cuarto para oficina. 

11.- Por calle 6 pasan las rutas de camio 

nes # 23, 24 y 26. 
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La ünica pequeña desventaja de este local 

es el estar ubicado a dos kil6metros hacia el sur -

alejado del punto 6ptimo, pero el costo de transpor

tes que esto implicaría, se compensa grandemente con 

las ventajas que nos ofrece. 

El costo por concepto de renta de este l~ 

cal es de $200.00 por metro cuadrado, lo que signif! 

ca un total de $82,400.00 mensuales. 

En las figucas i (13) y (14) se muestra -

la localizaci6n exacta de este local. 





LOCAL PROPUESTO. 

l!) 

uJ 
_J 

_J 

<!: 
u 

13.10--

31.45 

® 4.70 

l 
5~0 

CALLE. 11 
colonia ferrocarril 

FIG.14 
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ESC. 1:200 
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+ CAPITULO I 4 

g INGENIERIA DEL PROYECTO 

A) VOLUMEN DE PRODUCCION 

B) MAQUINARIA Y EQUIPO 

C) DISTRIBUCION DE PLl\NTA 

D) DIAGRAMAS DE RECORRIDO Y 

FLUJO DE MATERIALES 

E) CONTRATACION, ADIESTRAMIENTO 

Y CAPACITACION DE PERSONAL 

F) SEGURIDAD INDUSTRIAL 
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A) VOLUMEN DE PRODUCCION: 

Como expliqué anteriormente en el cap!tu--

lo 2, la demanda insatisfecha mensual total ascien-

de a 1 1 919,000 impresiones. 

De acuerdo al estudio de la oferta, en pr~ 

medio, el 75% del total de impresiones es realizado--

en una tinta, el 15% en dos tintas y el 10% restante7 

en tres o más tintas, 

Aplicando estos mismos porcentajes a la d! 

manda insatisfecha, obtendremos la subdivisi6n de - -

acuerdo a el nOmero de tintas de la demanda insatis--

fecha: 

-PAAA !NA Tim'A : 11919,000 X 0,75 = l '439 ,250 IMPRESICNES 
SENCIW\S, 

-Pl\RA OOS TINI'l\S :(1'919,000 X 0.15)/2 = 143,925 IMPRESIOOES 
OO!l!E.5. 

-Pl\RA TRE.S TINTJIS,:(1'919,000 X 0,10)/3 = 63,966 IMPRESIOOES 
TRIP!E.5, 

TOTAL: 11647 ,141 

Este dltimo total (1 1647,141) significa -· 

el namero de envases que corresponden a la demanda -

insatisfecha de impresiones. 
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Propondré como meta para el primer año de 

operaciones de la empresa, la cobertura del 50% de -

la demanda insatisfecha de impresiones, o sea: 

~PARA UNA TlNrA 1'439, 250 X O, 5 = 719, 625 IMPRESICNES 
SENCILIA5. 

- PARA DOS TINl'AS 143,925 X 0.5 • 71,962 IMPru::5ICNES 
I:OBIBS • 

.: Pl\AA 'l'RES TJNTAS: 63,966 X 0.5 = 31,983 IMPRESICNES 
--- 'l'IUPillS. 

TOTAL: 823,570 

Para el tercer año de operación de la - -

empresa, la meta será el cubrir la totalidad de la -

demanda insatisfecha calculada anteriormente, 
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TABLA # (2) 

"CALCULO DE LA CANTIDAD DE IMPRESIONES POR AflO" 

(CIFRAS EN IMPRESIONES MENSUALES) 

PARA EL PRIMER ANO DE OPERACION DE LA EMPRESA: 

CAPACIDAD 1 TINTA 
(ML.) (75%) 

15 170,625 

30 252,750 

125 168,750 

250 90,000 

500 11, 250 

1000 26,250 

719,625 

2 TINTAS 3 TINTAS 
(15%) (10%) 

34,125 22,750 

5p,55o 33,700 

33,750. 22,500 

18,000 12,000 

2,250 1,500 

5,250 3,500 

143,925 95,950 

TOTAL 
(100%) 

227,500 

337,000 

225,000 

120,000 

15,000 

35,000 

959,500 

PARA EL SEGUNDO Af:IO DE OPERACION DE LA EMPRESA: 

CAPACIDAD 1 TINTA 2 TINTAS 3 TINTAS TOTAL 
(ML.) (75%) (15%) (10%) (100%) 

15 255,938 51,187 34,125 341,250 

30 379,125' 75,825 50,550 505,500 

125 253,125 50,625 33,750 337,500 

250 135,000 27,000 18,000 180,000 

500 16,875 3,375 2,250 22,500 

1000 39,375 7,875 5,250 52,500 

1'079,438 215, 887 143,925 1'439,250 

PARA EL TERCER Af:IO DE OPERACION DE LA EMP.RESI\: 

CAPACIDAD 1 TINTA 2 TINTAS 3 TINTAS ·roTl\L 
(ML.) (75%) (15%) (10%) (100%) 

15 341,250 68,250 45,500 455,000 

30 505,500 101,100 67,400 674,000 

125 337,500 67,500 45,000 450,000 

250 180,000 36,000 24,000 240,000 

500 

1000 

22,500 

52,500 

1·~~9,250 

4,500 

10,500 

287¡850 

3,000 30,000 

7,000 70,000 

191,900 1'919,000 

NOTA: Los envases de 60 rol. estan catálogados den-
tro de la categoria de 125 rol. 
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B) .MAQUINARIA Y EQUIPO: 

1) MAQUINA' - --, IMPRESORA: 

Dentro del mercado internacional existen

varios tipos y marcas de máquinas impresoras por se

:rigraf !a y anexas, entre las que se encuentran: 

- ,"KAMMANN" 

-
11 FEVISA 11 

- "DUBUIT" 

(Alemania) 

(España) 

(Francia, fabricadas tamb-

bién en · México) , 

Estas firmas ofrecen maquinaria para la -

impresi6n en serigraf!a en dos modalidades: Automá-

ticas y semi-automáticas. 

Las máquinas automáticas son en las cua-

les por un lado entra el envase sin imprimir y por -

otro lado sale el mismo envase impreso en una o va-

rias tintas, seco y fr!o. Estas máquinas se componen 

de 4 fases: flameado, impresi6n,:secado y enfriado. 

Las máquinas automáticas estan diseñadas 

para hacer grandes ediciones en un mismo tipo de en 

vase y pantalla. 
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Como la necesidad de la futura empresa -

será la de hacer muchas ediciones pequeñas en dife-

rentes tipos de envases, las máqu~nas automáticas no 

son las adecuadas para nuestro trabajo, por lo tanto 

quedan descartadas de la contemplaci6n de su adquis~ 

ci6n para la futura empr~sa. 

Las máquinas semi-automáticas son mucho -

más versátiles que las automáticas, ya que, con el -

accesorio adecuado, pueden realizar impresiones en -

cualquier tipo de superficie, ya sea plana, cónica,

cilindrica, etc. Estas máquinas necesitan de un ope

rario que inserte con la mano el objeto que se pre-~ 

tende imprimir a la.máquina, oprima un pedal que• -

acciona el mecanismo de impresi6n y una vez impreso-

el objeto, el operario lo retira de la maquina con -

la mano. Estas máquinas son las adecuadas para hacer 

ediciones pequeñas en diferentes tipos de envases, -

por lo tanto estas máquinas son las más convenientes 

para las necesidades de la futura empresa. 

Los precios de las máquinas semi-automá--

ticas de impresi6n en serigraf!a son los siguientes: 

l,-: DUBUIT $ 6 '960, 000. 00 NETO. (M'.>OEW 150-U) 

2,- FEVISA $ 17'880,000.00 NETO. (M:lDJID) 10-P) 

3,.,. KAMMANN$ 20•840,000.00 NETO. (M'.)IEU) 002) 
... :·_. 



j~ 76 

CON AYUDA DE LA INGENIERIA ECONOMICA PROCEDEREMOS A DECIDIR 
QUE MAQUINA. ES LA l"AS ECONOMICA 

0 ® 0 
11 DUBUIT 11 "FEVISA" "KAMMANN" 

COSTO INICIAL 6'960,000 17'880,000 20'840,000 
VALOR DE SALVAl'.ENTO 800,000 750,000 700,000 
COSTO ANUAL (C.A.) 50,000 300,000 400,000 
GRADIENTE DEL C.A. 10,000 50,000 70,000 
VIDA U1'IL (AflOS) 15 15 15 

PROCEDEREMOS AHORA A ESTABLECER LOS DIAGRAMAS DE FLUJO DE CAJA 
DE CADA OPCION. ( CIFRl\S EN MILE.5 DE PESOS) 

CD "' l".AQUINA DUBUIT o 
o 

o 6 7 10 11 12 13 14 15 

;:r U\ "' .... "" o o o o \O .... 
o o .... .... .... .... o .... N .... 

"' o o w .... U\ .... !:j .,; o o o "' .... .... o o ro \O 

"' o o o 

@ MAQUINA FEVISA 
.... 
U\ o 

o 2 5 6 7 8 10 11 12 13 14 15 

w l.J .... o Ul 
U1 o o o ..... U1 

o .,, o U1 "' '° o o o U1 .... .... 
"' .... o o o U1 

\O .... o o o "' \O o U1 o U1 ro o o o o ro 
o o 

o 

.... 
o 

CD MAQUINA KAl'.MANN o 

o 2 5 6 7 9 10 11 12 13 14 15 

.... .... U1 

"' 
.., o .... .... "' o o o .... "' • U\ 

"' "' \O o o o 
N \O "' .... ·'- N o o o o ...:: .... .... .... o ...:: ,.:; .... 

ro l.J o w Ji o o .... .... ,. o o .... o o o 
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Para la estimaci6n de la tasa mínima atra~ 

tiva de retorno (TMAR) se:.debe escoger un interés lo

calizado un poco arriba de la tasa de interés banca--

ria, en este caso escogeremos una TMAR 2 100%, 

Nuestro siguiente paso es el de utilizar -

el método de evaluaci6n de alternativas por los méto

dos de valor presente y el análisis de inversi6n in':'-

cremental.* 

En primer lugar compararemos las alternati 

vas 2 y 3. 
(2) 

11 FEVISA" 

(3) 

"KAMMANN" (3)-(2) 

COSTO INICIAL -17'880,000 -20'840,000 -2 1 960,000 

VALOR DE SALVAMENTO + 750,000 + 700,000 - 50,000 
COSTO ANUAL 
GRADIENTE DEL C.A. 

300,000 -
50,000 -

400,000 - 100,000 

70,000 - 20,000 
-17'480,000 -20"610,000 -3'130,000 

Como todos los factores de la tercer co--

lumna son negativos, no hay necesidad de plantear -

ecuaciones, ya ·que el interés que:resultar!.a es neg!!_ 

tivo, por lo tanto el interés resultante es menor --

que la TMAR. 

Esto significa que la alternativa # (2) -

es mejor que la alternativa t (3), 
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Él siguiente paso es el de comparar las -

alternativas (1) y (2) • 

(1) (2) 
'

11 DUBUIT 11 "FEVISA" (2)-(1) 

COSTO INICIAL -6 1 960,000 -17 1 880,000 -10 1 920,000 

VALOR DE Sl\LVAMENI'O + 800, 000 + 

COSTO ANUAL 

GRADIENTE DEL C.A. -

50,000 

10,000 

750,000 -

300,000 -

50,000 -

sp,ooo 
250,000 

40,000 

-6 1 220,000. -17'480,000 -11'260,000 

De nuevo tenemos que los factores de la -

tercer columna son todos negativos, por lo tanto, la 

alternativa # (1) es mejor que las alternativas (2)-

y (3). 

•.•Tarqu!n Anthony J., Leland T. Blank, "INGENIERIA -
ECONOMICA", 1° Ed. Herrero Hnos. Sucs. Me. Graw Hill, 
México, 1983. 



Tomando el volumen de 

do para el primer año (1'919,000 

impresiones mensuales) , procederemos a Cqlcular el -

namero de máquinas impresoras necesarias para cubrir 

este volumen de producci6n. 

Segan el fabricante, el rendimiento de la 

máquina semi-automática "DUBUIT" modelo 150-U, es de 

1,500 a 3,000 impresiones por hora. Estos rendimien

tos no se pueden tomar en cuenta para el cálculo de

la cantidad de impresiones por turno, ya que son muy 

elevados comparados con el rendimiento que realmente 

se obtiene y que tiene un promedio de 1,000 impresi~ 

nes por hora. 

Para adaptar la cantidad de impresiones -

por turno aan más a la realidad, propondré 6.5 horas 

efectivas de impresi6n en un turno de 8 horas por --

las siguientes razones: 

A) Antes de imprimir un envase, hay que -

flamearlo, el trabajador encargado de flamear los e~ 

vases se toma 15 minutos desde la hora de llegada, -

hasta que .Pone a funcionar la máquina flameadora • 

.. :·;.-;:,· 
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B) La máquina flameadora trabaja durante-

15 minutos mientras da abasto a las máquinas impres~ 

ras. 

C) .se le dan al operador de la máquina im 

presora 15 minutos para sus necesidades. 

O) Durante el tiempo de impresi6n, el - -

operario de la ml!quina impresora se toma en promedio 

JO minutos para rellenado de tintas y cambios y .re

visi6n de pantallas. 

E) 15 minutos antes de la hora de salida, 

el operario de .la ml!quina impresora, apaga la ml!qui

na para limpiarla, limpiar la pantalla y cambiarse. 

•rodas estos tiempos suman l. 5 horas de la 

que hay que descontar del turno de 8 horas, lo que -

nos da un tiempo efectivo de impresi6n de 6.5 horas

por turno. 

Para nuestros cl!lculos tomaré un un pro-

medio de 25 d!as hábiles por mes. 

A continuac16n mostraré en la tabla (J) -

los resultados de los cl!lculos de las cantidades de

impresiones por turno. 
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TABLA # ( 3 ) 

"CALCULO DE LA CAN'rIDAD. DE IMPRESIONES POR TURNO" 

1-CON UNA MAQUINA IMPRESORA: 

(1,000 X 6.5 X 25) 

(1,000 X 13 X 25) 

(l,000 X 19.5 X 25) 

162, 500 IMP./MES 1 TUm:l 

325,000 

4~7,500 

2-CON DOS MAQUINAS IMPRESORAS: 

(2 X 1,000 X 6.5 X 25) 325,000 

(2 X 1,000 X 13 X 25) 650,000 

(2 X 1,000 X 19.5 X 25)= 975,000 

3-CON TRES MAQUINAS IMPRESORAS: 

(3 X 1,000 X 6,5 X 25) = 487,500 

(3 X 1,000 X 13 X 25) = 975,000 

(3 X 1,000 X 19.5 X 25)= 1'462,500 

4-CON CUATRO MAQUINAS IMPRESORAS: 

(4 X 1,000 X 6.5 X 25) = 650 1 000 

(4 X 1,000 X 13 X 25) = 1'300,000 

(4 X 1,000 X 19.5 X 25)= 1'950,000 

5-CON CINCO MAQUINAS IMPRESORAS: 

(5 X 1,000 X 6.5 X 25) = 812,500 

(5 X 1,000 X 13 X 25) 1'625,000 

(5 X 1,000 X 19.5 X 25)= 2'437,500 

6-CON SEIS MAQUINAS IMPRESORAS: 

(6 X 1 1 000 X 6.5 X 25) = 975,ÓOO 

(6 X 1,000 X 13 X 25) = 1'950,000 

(6 X 1,000 X 19.5 X 25)= 2'925,000 

7- CON SIETE MAQUINAS IMPRESORAS: 

(7 X 1,000 X 6.5 X 25) = 1'137,500 

(7 X 1,000 X 13 X 25) = 2'275,000 

(7 X 1,000 X 19.5 X 25)= 3'412 1 500 

2T~ 

3 TURNCS 

lT~O 

2 TUimS 

3 TURNOO 

lT~ 

2, TUimS 

3 TURNOO 

1 TURNO 

2 'I'UmOS 

3 TURNOS 

1 TU~O 

2 'l'UFNOS 

3TU~ 

1 TU!ID 

2TU~ 

3 TURNOS 

lT~ 

2 wmos 
3 TUml3 
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8-CON OCHO MAQUINAS IMPRESORAS: 
(8 X 1,000 X 6,5 X 25) 1'300,000 IMP./MES 1 TURIO 

(8 X 1,000 X 13 X 25) 2 1 600,000 2 TUmOS 

(8 X 1,000 X 19.5 X 25)= 3 1 900,000 3 Tt.JmlOS 

9-CON NUEVE MAQUINAS IMPRESORAS: 

(9 X 1,000 X 6.5 X 25) 1 1 462,000 1 Tllm:Jó' 

(9 X 1,000 X 13 X 25) 2'925,000 2 TUR>/00 

(9 X 1,000 X 19.5 X 25)= 4'307,000 3 TUR>/00 

10-CON DIEZ MAQUINAS IMPRESORAS: 

(10 X 1,000 X 6.5 X 25)= 1'625,000 1 TUR-10 

(10 X 1,000 X 13 X 25)= 3'250,000 2 TURlOS 

(10 X 1,000 X 19.5X 25)= 4 1 875,000 3 TUWCS 

11-CON ONCE MAQUINAS IMPRESORAS: 

(11 X 1,000 X 6.5 X 25)= 1'787,500 1 TUR-10 

(11 X 1,000 X 13 X 25)= 3 1 575,000 2 TUR-lOS 

(11 X 1,000 X 19.5X 25)= 5'362,500 3 TURNCS 

12-CON DOCE MAQUINAS IMPRESORAS: 
(12 X 1,000 X 6.5 X 25)= 1'950,000 1 TU!?'lO 

(12 X 1,000 X 13 X 25)= 3'900,000 2 TUR-IOS 

(12 X 1,000 X 19.5X 25)= 5 1 850,000 3 TUllNOS 
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Ia probabilidad de falla de la mil.quina semi

autaratica marca "OUBUIT" modelo 150-U es de una falla ca

da 5 años, estimandose un tiempo de mantenimiento co

rrectivo de 3 días. 

Si llegase a fallar 1 6 varias máquinas - -

impresoras y por este motivo se perdiera el cliente,~ 

los gastos en que incurririamos serían los siguientes: 

~.- Gastos por pérdida de cliente = (# de impresiones 

promedio por pedido) X (precio promedio por impr~ 

si6n). 

2.- Gastos de renta de local = (renta mensual) / (30 -

días por mes) X (tiempo promedio de mantenimiento 

correctivo). 

3.- Gastos de sueldos (# de empleados promedio) X • 

(sueldo promedio) X (tiempo promedio de manteni-

miento correctivo) X(# turnos promedio). 

Para cubrir el volumen de producción esti-

mado para el primer año (959,500 impresiones mensua

les), debemos escoger entre las siguientes alternati-

vas: 

A) Adquirir dos mil.quinas impresoras por -

tres turnos. 
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B) Adqui~ir tres máquinas impresoras por -

dos turnos. 

Si escogemos la primera alternativa tendre

mos los siguientes gastos cada cinco años: 

1.- Grultos por pérdida de cliente = 100,000 X 10.6 

2.- Grultos de :i;enta de local = (824001.lO) X 3 

3. - Grultos sueldos 

= 1 1060,000.00 

8,240.00 

144,000.00 = 8 X 3,000 X 3X2 = 

TOTAL: $ 1'212,240.00 

Analizando la alternativa (B) observamos - .. 

que para llegar a el punto en que no se pueda surtir 

la producción mensual se necesita que fallen dos de

las tres máquinas al mismo tiempo. Esto ocurriría a

los 10 años y los gastos serían los mismos. 

Aplicando la ingeniería económica, decidi

remos cual de estas dos alternativas es mejor. 

A continuación se procederá a elaborar los 

diagramas de flujo de caja utilizando la TMAR ante-

riormente estimada (100%). 
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A) DOS MAQUINAS POR TRES TURNOS. 1600 

7 o 11 12 13 14 15 

..... ..... 
o "' ·~ w o o ... O\ "' "' OJ 

.13,920 o o o "' "' "' "' o o o ... "' 00 "' w w 
180 + o o o o "' ... IJ +1212 + o o O\ 1212 o 

1392 1212 
2400 

B) TRES MAQUINAS POR DOS TURNOS. 

o 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 

Ul ..... 
o "' 

. ..., 
"' "' Ul o ..... ... .... w w. w w .... 20,880 o o o o w O\ "' '"' o o o o o Ul ... Ul U• o OJ ..... ... 

o o o 
420 + 

1212 
1632 

USJ\NDO F.L PROCIDI'fiEl'l'IO DE EVALUACION DE ALTERNATIVAS POR r.os METODOS 
DEL VALOR PRESENTE Y EL ANALISIS DE INVERSION INCREMENTAL. 

(A) (B) (B)-(A) 
COSTO INICIAL -13'920,000 -20°880,000 - 6'960,000 
VALOR DE SALVM!ENTO + 1'600,000 + 2°400,000 + 800,000 
COSTO ANUAL 100,000 150,000 50,000 
GRADIENTE DEL C.A. 20,000 30,000 10,000 
GASTOS CADA 5 Af:lOS - 1'212,000 + 1 1 212,000 
GASTOS CADA 10 Af'lOS - 1°212,000 .-·1 1 212,000 

-13'652,000 -19'872,000 - 6 1 220,000 
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El siguiente paso es plantear la ecuaci6n
usando la diferencia anterior, 

O= -6'960,000 + 800,000 {P/F,i% 1 15) - 50,QOO {P/A, 

i%,15) - 10,000 {P/G,i% 1 15) + 1 1 212 1 000 {P/F,i%, 

5) + 1'212,000 {P/F,i%,10) + 1'200,000 {P/F.i% ¡ 

15) - 1'212,000 {P/F,i%,10) 

REDUCIENDO: 

O= -6'960,000 + 2'012,000 {P/F,i%,15) - 50,000 {P/A, 

1% 1 15) - 10,000 {P/G,1%, 15) + 1'212,000 {P/F,i%, 

5) 

Por prueba y error, el inter~s que resulta 

es 0.075% 1 esto significa que la alternativa que ti~ 

ne el menor costo inicial es la mejor {i ~ TMAR), =
·Por lo tanto se escogerá la alternativa {A) que es: 

DOS.MAQUINAS IMPRESORAS POR TRES TURNOS. 

Siguiendo el mismo razonamiento de gastos, 

para el segundo año se pretende cubrir el 75% de la-

demanda insatisfecha (1 1 439,250 imp./mes). Esto sig

nifica que se tendrá que adquirir una máquina más --

cuando se cumpla el segundo año de la empresa; con -

tres máquinas impresoras seremos capaces de imprimir 

1'462,500 imp./mes, con esto tendremos un pequeño -

colch6n de 1'462,500 - 1'439,000 = 23,000 imp./mes. 
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Para el tercer año de operaci6n se preten

de cubrir la totalidad de la demanda insatisfecha -

(l '919 ,000 imp/mes), esto solo se logrará si. se tie

nen cuatro máquinas impresoras, con lo cual se ten-

drá una capacidad de 1'950,000 imp./mes, con esto -

tendremos un pequeño colch6n de 1'950,000 - 1'919 1000 

= 31,000 imp./mes. 

En resumen, se harán las siguientes impre-

siones con las siguientes máquinas semi-automáticas

de impresi6n por serigraf!a: 

Primer año 959, 500 impresiones por mes. 2 ná:¡uinas 

Segundo año 1'439,250 impresiones por mes. 3 máquinas 

Tercer año 1'919,000 impresiones por mes. 4 ~nas 
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2) MAQUINA FLAMEADORA: 

.El dnico tipo de f lameadora que &e acopla -

a nuestras necesidades es el llamado "Anillo de Fla-

meado". (marca DUDUIT modelo U/450). 

El anillo de flameado esta compuesto de 2 -

anillos en los cuales estan insertados varios péque-

ños quemadores a base de gas y estan montados sobre -

una rampa enfriada por circulaci6n de agua. La incli

naci6n de la rampa es regulable de manera que permita 

el buen deslizamiento de los envases. 

Cuando el envase pasa a traves del anillo,

sale perfectamente flameado, y presentac. la ventaja de 

encontrarse frío, lo que se traduce en un manejo más

fficil. 

El rendimiento de esta máquina es de aprox! 

madamente 3,000 envases por hora. 

A continuaci6n haremos el cálculo de el - -

n11rnero de estas máquinas que deberemos adquirir para

cubrir los vol11rnenes de producci6n anteriormente cal

culados. 
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l.- CON UNA MAQUINA FLAMEADORA: 

(3000 X 6. 5 X 25) 487 1500 lllVl\SES FIA'!EAOOS,MES l TUm<O 

(3000 X 13 X 25) 

(3000 X 19,5 X25) 

975 1000 lllVl\SES Flmwx>S,MES 2 TURNOO 

1'4621500 EN\IASES FLllMlJIOOSi'MES 3 TUmos 

2.- CON DOS MAQUINAS FLl\MEADORAS: 

(6000·X 6.5 X 25) 975,000 ENVl\.SES FLl\MEl\OOS,MES 1 TUJro 

(6000 X 13 X 25) • 1 '950,000 ENVASES FU'iMEADCS,MES 2 TURN00 

(6000 X 19.5 X25) 2 '925, 000 ENVASES FLJ\Mlll\OCStMES 3 TURNOO. 

Como mencione anteriormente, el tiempo que 

.- puede permanecer un envase con el poro abierto -

después del flameado, es aproximadamente 2 días, -·

tiempo más que suficiente para imprimirlo. 

Tratare de dar· a entender lo suguiente me

diante un ejemplo: 

Supongamos que se requiere imprimir un en

vase a tres tintas. El primer paso será flamearlo, -

después se procederá a imprimir la primer tinta y s~ 

carla, luego la segunda tinta y secarla, más tarde,

la tercer tinta se imprime y se seca, para realizar

esto no se necesita flamear el envase tres veces, so 

lo una. 
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Esto es importante ya que es muy diferente 

hablar de cantidad de impresiones y de cantidad de -

envases impresos. 

Corno calcularnos anteriormente, la dernanda

insatisfecha es de 1'919,000 impresiones mensuales -

y el n!!rnero de envases que le corresponden es 

1'647,141. 

A continuaci6n, seg!!n los vol!!meries de pr~ 

ducci6n anteriores, se calcularan las cantidades de-

envases que requieren flameado: 

1° AOO: l '647 ,141 X so % = 823,570 ENVASES / MES 

2° AOO: l '647 ,141 X 75 % = l '235,356 ENVASFS / MES 

3° AOO: 1'647,141 X 100 % = l '647 ,141 ENVASES / MES 

Corno vernos, para el 1° y 2° años de opera

ci6n de la empresa, es suficiente con una máquina -

flarneadora, para el tercer año, habr~ que adquirir -

otra. El precio de cada máquina flarneadora es - -

$2'385,000.00 neto. Costo anual de operaci6n - -

$20,000.00, gradiente del C.A. $5,000.00, vida !!til• 

20 años. Valor de salvamento = $ 0.00 
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3) TUNEL DE SECADO: 

Una vez flameado e impreso el ~nvase, para 

poder manejarlo y almacenarlo fácilmente, es necesa

rio que la tinta este perfectamente adherida y seca, 

esto se logra mediante una maquina llamada "Tune! de 

Secado" marca DUBUIT modelo 44600. 

El tune! de secado consiste de un tapiz de 

aprox. 70 cm. de ancho que atravieza un recinto cal2 

r!ficado calentado por resistencias eléctricas. En -

el centro se produce un reciclado del aire que uni

formiza la temperatura que es regulada por un termo~ 

tato. La velocidad del tapiz también es regulable -

por medio de un variador de correas. 

El rendimiento mínimo de esta máquina es-· 

de 4000 envases/hora. 

Calcularemos ahora los rendimientos mensua 

les de esta maquina: 

(4000 X 6.5 X 25) 650 1 000 1 TURNO 

(4000 X 13 X 25) 1'300,000 2 TURNOS 

(4000 X 19.5 X 25) = 1 1 950,000 3 TURNOS 
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Puesto que las máquinas impresoras traba-

jaran tres turnos, el tunel de secado tarnbi~n tendrá 

que trabajar tres turnos. 

Corno vernos, para cubrir los volllrnenes de -

producci6n calculados del lº al 3° año de operaci6n, 

es suficiente con un solo tune! de secado; su precio 

es de $ 5'578,000,00. El costo de mantenimiento 

anual es de $ 70,000.00 con un gradiente de 

$15,000,00, su vida rttil es de 20 años y su valor de 

salvamento= $~100,000.00 
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4) COMPRESOR. 

El compresor de aire que en un principio se 

pens6 usar para abastecer las máquinas flameadoras, -

impresoras y demás equipo, fue uno de 10 11.P. marca 

Ingersoll-Rand. Aunque el precio es superior a los -

otros (tabla #4), estos compresores son conocidos in

ternacionalmente por su buena calidad, resistencia.y

larga vida. La potencia de 10 11.P. fue elegida pre--

·viendo que en un futuro se contara con más máquinas -

impresoras, flameadoras y demás equipo neumático. 

Para abastecer de aire a las ~áquinas y --

equipo necesario en un principio, es suficiente un -

compresor de 5 ll. P. 

Es comlln que un compres'or sufra fallas, .,~, 

por eso mi elecci6n es hacer la compra de dos compr~ 

sores "Ingersoll-Rand" de 5 H ,P. cada uno, con sus -

salidas de aire conectadas a una "T". El uso semanal 

de los compresores será intercalado. Esto facilita -

el mantenimiento preventivo o correctivo de los -

compresores. En un futuro, cuando las necesidades 

as! lo requieran, se podrá usar los dos compresores-
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a la vez para as! obtener un mayor volumen de aire.

cuando esto ocurra, se tendrá que pensar en adquirir 

un compresor de 10 11.P. para as! poderlos.intercalar 

semanalmente y poderles dar un mantenimiento adecua

do, Esto también evita el tener que parar la produc

ci6n en caso de que algan compresor llegara a fallar. 

Su vida Otil es de 15 años y su valor de salvamento

= $ 100,000.00 



--~-------------------!~~-!-111-~~~QEQ-~Q~~~~!~YQ_Q§_~Q§_~Q~~§QE§§ _____ 
ENTREGA 

TANQUE EFECTIVA GARAlrl'IA PRECIO 
MARCA MODELO H.P. VOLTAJE · (LTS.) (PCM.) (MESES) M.N. 

----------------------------------------------------------------------------·INGERSOLL-RAND 10 E 10 440/220 500 35 6 2 1 386,000.00 

.. r DEIVI LIOGT 10 440/220 510 46 24 1'400,000.00 
'i: 

DEVILVIS VDT5060 10 440/220 500 53.1 3 1'900,000.00 

KELLOG B452BO 10 440/220 500 35.2 3 1'700,000.00 

ITSA 84014H 10 440/220 532 30 1~ 1'254,000.00 

INGERSOLL-RAND SE 5 440/220 500 14 6 1'225,000.00 

DEI VI HSGT 5 440/220 510 23 24 760,000.00 

DEVILVIS TAP5060 5 440/220 500 18.1 3 870,000.00 

KELLOG B335BO 5 440/220 500 17 3 1'125,000.00 

ITSA I72212H 5 440/220 454 16.S 12 787,000.00 

\O 

"' 
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MAQUINA IMPRESORA 

·(~: 

~)" r _-,-~.· 
I' ~' , . 

w.··i.~3·~·.¡·.J 
. 
. 

FLAMEADORA 

. 

TUNEL DE 
SECADO 

FIG. ( 19 MAQUINARIA REQUERIDA PARA LA IMPRESION DE ENVASES. 

NOTA~ LAS MAQUINAS SE ILUSTRAN SIN GUArtDAR NINGUNA PROPORCION 

ENTRE SI. 
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5) EQUIPO DE TRANSPORTE. 

Para este punto se ha contemplado la adqui-

Yición de una unidad de las denominadas pick-up que -

tendrá las siguientes funciones: 

1) Transporte·de materias primas, produc-

tos terminados, maquinaria y equipo. 

2) Transporte de personal con objeto de pa-

ges, ventas, etc. 

La carga estimada que llevará este veh!cu--

lo no es muy pesada, pero si voluminosa, por lo tanto 

se ha elegido una pick-up con motor a gasolina de 6·

cilindros. A continuación se dará un cuadro comparat~ 

vo de las diferentes marcas: 

CX:STO 
VIDA l\NUl\L GRllDIENTE OJSTO 

Ml\RCA M::JIEID UTIL OPEMC. C.A.O, INICIAL 

FORO 87-F150 (AUST,) 15 AflC6 210,000 30,000 7'740,000.00 

OIEVROIBl' 87-cl.5 (l\UST .) 15 Mas 210,000 30,000 7'700,000.00 

CllRYSIER 87-0150 (AUST.) 15 Mas 210,000 20,000 6 '800,000.00 

Puesto que la vida rttil y los gastos anua-

le's son los mismos para las tres marcas, entonces se 

decide la adquisición de la unidad con menos costo -

inicial o sea la marca Chrysler, que tiene un valor

de salvamento·ee.timado en $ 400,000.00 
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En resumen, la maquinaria y equipo requeri,. 

do desde el inicio de la operaci6n de la empresa, - -

hasta el tercer año es el siguiente: 

PARA EL PRIMER ANO DE OPERACION: 

PRECIO C.A.O. 
2 MAQUINAS IMPRESORllS 13'920,000.00 100,000.00 

1 Fll\MEADORA 2'385,000.00 20,000.00 

1 TUNEL DE SECADO 5'578,000.00 70,000.00 

2 o:MPRESORES 2 1 450,000.00 30,000.00 

1 Cl\MI<lIBI'A 6 1 800,000.00 219,000.00 

PARA EL SEGUNDO ANO DE OPERACION: 

PRECIO e.A.o. 
3 !o!JlQUINAS IMPRESORAS 20'880,000.00 170,000.00 

1 FIJ\MllADORA 2'385,000.00 25,00?·ºº 

1 TUNE:L DE SECADO 5'578,000.00 85,ooo.oo 

2 o:MPRESORE.S 2'450,000.00 40,000.00 

1 Cl\MI<lIBI'A 6'800,000.00 230,000.00 

PARA EL TERCER A~O DE OPERACION: 

PRECIO e.A.o. 
4 MAQUINAS IMPresDRAS 27'840,000.00 250,000.00 

2 FUIMEAOORAS 4 '770,000.00 50,000.00 

1 ~L DE SECADO 5 1 578,000.00 100,000.00 

2 W1Pm:50RE.S 2'450,000.00 so,000.00 

1 CAMICNE:!'A. 6'800,000.00 260,000.00 
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C) DISTRIBUCION DE PLANTA: 

"Cuando se efectua un estudio de métodos,-

invariablemente llega un momento en que conviene pr~ 

ceder a un examen crítico de la trayectoria que si-

guen los operarios y los materiales a través de la

fábrica o zona de trabajo y observar la disposici6n

de la fábrica, Son muchas las fábricas, en efecto, -

donde se nota la mala concepci6n de la disposici6n -

inicial o donde a medida que la empresa se ampliaba

·o cambiaba algunos de sus productos o procesos de f ~ 

bricaci6n se fueron añadiendo máquinas, equipo y ofi 

cinas en los espacios libres. En otras quizá se ha-

yan hecho cambios pasajeros para mejorar una situa-.:," 

ci6n de emergencia, por ejemplo, el repentino aumen

to de la demanda de algOn producto, pero después los 

cambios fueron perdurando para siempre, aunque ya ~-

había desaparecido la situaci6n que los había provo

cado. El resultado práctico es que el material y los 

trabajadores siguen con frecuencia una larga y com--

plicada trayectoria durante el proceso de elabora~-

ci6n, con la consiguiente pérdida de tiempo y ener-

g!a y sin que se agregue nada al valor del producto.·.(s) 

(5) O.I.T. "INTRODUCCION AL ESTUDIO DEL TRABAJO," 3° 
Ed. O.I.T. suiza, 1983. 
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"Determinar la disposic.i.6n de una fábrica,

existente o en proyecto, es colocar las máquinas y d~ 

más equipo de la manera que permita a los materiales

avanzar con mayor facilidad, al costo más bajo y con

m!nimo de manipulaci6n, desde que se reciben las ma--

terias primas hasta que se despachan los productos -

acabados. ~ ( 5) 

"Al idear la disposici6n de una fábrica o -

zona de trabajo deben adoptarse las siguientes medi-

das: 

1) Determinar el equipo y maquinaria necesarios para

la f abricaci6n en funci6n del tipo de producto o -

productos. 

2) Fijar el namero de unidades de cada máquina y tipo 

de equipo necesarias para fabricar cada producto -

en funci6n del volumen de ventas (basado en previ-

sienes de ventas). 

3) Determinar el espacio necesario para la maquinaria 

calculando las dimensiones de cada msquina y mult~ 

plicandolas por el namero de máquinas requeridas. 

4) Prever espacio para almacenes (tanto como para ma

terias primas como para productos acabados) , pro-

duetos en curso de fabricaci6n y equipo para la m~ 

nipulaci6n de materiales."(S) 

(5) O.I.T. "INTRODUCCION AL ESTUDIO DEL TRABAJO." 3°
Ed, O,I.T. Suiza, 1983. 
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"S) Prever también espacio adicional para servicios ~ 

auxiliares (cuartos de aseo, vestuarios, oficinas, 

cantina, etc,) 

6) Calcular el espacio total requerido para la fábr! 

ca sumando el espacio necesario para maquinaria y 

equipo y el área necesaria para almacenamiento y-.• 

servicios auxiliares, 

7) Distribuir los diferentes departamentos con sus -

respectivas zonas de trabajo de modo que el rece-

rrido del trabajo sea el más econ6mico posible. 

8) Establecer el plano del edificio teniendo en cue~ 

ta sobre todo la ubicaci6n de las zonas de traba-

jo, áreas de almacenamiento y servipios auxilia--

res. 

9) Determinar el tamaño y disposici6n del terreno -

exterior a la fábrica, atribuyendo espacio suple

mento para aparcamiento, recepci6n, expedici6n y 

zonas verdes."(S) 

Siguiendo los lineamientos anteriores, se -

realiz6 en la Fig. (16) la distribuci6n de planta - -

propuesta. 

(5) O.I.T. "INTRODUCCION AL ESTUDIO DEL TRABAJO" 3° -
Ed. O.I.T. suiza, 1983. 
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DISTíllBUCION DE PLANTA. 

2 o 

Fil"i. 

1- ~AQUINAS IMPRESORAS. 

2- FLAMEADORl\S. 

3- TUNE!, DE SECADO. 

4- COf'PRESOnES. 

5- ZONA DE DESCARr.A OE ENVASES. 

6- ALMACEN DE PANTAT,T,AS Y' TINTAS, 

7- AUIACEN DE ENVASES SIN I~Pl~ESION, 

a·- ALl'ACEN DE ENVASES !"PRESOS. 

9- ZOllA DE CARGA Y EMBARQUES. 

10- OFICINA. 

11- SANITARIOS. 

12- Rl\t'PA. 

13- COR'rINA DE ACERO Y SALIDA DE E~E_!! 

GENCIA. 

( 16) ESC.1:200 
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D) DIAGRAMA DE RECORRIDO Y FLUJO DE MATE--

RIALES, 

"Este diagrama muestra la secuencia crono--

l6gica de todas las operaciones de taller o en maqui~ 

nas, inspecciones, rntlrgenes de tiempi;i y materiales a

utilizar en un proceso de fabricaci6n o administrati

vo, desde la llegada de la materia prima hasta el emp!!_ 

que o arreglo final del producto terminado. Señala la 

entrada de todos los componentes y subconjuntos al en 

samble con el conjunto principal. De igual manera que 

un plano o dibujo de taller presenta en conjunto det!!_ 

lles de diseño como ajustes, tolerancia y especlfica-

ciones, todos los detalles de fabricaci6n o adminis--

traci6n se aprecian globalmente en un diagrama de op~ 

raciones de proceso." ( 6) 

"Antes de que se pueda mejorar un diseño -

se deben examinar primero los dibujos que indican el

diseño actual del producto. Analogamente, antes de --

que sea posible ~ejorar un proceso de manufactura co~ 

viene elaborar un diagrama de operaciones que permita 

comprender perfectamente el problema, y determinar en 

que ~reas existen las mejores posibilidades de mejo--

ramiento el· diagrama de recorrido y flujo de materia

(6) 0,I.T. "INTRODUCCION AL ESTUDIO DEL TRABAJO." 3°
Ed. O.I.T. •uiza, 1983. 
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les permite exponer con claridad el problema, pues -

si no se plantea correctamente un problema d1f!cil-

mente podrá ser resuelto." ( 6 l 

"Para hacer constar en un diagrama todo lo 

referente a un trabajo y operaci6n resulta mucho más 

fácil emplear una serie de cinco símbolos uniformes

que conjuntamente sirven para representar todos los

tipos de actividades o sucesos que probablemente se

den en una fábrica y oficina, Constituyen,· pues.' una 

clave comeda, inteligible en casi todas partes, que

ahorra mucha escritura 'y permite indicar con clari-

dad exactamente lo que ocurre durante el proceso que 

se analiza." <7 l 

"Las cinco actividades principales de un -

proceso son la operaci6n, inspección, transporte, de

p6sito provisional o espera y el almacenamiento per

manente, que se representan con los s1mbolos siguie~ 

tes: 

o OPERACION: 

Indica las principales fases del proceso,-

método o procedimiento. ?or lo comOn, la pieza, mat~ 

ria o producto del caso se modifica durante la oper! 

ci6n." (G) 

( 6) O.I.T. "INTRODUCCION AL ESTUDIO DEL TRABAJO." 3 ° 
Ed. O.I.T. Suiza, 1983. 

(7) Niebel Benjamín w. "INGENIERIA INDUSTRIAL" 2° Ed. 
Representaciones y servicios de ingenier!a, S.A. 
México, 1980· 
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"INSPECCION: 

Indica que se verifica la cantidad, la cal!' 

dad o ambas. 

TRANSPORTE: 

Indica el movimiento de los trabajadores, -

materiales y equipo de un lugar a otro. 

DEPOSITO PROVISIONAL O ESPERA: 

Indica demora en el desarrollo de los he---

chos: por ejemplo, trabajo en suspenso en--

tre dos operaciones sucesivas, o abandono -

momentaneo, no registrado, de cualquier - -

objeto hasta que se necesite. 

ALMACENAMIENTO PERMANENTE: 

Indica dep6sito de un objeto bajo vigilan--

cia en un almacén donde se le recibe o en--

trega mediante alguna forma de autorizaci6n 

o donde se guarda con fines de referencia. 

ACTIVIDADES COMBINADAS: 

cuando se desea indicar que varias activid~ 

des son ejecutadas al mismo tiempo o por el 

mismo operario de un mismo lugar de trabajo, 

se combinan los símbolos de tales activida-

des; por ejemplo: un círculo dentro de un -

cuadrado representa la actividad combinada

de operaci6n e inspecci6n.~ (G) 

(6) O.I.T. "INTRODUCCION AL ESTUDIO DEL TRABAJO." 3°
Ed. O.I.T. Suiza, 1983. 



ALMACEN DE ENVASES 
SIN IMPRESION. 

FLAMEADO. 

IMPRESION. 

ALMACEN DE PINTURAS. 
Y PANTALLAS. 

INSPECCION DE CALIDAD DE IMPRESION. 

SECADO. 

ALMACEN DE EMBARQUES. 

FIG. (17).- D!AGRAMA DE FLUJO DE MATERIALES. 
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E) CONTRATACION, ADIESTRAMIENTO Y CAPACIT~ 

CION DE PERSONAL, 

E.1) CONTRATACION, 

"La funci6n principal del encargado de CO!!, 

trataciones de personal es mantener una cantidad su-;, 

ficiente de trabajadores calificados. Las funciones-

que ejerce son las siguientes: 

1) Mantener fuentes de trabajadores calificados. 

2) Formular las especificaciones de los puestos. 

3) Informarse revpecto de tarifas y salarios de -

la regi6'n, 

4) Seleccionar los nuevos empleados por medio de: 

solicitud, entrevista, pruebas, examen físico, 

etc. (referencias). 

5) Dar· a conocer al trabajador las normas de la -

compañía, presentarlo a sus jefes y compañeros. 

6) Vigilar su acomodo inicial, 

7) Llevar expedientes de todos los empleados que

se ocupen, transfieran, renuncien, etc.;¡ (9) 

(8) Bleicken Bleick Von, "MANUAL PARA EL ADIESTRA:i-
MIENTO DE PERSONAL." 1" Ed. Herrero Hnos. M~xico 
1980. 
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1.- "Cualidades del personal de la oficina de contra-

ci6n. 

1) Ganarse la confianza de inferiores y jefes de-

departamento. 

2) Debe tener presentes las normas de la empresa. 

3) Debe tener experiencia en el taller, 

4) Debe conocer y analizar el car~cter de los --

candidatos. 

5) Debe poseer imaginaci6n constructiva. "(B) 

2.- "Fuentes de nuevos empleados. 

Internas: 

Transferencias 

Ascensos 
Recomendaciones. 

Externas: 

Solicitudes por correo, entr! 

vistas. 
Agencias (privadas, síndica-

tos, p!lblicas). 
Intercambios. 

Centros educativos. 
Publicidad" ( B) 

3.- Espec!ficaciones del Puesto. 

"La oficina encargada de la contrataci6n -

de empleados, generalmente requiere de nuevos emple~ 

dos cuando lo piden los departamentos afectados, ya-

(B) Bleicken Bleick von, "MANUAL PARA EL ADIESTRA--
MIENTO DE PERSONAL;" 1" Ed, Herrero Hnos. México 
1980. 
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sea por expansi6n de la empresa, nueva producci6n, -

etc, En las empresas menores, la persona encargada -

de entrevistar a los aspirantes al empleo, puede co

_nocer mlls a fondo y con detalle las espec1ficaoiones 

del puesto vacante, lo que no sucede en las empresas 

mayores. La informacil5n referente a las especific_a-

ciones del trabajo procede del departamento de méto

dos o de quien sea el que realice los estudios del -

trabajo. Estas espec~ficaciones deben ser cbra,,..y o~ 

jetivas para que el entrevistador las entienda per-

fectamente y ademlls deben de comprender rtnicamente -

las aptitudes y cualidades que _debe tener, cua~do m~ 

nos, el nuevo empleado para el puesto en particular; 

también deben de comprender las posibilidades de - -

ascenso y la informaci6n del sueldo." (9l 

"Siempre se debe de tratar de encontrar al 

trabajador que se apegue mlls a la actividad¡ aunque-.c 

esto no es posible, generalmente, se debe de tener -

en·cuenta lo siguiente: un nuevo empleado debe de -

ser un miembro de la empresa y que tenga cualidades

para un cierto tipo de trabajo, ademlls de que como -

los negocios son dinllmicos, no estllticos, el emplea

do debe tener también esta cualidad." <9l 

(8) Bleicken Bleick Von, "MANUAL PARA EL ADIESTRAMIE!:!: 
TO DE PERSONAL." lº Ed, Herrero Unos. México, --
1980. 
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4.- LA ENTREVISTA. 

"No existe una forma o modelo para la entr~ 

vista, esta depende de cada persona entrevistada. El

éxito de todo entrevistador depende de que haga que ~ 

el entrevistado se sienta en confianza y se "suelte"-

hablando de su experiencia y aspiraciones. Se sugiere 

que cuando el mayor nrtmero de las personas a entrevi~ 

tar tar sean hombres (o mujeres) el entrevistador 

también sea hombre (o mujer) • Una cosa importante pa

ra el entrevistador es que no importa la urgencia con 

la que se necesite un trabajador, siempre es un grave 

error dar la impresi6n 'de que el puesto es mucho me-

jor de lo que en realidad es." ( B) 

5.- LA SOLICITUD. 

"Para la forma de presentaci6n de la soli

citud, se debe tomar en cuenta lo siguiente: 

1) Ser tan sencilla como sea posible. 

2) Las preguntas que se formulen deberán ser rel~ 

cionadas a las aptitudes y cualidades del asp! 

rante, 

3) Si existen preguntas personales, es convenien

te que el entrevistador las haga en vez que 

aparezcan en la solicitud. 

(8) Bleicken Bleick Von; "MANUAL PARA EL ADIESTRA--
MIENTO DE PERSONAL." 1° Ed. Herrero Hnos. México, 
1980. 
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También, una vez que se cubrió la vacante,

es recomendable guardar las demás solicitudes para un 

archivo de candidatos futuros." <9) 

6,~, PRUEBAS PARA CONTRATACION, 

"Las pruebas son fl'ecuentemente de más va--

lor para determinar un mínimo, más abajo del cual el-

solicitante tiene poca o ninguna oportunidad de éxito 

en el empleo que para juzgar los méritos relativos de 

solicitantes cuyas marcas son altas." (B) 

"Algunas pruebas que se aplican son: 

Pruebas mentales o de inteligencia general, 

Pruebas de habilidad. 

Pruebas de ejecuci6n." (9) 

"Todos los métodos de anlilisis del carác---

ter ~or medio de los rasgos fision6micos han res~lta

do ser inOtiles, ya que cualquier prueba basada en~ 

estas teorias solo hace del solicitante de empleo una 

víctima de los prejuicios naturales o adquiridos del 

entrevistador." <9l 

(8) Bleicken Bleick von, "MANUAL PARA EL ADIESTRAMIEN 
TO DE PERSONAL." 1° Ed. Herrero Hnos. México, - = 
1980. 
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"Cuando las pruebas psicol6gicas forman 

parte del programa de contrataci6n deberá emplearse -

un psic6logo experto, cuando menos como consultor."( 9) 

7,- EL EXAMEN FISICO. 

"Los exámenes médicos ev:itan que los traba

jadores sean asignados a trabajos demasiado pesados.

para su constituci6n, o para los que estan peculiar-

mente inadaptados desde el punto de vista físico, 

cuando pueden muy bien ocupar otros puestos."( 8) 

·8.- PRESENTACION DEL NUEVO EMPLEADO A SU TRABl\JO, 

"1) El ciclo de acomodaci6n generalmente se inicia 

en la oficina de contrataci6n. 

2) Le es entregado un folleto rotulado con su - -

nombre de preferencia y no con el reglamento. 

3) Es presentado a su jefe inmediato. 

4) Un representante del departamento de personal-

lo presenta a sus compañeros y muestra las ins 

talaciones para su comodidad personal. 

5) Durante la siguiente fase es vigilada su adap-

taci6n al medio mediante visitas del departa-

mento de personal hacia los recién ingresados-

para determinar incluso transferencias. 

(8) Bleicken Bleick Van, "MANUAL PARA EL ADIESTRAMIEN 
TO DE PERSONAL," 1° Ed, Herrero Hnos. México, - = 
1980. ' 
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6) Algunos empleados que hari demostrado un inte-

rés hacia sus compañeros, se les encomienda -

la tarea bajo gratificaci6n de auxiliar al i~ 

gresado que lo necesite.~ <9l 

9 .-"TRANSFERENCIAS, ASCENSOS Y DESPIDOS. 

1) Los ascensos son un sistema de estímulo al in 

dividuo, establecidos por medios de normas. 

2) Deben seguir un sistema establecido p~ra ga-

rantizar la ganancia a largo plazo. 

3) Los ascensos internos no sustituyen el uso de 

personal de fuera, porque anula el impulso de 

nuevas ideas. 

4) La promoci6n busca que los trabajadores de 

m~s abajo aprendan trabajos de más arriba. 

5) Lo que se busca es la máxima responsabilidad-

y salario, para aprovechar su capacidad máxi-

.ma, (del trabajador) 

6) Para ello se toma en cuenta: cantidad y cali

dad del trabajo; antigfiedad, asistencias, 

edad, capacidad mental y física, etc."( 8) 

(8) Bleicken Bleick Von' "MANUAL PARA EL ADIESTRAMIEN 
TO DE PERSONAL." 1" Ed. Herrero Hnos. México' --= 
1980. 
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10.-"DESPIDOS, RENUNCIAS Y DESOCUPACIONES. 

1) Cuando no se hace algo bien lo más recomenda

ble es transferirlo a otro departamento con -

el argumento de superar fallas halla, antes 

de ser corrido, 

2) Un despido exige un expediente donde se esti-

pule por medio de firmas, la raz6n de este, -

para evitar acusaciones posteriores de discri 

minaci6n por actividades s!ndicales. 

3) Esto es d!ficil actualmente, por el empleo de 

indemnizaciones, ya que se desconoce la cáusa 

del retiro." <9 l 

E.2) ADIESTRAMIENTO Y CAPACITACION DE PER

SONAL. 

"Una vez que ha sido contratado el perso--

nal necesario, a este se.le designa un superior y se 

le fija su trabajo." <91 

(8) Bleicken Bleick Von, "MANUAL PARA EL ADIESTRA--
MIENTO DE PERSONAL." 1° Ed. Herrero Hnos. M~xi
co, 1980. 
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"Es trabajo del capataz establecer inmedi_! 

tamente una relaci6n personal segura entre él y el -

recién llegado. Después de mostrar al nuevo trabaja

dor su armario, sanitario, etc. principiar.á por ase-

.gurarse de que el nuevo empleado entienda las condi

ciones básicas de trabajo que le explicaron o debie

ron explicarle durante su entrevista inicial. Todo -

esto tiene que hacerse en forma tal, que el nuevo -

trabajador quede impresionado con el deseo manifies

to del capataz de hacerlo sentir dentro ae' su ambie~ 

te en cuanto le es posible." <9> 

Puesto que la maquinaria y equipo que se

piensa utilizar en la futura empresa es de muy sen-

cilla operaci6n, el capataz de los operadores de las 

máquinas deberá de ser una persona que este perfect_! 

mente familiarizada con el funcionamiento de las má-

quinas. 

Es esta persona la que se encargara de in 

formar y adiestrar a los operarios. 

El Ingeniero Industrial sera el encargado 

de supervisar el adiestramiento y desenvolvimiento -

de obreros y capataces. 

(8) Bleicken Bleick Von, "MANUAL PARA EL ADIESTRAMIEN 
TO DE PERSONAL. " 1° Ed. Herrero Hnos. México - = 
1980. 
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F) SEGURIDAD INDUSTRIAL: 

F,l) CONSIDERACIONES GENERA~ES. 

"La interdependencia entre las condiciones 

de trabajo y la productividad ha tardado mucho en r~ 

conocerse debidamente. La primera revelaci6n fue que 

los accidentes de trabajo tenían consecuencias econ~ 

micas, y no solo físicas, aunque al principio no se -

tuvieran en cuenta sino los costos directos (asiste~ 

cia médica e indemnizaciones); más tarde se empez6 a 

pensar, además, en las enfermedades profesionales, y 

por ~ltimo se impuso la evidencia que los costos in-

directos de los accidentes de trabajo (tiempo pérdi-

do por la victima, los testigos Y. los investigadores 

del acciente, interrupciones en la producci6n, daños 

materiales, retrasos, probables gastos judiciales y

de otros 6rdenes, disminuci6n de la producci6n al 

substituirse al accidentado y, más tarde, al reincor 

pararlo a su trabajo, etc. Suelen ser muchos más el~ 

vados que los costos directos, llegando en ciertos -

casos al cuadruplo de estos.• (9) 

(9) O.I.T. "INTRODUCCION AL ESTUDIO DEL TRABAJO." --
30 Ed. O.I.T. Suiza, 1983, 
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"La disminuci6n de la productividad y el -

aumento de las piezas defectuosas y descartes de fa

bricaci6n imputables a la fá'.tiga provocada por hora-

rios de trabajo excesivos y malas condiciones del me 

dio ambiente -sobre todo iluminaci6n y ventilaci6n--

han demostrado que el organismo humano, pese a su i~ 

mensa capacidad de adaptaci6n, tiene un rendimiento-

mucho mayor cuando funciona en condiciones exterio--

res 6ptimas, Es más, en ciertos países en d~sarrollo 

se ha visto que era posible aumentar la productivi-

dad mejorando meramente .las condiciones en que se -

desarrolla el trabajo," (9) 

"En terminas generales, las técnias moder-

nas de gesti6n y direcci6n no han dado un lugar suf i 

ciente a la seguridad e higiene del trabajo y a la -

econom!a, a pesar de la tendencia moderna a conside-

rar la empresa industrial como un sistema global o -

una combinaci6n de subsistemas.~ (9) 

"En problemas se enfocan de otra.manera.,,.,. 

desde que la opini6n prtblica y, en particular, los -

sindicá'.tos tomáron conciencia de ellos," (9J 

(9) O. I.T, "INTRODUCCION AL ESTUDIO DEL TRABAJO" 3° 
Ed, O.I.T. Suiza, 1983. 
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"Se ha podido determinar que la tensi6n neE. 

viosa impuesta por la tecnología industrial moderna -

es el origen de las formas de insatisf acci6n que se -

observan sobre todo entre los trabajadores asignados

ª tareas elementales, sin contenido interesante y de

caracter repetitivo y mqn6tono." (9J 

"As! pues, no solo un medio ambiente peli--

groso puede constituir la causa directa de accidentes 

y enfermedades profesionales, sino que, además, ·la 

insatisfacci6n de los trabajadores con condiciones de 

trabajo no adaptadas a su nivel cultural y social pu~ 

de conducir a la disminuci6n de la calidad y cantidad 

de producci6n, a una rotaci6n excesiva de la mano de

obra y a un 'mayor .. ausentismo; Evidentemente, las con-

secuencias de esta situaci6n variarán segan el medio

sociocultural, Lo que en los países industrializados-

se denomina hoy en día el "costo social del trabajo"-

ha estado relacionado a veces con actitudes agresivas 

de los interesados (despilfarro deliberado, amenazas

de violencia, conflictos laborales), mientras que en-

otros países no se han manifestado reacciones de este 

típo." (9J 

(9) O.I.T. "INTRODUCCION AL ESTUDIO DEL TRl\Bl\JO," 3° 
Ed. O.I.T. Suiza, 1983, 
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"Sin embargo, en todo lugar donde se nece

sita mano de obra, es ilusorio pensar que una empre-

sa cuyas condiciones de trabajo no hayan evoluciona~ 

do con el progreso técnico y el crecimiento econ6mi~ 

co pueda contar con personal estable y alcanzar nive 

les rentables de productividad." ( 9) 

"En los países en desarrollo, la ausencia-

frecuente de datos estadísticos sobre accidentes la-

borales y ausentismo impide llevar a cabo un estudio 

detallado de las condiciones de trabajo; estas rtlti-

mas, por lo demás, quizá sean para los trabajadores

de esos países una consideraci6n.secundaria, en com-

paraci6n con el empleo en sí y su correspondiente S! 

lario. No obstante, si se desea evitar, a breve pla

zo, el despilfarro de recursos humanos y materiales

-más grave por tratarse de países en desarrollo'- y,

a largo plazo, tensiones sociopolíticas, deberá pre~

tarse mayor atenci6n a las condiciones de trabajo y-

reconocerse que actualmente la empresa desempeña no-

solo una función técnica y econ6mica, sino también -

un importante papel social." <
9l 

(9) O.I.T. "INTRODUCCION AL ESTUDIO DEL TRABll.JO." 3° 
Ed. O.I.T. Suiza, 1983. 
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F.2) ORGANIZACION DE LA SEGURIDAD E HIGIENE 

DEL TRABAJO. 

"El método más eficaz para obtener buenos -

resultados en la prevención de accidentes de trabajo

consiste en organzar debidamente la seguridad dentro

de la empresa. Para ello no se requiere una estructu-

ra orgánica formal, ni un cuerpo de especialistas, p~ 

ro si resulta esencial que se atribuyan con precisión 

las responsabilidades, dentro de una estructura que -

asegure una acción perseverante y un esfuerzo mancom~ 

nado de empleadores y trabajadores, con el fin de que 

la calidad del medio ambiente de trabajo alcance niv~: 

les elevados y satisfactorios desde el punto de vista 

técnico, orgánico y psicológica.· Ello supone la in-

traducción de un programa eficaz de educación y for-

maci6n en materia de seguridad e higiene del trabajo-

y el establecimiento de los servicios necesarios de -

primeros auxilios y asistencia•1médica." <9l 

Para mayor detalle acerca de información --

de seguridad industrial consultar el apéndice 1 (1) • 

(9) O.I.T. "INTRODUCCION AL ESTUDIO DEL TRABAJO." --
3~ Ed. O.I.T. Suiza, 1983. 
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F.3) CRITERIOS DE SEGURIDAD. 

"El estudio de los riesgos profesionales -

en la industria moderna ha revelado la naturaleza su 

mamente compleja de lasposibles causas de los acci~

dentes de trabajo y enfermedades profesionales." C9) 

"Las causas de los accidentes de trabajo ., 

nunca son sencillas, incluso en los accidentes apa•M 

rentemente banales, lo que explica la multiplicidad

Y variedad de clasificaciones de tales accidentes. -

Las estadísticas muestran que las causas más corrien 

tes no estriban en las máquinas más peligrosas (como 

las sierras circulares, máquinas tupi~s verticales y 

prensas mecanicas) o en las substancias más dañinas-

(como los explosivos y líquidos volátiles inflama---

bles), sino en actos tan comunes como tropezar, cae! 

se, manipular o emplear objetos sin cuidado o ser --

golpeado por objetos que caen. Asimismo, las vícti-

mas más frecuentes de accidentes no son los mindsva-

lides, sino, por el contrario, las personas más ap--

tas desde el punto de vista físico y psicosensorial, 

es decir, los trabajadores j6venes." C9
> 

(9) O.I.T. "INTRODUCCION AL ESTUDIO DEL TRABAJO" 3° 
Ed. O.I.T. Suiza, 1983, 
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"El progreso técnico ha creado nuevos ries

gos para la salud, aun.que al mismo tiempo ha reducido 

enormemente la gravedad de los riesgos tradicionales

Y mejorado de manera notable las normas de resguardo

de la maquinaria (no obstante, siguen produciendose -·· 

accidentes incluso con las m.'!quinas. m.'!s cuidadosamen

te protegidas • " ( 9) 

"La primera precauci6n para prevenir los --

accidentes consiste en eliminar las causas potencia--

les, tanto técnicas como humanas. Las modalidades son 

demasiado numerosas y variadas para que se pueda dar

su lista completa aquí, Sin embargo pueden citarse --

algunas, como el respeto de las reglas y normas técni 

cas, la inspecci6n y el mantenimiento cuidadoso de la 

maquinaria, la formaci6n de todos los trabajadores en 

materia de seguridad y el establecimiento de buenas -

relaciones laborales." (9) 

"Los principales criterios de seguridad se

presentan clasificados por orden decreciente de efic~ 

cia en un diagrama establecido por E. Gniza y repro--· 

ducido en la figura (19) ." (9) 

(9) O.I.T. "INTRODUCCION AL ESTUDIO DEL TRABAJO" 3° • 
Ed. O.I.T. Suiza,. 1983. 
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"Alrededor de 30% de los accidentes ocurren 

en las operaciones de manipulaci6n¡ el estudio del 

trabajo puede contribuir a disminuir su frecuencia 

r~duciendo sencillamente el ndmero de operaciones y -

el trayecto de los productos. Otro porcentaje impor-

tante de accidentes podr!a eliminarse suprimiendo las 

operaciones peligrosas gracias al estudio del t~abajo ... (9) 

1 ~-INDIVIDUO 

2 RIESGO ---;;.. ~ 

3 lRIESGOJ-INDIVIDUO 

ELIMINACIOO DEL RIESGO 

l\illJl\MIENI'O DEL INDIVI 
DllJ. -

AISil\MIENl'O !EL RlESGO, 

4 RIESGO ~ ProI'ECCial !EL INDIVI
DUO. 

FIG. # (19) LOS CUATRO ~!ETODOS BASICOS PARA PREVENIR 
LOS RIESGOS EN EL ~'RABAJO; CLASIFICADOS-
POR ORDEN DECRECIENTE DE IMPORTANCIA. (9) 

"Al análisis del proceso y a la elaboraci6n 

de cursogramas analíticos y, en terminas generales, -

gracias a un examen crítico de la organizaci6n del -

trabajo, efectuado en funci6n de la prevenci6n de - -

accidentes." (9l 

( 9) O, I, T. "INTRODUCCION AL ESTUDIO DEL TRABAJO." 3 ° 
Ed. O.I.T. Suiza, 1983. 
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F.4) PREVENCION Y PROTECCION CONTRA LOS IN-

CENDIOS. 

"La prevenci6n de incendios. y, en ciertos-

casos, de explosiones, as! como las correspondientes-

medidas de protecci6n, deberán ser abjeto de una aten 

ci6n. particular, sobre todo en los pa!ses de clima cá 

lido y seco y en ciertas industrias donde los incen--

dios pueden provocar extensos daños materiales y, si

se declaran en horas de trabajo, pueden causar lesio

nes e incluso la muerte de los trabajadores."( 9J 

"El primer principio de la prevenci6n de 

incendios es calcular los planos y la construcci6n de 

los edificios de modo que la resistencia al fuego sea 

proporcional a los riesgos previstos. El segundo es -

dar a los trabajadores una formación adecuada y hacer 

cumplir los reglamentos, como la prohibici6n de fumar 

y de utilizar f6sforos, etc., en las zonas de gran -

riesgo. Es indispensable que en todos los lugares do~ 

de exista riesgo de incendio haya un namero .suficien~· 

te de extintores en buen estado de funcionamiento, --

que no constituyan por si mismos un riesgo suplement! 

ria (por ejemplo, de intoxicaci6n o de explosi6n);"< 9» 
(9) O.I.T. "INTRODUCCION AL ESTUDIO DEL TRABAJO." 3° 

Ed. O.I.T. Suiza, 1983. 
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"que los sistemas de alarma funcionen correctamente y 

las señales se oigan claramente en toda la fábrica, y, 

por rtltimo, que las salidas de emergencia se manten-

gan despejadas. Las fábricas con riesgos particular--

mente elevados, como la industria te.xtil, deberán es-

tar provistas con rociadores y otros dispositivos au

tomáticos de extinción de incendios. Además, es impoE 

tante que la dirección y los capataces conozcan per--

fectamente el papel que les corresponde en caso de -

incendio y que los propios trabajadores sepan lo que-

deben hacer: el pánico provocado por el incendio, so

bre todo en los' edificios de varios pisos, puede cau-

sar más bajas que el fuego en BL Donde exista un alto 

riesgo de incendio habrá que contar con: 

1.- Un cuerpo de bomberos debidamente capacitado para 

la lucha contra los incendios, que efectue además 

ejercicios peri6dicos. 

2.- Un sistema de inspección periódica, quizá con - -

encargados a jornada completa. 

3.- Un enlace adecuado con el cuerpo de bomberos. 

4.- En las grandes empresas, y hab!da cuenta de los -

costos que entrañan, simulacros periódicos de 

alarma y evacuación en caso d" incencio." C9l 

(9) o.r.·r. "INTRODUCCION AL ESTUDIO DEL TRABAJO." 3" 
Ed. O.I.T •. Suiza, 1983. 
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F.5) EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL. 

"Para ciertos riesgos profesionales graves, 

ni la prevenci6n t~cnica ni las disposiciones adminis 

trativas pueden ofrecer un grado suficiente de prote~ 

ci6n; en tal caso es necesario aplicar un tercer tipo 

de defensa, es decir, el equipo de protecci6n perso--

nal. Este tipo de equipo se justifica en casos de - -

emergencia (accidentes graves, fugas de substancias -

tox.icas, incendios) o en circunstancias excepcionales, 

como en el trabajo en un lugar confinado. En los de--

m~s casos, el suministro y mantenimiento de tal equi~ 

po puede resultar costoso, y algunos trabajadores qu!~ 

z~ se nieguen a utilizarlo. Es prudente, pues que los 

representantes de la direcci6n y de los trabajadores-

examinen.el problema conjuntamente y consulten al - -

comit~ de Seguridad Ei Higiene, si lo hay." ( 9 ) 

"Cuando no existan otros medios eficaces de 

protecci6n, la empresa debe proporcionar equipo ade-

cuado de protecci6n personal en cantidades suficien--

tes, enseñar a los trabajadores su empleo correcto y-

controlar su efectiva utilizaci6n. El equipo deber~ -

seleccionarse con la asistencia de especialistas, puesto que

es necesario conocer tanto lo que atañe a su eficacia caro sus-

(9) O.I.T. 0,¡NTRODUCCION AL ESTUDIO DEL TRABAJO". 3°
Ed. o.I.T~· suiza, 1983. 
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propiedades econ6micas, es decir, su adaptaci6n a -

las caracteristicas físicas y funcionales del traba-

jador." t9 l 

(9) O.I.T. "INTRODUCCION AL ESTUDIO DEL TRABAJO," 3ª 
Ed. O.I.T. Suiza, 1983. 
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F,6) COSTO DE LAS MEDIDAS DE SEGURIDAD. 

Dentro de las medidas de seguridad indus--

tria! que se piensan adoptar para la futura empresa-

estan: 

- 5 EKtingu:!dores de 6 Rg. de polvo qu!mioo seco ABC. 

Precio Unitario $ 24 ,000.00 

Cesto anual de mantenimiento- Gooo 

-15 Casoos protectores 

Precio Unitario $ 3,000.00 

J€entilazo de 3 cascos anuales . 

-12 letreros sobre ll!mina 60 X 40 an 

(7 "PIUIIBIOO Fl.NAR", .4 "POR SU -

SEGURIQl\O USE CJ\.SQJ Plm'ECTOR", 1 

"PPJ:llffiIOO FNrnJ\R SIN CJ\.SQJ PRG

TECíOR") En fondo rojo y oon le

tras amarillas. 

Precio Unitario $ 5,000,00 

- 1 Botiqu!n de Prilreros AUXilios. 

Precio Unitario $ 5,000.00 

funtenimiento anual del Botiqu!n. 

TOl'AL--$ 120,000.00 

TOl'lllr--$ 30,000.00 

TOl'Ait--$ 45,000.00 

TOl'AL--$ 9,000.00 

TOl'AL--$ 60,000.00 

5,000.00 

2 ,000.00 
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Para mayor seguridad en caso de siniestro -

se ha planeado abrir una salida de emergencia que ta~ 

bién servirá para entrada y salida de materias primas 

o productos terminados. 

- Derrolici6n de 3. 70 X 4.00 = 14.80 m2 de nuro 

Precio Unitario $ 1351.35 tf Tarl\lr--$ 20,~00.00 

- 1 'l'rabe para soporte de techo de 3, 70 M. 

Precio Unitario $8,108.00 M 

- 2 Castillos para soporte de trabe de -

4,00 M. c/u. 

Precio Unitario $8,000.00 M 

- D?talles de puertas y pisos 

- 1 Puerta de cortina rretálica enrollable 

de 3. 70 X 4. 00 con accesorio de puerta -

pequeña para personas en el centro. 

Precio Unitario $260, 000, 00 

'l'Orl\lr--$ 30 ·ººº .oo 

rorAL---$ 32,ooo.oo 

TarAL---$ is ,ooo .oo 

Tal'AL---$ 260,000.00 



131 

Para la seguridad de la futura empresa se

ha pensado tambi~n contratar un seguro contra incen

dio, robo, hurácán, granizo.y explosi6n. Se estima -

que el costo por metro cuadrado de edificio es de -

$30, 000. 00 segeln los factores investigados en "Segu

ros la Comercial", el costo anual del seguro es el -

siguiente: (Nota, los factores empleados son al mi-

llar, y solo pueden ser empleados de la industria -

del plástico) • 

- INCENDIO: 

5.1 X (Valor de Maquinaria) 

2.55 X (Valor del Edificio) 

3.40 X (Valor de materias primas y productos -

terminados). 

- EXPLOSION: 

1.02 X (Valor de maquinaria) 

0.51 X (Valor del edificio) 

0.68 X (Valor de materias primas y productos -

terminados) • 

- HURACAN Y GRANIZO: 

0.75 X (Valor de maquinaria) 

0.75 X (Valor del edificio) 

0.75 X (Valor de materias primas y productos -

terminados) • 

- ROBO: 

Prima por·mercancias con valor de $5'000,000.00 

= 61.370.00 



COSTO DEL SEGURO PARA EL PRIMER Afilo: 

- INCENDIO: 

5.1 X 24 '333 ,ooo. ºº 
2.55 X 30,000 X 412 M2 

3.40 X 2 1 000,000.00 

- EXPLOSION: 

1.02 X 24'333,000.00 

0.51 X 12'360,000,00 

0.68 X 2 1 000,000.00 

llURACAN Y GRANIZO: 

o. 75 X 24 I 333 I 000 •·ºº 
0.75 X 12'360,000.00 

0.75 X 2 1 000,000.00 

- ROBO: 

15% I.V.A. 

TOTAL 
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124,098.00 

31,518.00 

6,000',oo 

24,819.00 

6,303.00 

1,360,00 

18,249.00 

9,270.00 

1,500.00 

61,370.00 

285,287.00 

42,793.00 

328,080.00 
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COSTO DEL SEGURO PARA EL SEGUNDO A!lO: 

- INCENDIO: 

5.1 X 31'293,000.00 e 159,594.00 

2.55 X 12'360,000.00 31,518.00 

3.4 X 2 1 000,000.00 6,800.00 

- EXPLOSION: 

1.02 X 31'293,000.00 31,918.00 

0.51 X 12'360,000.00 6,303.00 

0.68 X 2°000,000.00 1,360.00 

- HURACAN 'l GRANIZO: 

0.75 X 31'293,000.00 23,469.00 

0.75 X 12'293,000.00 9,270.00 

0.75 X 2 1 000,000.00 1,500.00 

- ROBO: 61,370.00 

333,102.00 

15% IVA. 49,965.00 

TOTAL 383,067.00 



COSTO DEL SEGURO PARA EL TERCER A~O: 

- INCENDIO: 

5.10 X 40 1 368,000.00 

2.55 X 12'360,000.00 

3.40 X 2 1 000,000.00 

- EXPLOSION: 

1.02 X 40'368,000.00 

0.51 X 12'360,000.00 

0.68 X 2°000,000.00 

- HUMCAN Y GRANIZO: 

0.75 X 40'o368,000.00 

0.75 X 12'360,000.00 

0.75 X 2'000,000.00 

- ROBO: 

15% IVA 

TOTAL 
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205,876.00 

31,518.00 

6,800.00 

41,175·.oo 

6,303,00 

1,360.00 

30,276,00 

9,270.00 

1,500,00 

61,370,00 

395,448.00 

59,317.00 

454,735.00 
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FIG.19·A: MEDIDAS DE SEGURIDAD 
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ORGANIZACION DE LA EMPRESA 

A) ORGANIGRAMA DE PERSONAL. 

B) PERFIL DE PUESTOS Y DESCRIPCION 

DE FUNCIONES, 

C) SUELDOS. 
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JUNTA DE ACCIONISTAS 

C.EREN'fü GENERAL 

GERENTE DE CONTABILIDADl--~J.-~~~--tsECRETARIA 

VELADOR CllOFER 

JEFE DE PLAN!'A 

PREPARADOR 
DE 

PANTALLAS 

OPERADORES 
DE 

IMPRESORAS 
y 

FLAMEADO RAS 

BREROS 

FIG. ( 20) ORGANIGRAl'.A DE PERSONA!, DE LA Ef.IPRESA. 
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NOTA: EL CONTROi, E INSPECCION DE CALIDAD 1,0 llARAN LOS OPERADO
RES DE IMPRESOPJ\S y FT.AMEADORAS BMO EL PRINCIPIO DE crncur,o 
DE CONTROi, DE CALIDl\D. 
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B) PERFIL DE PUESTOS Y DESCRIPCION DE - -

FUNCIONES, 

NOMBRE DEL PUESTO: Gerente General 

OBJETIVOS DEL PUESTO: Llevar a cabo el fúncionamien-

, to arm6nico de la empresa tratando de conseguir la ~

m6xima productividad, haciéndole frente a los retos -

que se le presenten. 

JEFE INMEDIATO: Junta de Accionistas, 

FUNCIONES ESPECIFICAS: 

1) Acatar las disposiciones de la junta de accionis-

tas. 

2) Supervisar el funcionamiento de la empresa auxi-

liandose del jefe de planta. 

3) Tratar personalmente a los clientes, proveedores -

y sindicatos. 

4) Enviar informes peri6dioos del estado de la empr~ 

sa a la junta de accionistas. 

5) Elaborar programas de producci6n. 

REQUISITOS: 

1) Escolaridad: L,A,E. o Ing, Industrial con Maes--

tría en Administraci6n. 

2) Experiencia mínima 3 años. 

3) Manejo de selecci6n, reclutamiento, capacitaci6n

desarrollo humano, trámites legales, IMSS, ISPT;

INFONAVIT, FONACOT, 
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4) Edad 25 a 40 años. 

5) Estabilidad laboral. 

5) Cualidades personales; Don de mando, i!niciativa, -

criterio, capacidad analitica, desempeño efectivo-

y racional. 

NOMBRE DEL PUESTO: Gerente de contabilidad, 

OBJETIVOS DEL PlESl'O:. Responsable de las actividades ~ 

relacionadas con la obtenci6n de informaci6n financi~ 

ra de la empresa, Obtenerla y aportar elementos de -

juicio en la toma de decisiones y ejercer un control-

sobre los recursos de la empresa, comprobarla, para -

verificar su validez y confiabilidad. 

JEFE INMEDIATO SUPERIOR: Gerente General. 

FUNCIONES ESPECIFICAS: 

1) Obten"ci6n de informaci6n financiera. 

2) Tomar decisiones con la informaci6n obtenida. 

J) Controlar los recursos de la empresa. 

4) Verificar la confiabilidad y validez de lo obteni 

do. 

5) Comprobar la informaci6n financiera por medio de-

auditoria, para as! respaldar la toma de decisio-

nes. 

6) Llevar un inventario de la maquinaria y equipo·de 

la empresa. 
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REQUISITOS: 

1) Edad 25 a 35 años. 

2) Escolaridad: L.C.P. 

3) Capacidad para la sistematización. 

'4) Buena memorización, manejo de cifras y símbolos. 

5) Experiencia: 2 años. 

6) Investigaci6n, criterio evaluativo, independencia 

mental. 

7) Toma de decisiones, lealtad. 

NOMBRE DEL PUESTO: supervisor. 

OBJETIVO DEL PUESTO: Supervisar el trabajo desempeñ~ 

do por los obreros, as! como determinar si es lleva

do satisfactoriamente. 

JEFE INMEDIATO SUPERIOR: ·Jefe de Planta. 

FUNCIONES ESPECIFICAS: 

1) Supervisar las actividades de los operarios y - -

obreros. 

2) Identificar fallas en maquinaria y equipo y repo!_ 

tarlas al jefe de planta. 

3) Hacer una evaluación del rendimiento otorgado 

por los trabajadores en el desempeño de su traba

jo. 

4) Utilizar distintos métodos para observar al trab~ 

jador desempeñando su trabajo, 
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5) Aplicaci6n de las tolerancias en las normas ·pro-

ducci6n. 

6) Reportar cualquier anomalía en maquina.ria y equipo 

o en la actuaci6n de los trabajadores a su jefe -

superior. 

REQUISITOS DEL PUESTO: 

1) Experiencia en supervisi6n y manejo de grupos, as! 

como amplios conocimientos en el ramos de la seri

graf!a y la maquinaria usada. 

2) Escolaridad: Secundaria. 

3) Edad: 25 a 35 años. 

4) Don de gentes, Don de mando. 

S) Creatividad, honradez, responsabilidad y ambi~i6n. 

NOMBRE DEL PUESTO: Obreros, operadores, chofer, vela 

dar y P. de Pantallas. 

JEFE INMEDIATO SUPERIOR: ·supervisor. 

OBJETIVOS DEL PUESTO: Desarrollar de la mejor manera 

la realización de su trabajo, utilizando las mejores 

técnicas para su desarrollo y el beneficio de su pe~ 

sona como de la empresa. 

FUNCIONES ESPECIFICAS: 

1) Desarrollar sus funciones de la mejor manera. 

2) Utilizar el material disponible de la empresa ad~ 

cuadamente. 
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3) Acatar y obedecer las 6rdenes dadas por su jefe -

inmediato superior, 

4) Asistir a cursos de capacitaci6n y adiestramiento 

para el desarrollo de la empresa, as! como de 'su

persona. 

5) Cumplir con las normas establecidas de la· empresa. 

REQUISITOS DEL PUESTO: 

1) Edad: 18 a 35 años. 

2) Escolaridad: Enseñanza obligatoria, 

3) Ambos sexos. 

4) Deseos de superaci6n. 

5) Estabilidad.laboral. 

6) Chofer: Licencia de chofer vigente. 

7) De preferencia buenas referencias. 

NOMBRE DEL PUESTO: Secretaria de.la Gerencia General, 

JEFE INMEDIATO SUPERIOR: Gerente General. 

OBJETIVOS DEL PUESTO: Tomar todo tipo de dictados, -

mecanografiar todos los formatos relacionados con la 

gerencia, as! como comunicaciones internas y exter-

nas del mismo, tener al corriente el archivo a su -

cargo, 

FUNCIONES ESPECIFICAS: 

1) Mecanografiar asuntos diversos. 

2) Informar al gerente general mediante agenda de to 

dos los pendientes que tenga el mismo y de los 

cuales ella recibe notificaci6n oc aviso. 
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3) Recibir amablemente a las persqnas que acudan a -

tratar asuntos con la empresa. 

4) Entregar pagos y contrarecibos a clientes y pro-

veedores. 

5) Asuntos que le requiera el geren~e general, entre

otros. 

REQUISITOS: 

1) Edad entre 18 y 40 años. 

2) Facilidad de palabra. 

3) Buena presentación 

4) Excelente taquigrafía, mecanografía y ortograf!a: 

5) Manejo de archivo y documentación. 

6) Escolaridad: Secretaria Ejecutiva. 

NOMBRE DEL PUESTO: Jefe de Planta, 

JEFE INMEDIATO SUPERIOR: Gerente General. 

OBJETIVOS DEL PUESTO: Controlar el funcionamiento 

normal de la planta y el cumplimiento de las tareas

asignadas. Auxiliar del gerente general. 

FUNCIONES ESPECIFICAS: 

1) Controlar y supervisar el proceso de tareas asig

nadas. 

2) Administrar los planes y programas que se lleven

ª cabo ·en la empresa. 
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3) Resolver problemas inesperados de la planta. 

4) Corregir fallas en los procedimientos de produce-

ci6n, entre otras. 

REQUISITOS DEL PUESTO: 

1) Ingeniero Mecánico Electricista Area Industrial -

con Experiencia en la Rama de Producci6n. 

2) Edad 25 a 40 años. 

3) Experiencia mínima: 1 año. 

4) Deseos de superaci6n, Don de mando. 



C) SUELDOS. 

Para el pago de los impuestos al IMSS debido a percepciones se tomarán en 

cuenta las siguientes consideraciones: 

- Para los trabajadores que ganen. el sueldo m!nimo ~71,000.00/mes), la em--

presa pagará los siguientes porcentajes de su sueldo: 

8.55% Por enfermedades y maternidad 
5.70% Por invalidez, vejez, cesant!a y muerte. 
4.30% Por riesgo de trabajo. 
1.00% Por guarder!as. 

SUMA ~% 

TABLA ll (5) CALCULO DE SUELDOS PARA EL !" AAO DE OPERACION. AL 31 DE NOV. DE 1986. 

PERCEPC. X 12 % PAro 1% 5% 
MENSUAL TOTAL MESES rnss AL IMSS EDUC. INFOOAV. TOTALES: 

M. IE O. INDIRECTA: 
G're. GENERAL 1 350,000 350,000 4'200,000 15.80 663,600 '42,000 210,000 5'115,600 
GIB. O'.Nl'ABIL. l 210,000 210 ,000 2'520,000 15.80 398,160 25,200 126,000 3'069,360 

:JEFE DE PU\N'rA 1 200,000 200,000 2' 400,000 15.80 379 ,200 24,000 120,000 2'923,200 
SUPERVISOR 3 125,000 375,000 4 '500,000 15.80 711,000 45,000 225,000 5'481,000 
'VELNX>R 1 92,000 92,000 1'104 ,000 15.80 174 ,432 11,040 55,200 l '344 ,672 
OiOFER 1 103,000 103,000 1' 236,000 15,80 195,288 12,360 61,800 1 '505,488 
p. PJ\N'l'l\LIJ\S 1 71,000 . 71,000 852,000 19.55 166,566 8,52.0 42,000 '1°037,736 
SECRE'!'ARIA 1 97 ,000 97 ,000 l' 164 ,000 15.80 183,912 11,640 58 ,200 l' 417, 752 

SUB-'l'Ol'AL I'498,000 17 '976 ,000 ~Ií9,'i60 898,'800 21' 894,808 

M. IE O. DIRECTA: 
OP. FLAMEl\OORA 3 100,000 300 ,000 3'600,000 15.80 568,800 36,000 180,000 4' 384,800 
OP. IMPRESORA 6 110,000 660 ,000 7'920,000 15,80 1251,360 79,200 396 ,000 9'646,560 
Cl!REID 6 71,000 426 ,000 5'112,000 19,55 999,396 51,120 255,600 6 '418,116 

SUB-'l'Ol'AL ~ 16'632,ooo 21 819 ,556 Ibb,120 ~ 20'449 ,476 

'Wl'AL 2 '884 ,000 34 '608 ,000 5'691,714 346,080 1'730,400 42'344 ,284 ,_. ... 
"' 



CALCULO DE SUELDOS PARA EL 2° AflO DE OPERACION 
PE!m'. X 12 t PND 1% 5% 
MENSUAL TOl'AL MESES IMSS AL IMSS EOOC. INfO)l)\VIT TOl'JIIBS 

M. DE O. INDiffiCTA 10 11498,000 17'976,000 - 2'872,158 179,760 898,800 21'894,808 

M. DE O. DIRECfA: 

OP • FU\MEl\DOAA 
OP • IMPRESORA 
OBREl10 
SUB-Tal' AL 

3: 100,000 300,000 3'600,000 15.80 568,800 36,000 
9 110, ººº 990, 000 11'880,000 15,80 1'877,040 118,800 
6 71,000 426,000 

1'11'6;00D 
5'112,000 19.55 999,396 51,120 

20,592,ooo ~ IB";m 

3'214,000 38!568,000 

180,000 
594 ,000 
255,600 

11029,600 

4 '384,800 
14 '469 ,840 
6'418,116 

25•272,756 

1'928,400 47'167,564 

CALCULO DE SUELDOS PARA EL 3° A~O DE OPERACION 

PEin:P. X 12 PAOO 1% 
# MENSUAL 'rol'l\L MESES IMSS AL IMSS EOOC. 

M. DE o. IND.rnEcrA·10 1 1498,000 17'976,ooo - 2°872,158 179,760 

M. DE O. DIR:CTA: 
OP • FIJIMEl\DOAA 6 
OP. IMPRESORA 12 

· OBREOO 6 
SUB-TOTAL 

100,000 600,000 
110,000 1'320,000 
71,000 426 ,000 

2'346,ooo 

7'200,000 15.80 1'137,600 72,000 
15'840,000 15.80 2'502,720 158,400 

5'112,000 19.55 999,396 51,120 
28°152,ooo 4'639,716 ~ 

3'844,000 46'128,000 7'511,874 461,280 

5% 
INfWAVIT TCll'JIIBS 

898 '800 21' 894, 868 

360,000 
792,000 
955 ,600 

21 l07 ,600 

8'769,600 
19'293,120 
6'418,116 

34'480,836 

3'006,400 56 1375,644 

NOTA.- En el caso de los trabajadores que ganen más de $71,000/mes, la empresa pagará 
al IMSS el 15.80% de su sueldo, y el trabajador pagaFá el 3.75%. 

... .. 
"' 



+ CAPITULO 1 6 

~ l\NALISIS ECONOMICO Y FINANCIERO 

A) ANALISIS DEL PUNTO DE EQUILIBRIO 

B) ANA.LISIS DEL COSTO DE IMPRESION. 

C) CALCULO DE LOS INGRESOS ANUALES. 

D) INVENTARIOS. 

E) ESTADOS PROFORMA, 

F) GRAFICO DEL FLUJO DE CAJA DEL -
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A) l\NALISIS DEL PUNTO DE EQUILIBRO: 

Antes de entr.ar de lleno a el ánalisis de

el punto de equilibrio, procederé a establecer las --

siguientes definiciones. 

"Lbs costos de producci6n, distribuci6n 

y administraci6n, etc., 

tados: 

A) Costos variables. 

b) Costos fijos. 

se clasifican en tres apar-

c) Costos .semi variables." (lO) 

A) "Costos variables: 

Son aquellos costos que son directamente propor -

cionales al volumen de producci6n y distribuci6n;-

lo que significa que a mayores cantidades produci

das correspondera mayor cantidad de esos costos. 

(10 FONEP, "GUIA PARA LA FORMULACION Y EVALUACION DE

PROYECTOS DE INVERSION." 1°Ed. Talleres Gráficos

de la Naci6n, NAFINSA, México, 1984. 
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B) Costos fijos: 

son aquellos costos que permanecen constantes en 

su magnitud, independientemente de que se produ! 

ca o deje de hacerlo. 

C) costos Semivariables o semifijos: 

Son aquellos costos que mantienen una relaci6n -

que no es directamente proporcional al volumen -

de producci6n;" (lO) 

"Esto es, para producir una cantidad determinada 

de productos, se hace necesario el erogar un ªº.!!. 

to; pero un cambio mayor o menor en dicho volu-

men no incrementaría o disminuiría en la misma

proporci6n que el costo." (lO) 

(10) FONEP, "GUIA PARA LA FORMULACION Y EVALUACION -

DE PROYECTOS DE INVERSION." 1 ºEd. Talleres Grá

ficos de la Naci6n, NAFINSA, México, 1984. 
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" Una de las maneras de hacer una calsif!. 

caci6n de los costos y gastos es establecer una com--

paraci6n de la erogaci6n de ellos a diferentes capa-

cidades de producci6n, De donde, al comparar los d!. 

ferentes costos y gastos (materia prima, mano de ---

obra, depreciaciones, etc.) contra los diferentes· ve-

lümenes de producci6n obtendremos cuales pertenecen a 

los variables, cuales a los fijos y cuales a los sem!_ 

variables y de estos ültimos (previo procedimiento -

técnico más completo) 1 nos dará la raíz fija y la 

raiz variable a fin de desagregar y clasificar en fi

jo y variable." (lO) 

A continuaci6n se establecerán las clasif!_ 

caciones de los costos fijos y variables. 

(10) FONEP, "GUIA PARA LA FORMULACION 'i EVALUACION -

DE PROYECTOS DE INVERSION." lºEd. Talleres Grá--

fices de la Náci6n, NAFISA, México, 1984. 
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PRESUPUESTO DE GASTOS PARA EL PRIMER A~O DE OPERACION. 

1 M. DE O. INDIRECTA 

2 5% INFONIWIT 

3 1% EDUCACION 

4 I.M.S .S. 

5 M. DE O. DIRECTA 

6 5% INFONAVIT 

7 1% EDUCACION 

8 I.M.s.s. 

9 LUZ Y FUERZA 

10 PAPELERIA 

11 TELEFONOS Y CORREO 

12 PROMOC. Y PUBLIC. 

13 MTO. LOC. Y OFICINA 

14 COMBUSTIBLES 

15 REP. DE MAQ. Y EQ. 

FIJOS 

17'976,600 

898,800 

179,760 

2'872,158 

·12,000 

60,000 

60,000 

90,000 

180,000 

200,000 

16 DEP. MAQUINARIA 20% 2'433,300 

17 DEP. VEHICULOS 20% 680,000 

18 DEP. MOBILIARIO 10% 57,450 

19 DEP. HERRAMIE~TA 20% 12,000 

20 GASTOS DE INSTALACION 600,000 

21 SEGUROS 328,080 

22 RENTA DE LOCAL 

23 MATERIA PRIMA 

27'684,148 

VARIABLES 

16'632,000 

831,600 

166,320 

2'819,556 

288,000 

60,000 

60,000 

90,000 

180,000 

400,000 

432,000 

2'433,300 

680,000 

57,450 

.12,000 

600,000 

4'574,281 

30'316,507 

GASTOS FIJOS MAS GASTOS VARIABLES ª 58'000,655 
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PRESUPUESTO. DE GASTOS PARA EL SEGUNDO rulo DE OPERACION 

1 M. DE O. INDIRECTA 

2 5% INFONAVIT 

3 1% EDUCACION 

4 I.M.s.s. 

5 M. DE o. DIRECTA 

5% INFONAVIT 

7 1% EDUCACION 

I.M.s.s. 

9 LUZ Y FUERZA 

10 PAPELERIA 

11 TELEFONOS Y CORREO 

12 PROMOC. Y PUBLIC. 

13 MTO. LOC. Y OFICINA 

14 COMBUS.TIBLES 

15 REP. DE MAQ; Y EQ. 

16 DEP. MAQUINARIA 20% 

17 DEP. VEHICULOS 20% 

18 DEP. MOBILIARIO 10% 

19 DEP. HERRAMIENTA 20% 

20 GASTOS INSTALACION 

21 SEGUROS 

22 RENTA LOCAL 

23 MATERIA PRIMA 

FIJOS 

17 1976,000 

898,800 

179,760 

2 1 872 ,158 

108,000 

90,000 

60,000 

90,000 

180,000 

300,000 

3'129,300 

600,000 

57,450 

12,000 

600,000 

383,067 

984,000 

28'600,535 

GASTOS FIJOS MAS GASTOS VARIABLES 

VARIABLES 

20 1592,000 

1'029,600 

205,920 

3.'445,236 

432,000 

90,000 

60,000 

90,000 

180,000 

600,000 

648,000 

3'129,300 

680,000 

57,450 

12,000 

600,000 

7'087,346 

38'938,852 

67°539,387 
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PRESUPUESTO . DE GASTOS PARA EL TERCER ARO DE OPERACION 

1 M, DE O. INDIRECTA 

2 5% INFONAVIT 

3 U EDUCACION 

I.M.S .S. 

5 M, DE O. DIRECTA 

6 5% INFONAVIT 

7 U EDUCACION 

8 ·I.M.S.S. 

9 LUZ 'l FUERZA 

10 PAPELERIA 

11 TELEFONOS 'l CORREO 

12 PROMOC, Y PUBLIC. 

13 MTO. LOC. 'l OFICINA 

14 COMBUSTIBLES 

15 REP. DE MAQ. 'l EQ. 

16 DEP. MAQUINARIA 20% 

17 DEP, VEllICULOS 20% 

18 DEP, MOBILIARIO 10% 

19 DEP. HERRAMIENTA 20% 

20 GASTOS DE INSTALACION 

21 SEGUROS 

22 RENTA LOCAL 

23 MATERIA PRIMA 

FIJOS 

17'976,000 

898,800 

179,760 

2'872,158 

180,000 

120,000 

60,000 

90,000 

180,000 

400,000 

4 1 063,800 

680,000 

57,450 

12,000 

600,000 

454,735 

984,000 

29' 776, 753 

VARIABLES 

28 1 152,000 

1'407,600 

281,520 

4 1 639,716 

540,000 

120,000 

60,000 

90,000 

180,000 

800,000 

864,000 

4'063,800 

680,000 

57,450 

12,000 

600,000 

9'148,564 

51'696,647 

GASTOS FIJOS MAS GASTOS VARIABLES = 81 1 473,400 
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"El análisis del punto de equilibrio es -

básicamente una técnica analftica para estudiar las

relaciones existentes entre los costos fijos, los --

c~stos variables y las utilidades. Si todos los cos

tos de una empresa fueran variables, el problema de

determinar el volumen de la producción necesaria pa-

ra recuperar los costos rara vez surgiría; pero .como 

hay costos variables y fijos, la empresa debe sufrir 

pérdidas hasta alcanzar determinado volumen de pro-

ducción." (lO) 

"Se trata de un enfoque foI1lllll de la plan! 

ficación de las utilidades basado en relaciones esta 

blecidas entre costos e ingresos. Es un artificio p~ 

ra determinar el punto en que las ventas cubrirSn 

exactamente los gastos totales. Si la empresa desea

evitar p6rdidas, sus ventas deben cubrir todos los -

costos: los que varían directamente con la produc--

ción y los que no cambian cuando se modifican los n! 

veles de producción." (lO) 

(10) FONEP, "GUIA PARA LA FORMULACION 'i EVALUACION -
DE PROYECTOS DE INVERSION". 1° Ed, Talleres -
Gráficos de la Nación, NAFINSA, México, 1984. 
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SOLUCION ALGEBRAICA AL PUNTO DE EQUILIBRIO 

Se define la cantidad de equilibrio como -

el volumen de producci6n (ventas), cuyo ingreso es -

exactamente igual a los costos totales (costos fijos

más costos variables). 

Q F 

(J?-V) 

V COS'l'OS VARIABLES 
Np. DE UNIDADES 

DONDE 

p Precio promedio de venta por uni 

dad. 

Q Cantidad producida y vendida. 

F Costos fijos, 

V Costos variables. por unidad. 

A continuaci6n aplicaremos el análisis -

del punto de equilibrio a los costos variables y f~ 

jos tabulados cqn anterioridad. 
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ANALISIS DEL PUNTO DE EQUILIBRIO 

27 1 684, 148· 
Q 

(8.41i) -(30'316,507/959,500 X 12) 
4 '751,023 impresiones/año 

VENTAS TOTALES 

COSTO TOTAL 
INGRESOS Y. 

GASTOS / MO 

70 

(MILLONES 60 

DE PESOS) 
50 

40 

30 COSTO FIJO 

20 

10 

2 3 5 6 7 8 

MILLONES DE IMPRESIONES POR AflO. 

FIG. (21) GRAFICO DEL PUNTO DE EQUILIBRIO DE INGRESOS Y GASTOS. 
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B) ANALISIS DEL COSTO DE IMPRESION: 

A) Costo de la Materia Prima: 

La materia prima que se considera para - -

nuestros calculas ser4 la tinta especial y las panta

llas. 

Como mencione con anterioridad en los an

tecedentes del proyecto, O.SO metros de tela para -

pantallas sirven para ensamblar aproximadamente cua

tro pantallas. 

Es importante hacer notar que el dibujo ·-. 

original del logotipo que se piensa"imprimir correrá 

por cuenta del cliente. A continuación se desglosará 

el precio de una pantalla. 

CONCEPTO CANTIDAD P.U. TOTAL 

MARCOS DE MADERA 4 Piezas 2 ,488 9,954 

TELA TIPO 120-T 0.50 Mts. 25,587 12,793 

TENSADO 4 Servicios 598 2,392 

REVELADO 4 servicios 780 3,120 

POSITIVOS 4 Piezas 300 ~ 
SUMA ••• , 29, 459 

ENTRE 4 PANTALLAS = 7,364 e.u. 
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El rendimiento estimado de cada pantalla-

es de 50,000 impresiones con lo que tendremos los -

siguientes costos anuales: 

1º MO: 

(959,500 imp./mes) (12 meses) (7,364 pesos/pantalla),, 1,695, 781¡año 
50,000 impresiones/pantalla 

2° Mo: 

(1'439,250 imp./mes) (12 meses)(7,364 pesos/pantalla) 

50,000 impresiones/pantalla 

3° AflO: 

'I 2'543,673/año 

(1'919,000 imp./mes) (12 meses) (7,364 pesos pantallal 3,391 ,564/año 
50,000 impresiones/pantalla 
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El precio de la tinta especial para la - -

impresi6n en pl~stico es de $2 1500.00/Rg., se estima

que tiene un rendimiento promedio de 10,000 impresio-

nes, por consiguiente. Los costos anuales por este -

concepto serán los siguientes: 

1° AAO: 

(959,500 inp./nes) (12 rreses) (2,500 pesos/Kg) = $ 2,8781500 . 
10, 000 :in;>resiones/Kg. 

2° A!ilO: 

(1'439,250 il!p./rres) (12 neses) (2,500 pesos/Kg)= $ 4'317,750 
10,000 impresiones/Kg. 

3° A!ilO: 

(1'919,000 inp./rres) (12 rreses) (2,500 pesos/Kg)= $ 5,757 ,000 
10,000 impresiones/J{g. 

Sumando los costos anuales de las panta-,- _, 

llas y las tintas obtendremos los costos anuales por 

concepto de materia prima: 

lº A!ilO: 1'695,781 + 2 1 878,500 4'574,281 

2º A!ilO: 2'543,673 + 4'543,673 7'087,346 

3º A!ilo: 3 1 391,564 + 5'757,000 = 9'148,564 
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PRESUPUESTO DE COSTO TOTAL DE 

FABRICACION. 
cxmom NU-!EOO cnsro 

CXlSl'O M. mo. OOS'IO DE DE 
DE M.P. DIRECTA Tart1L IMPRESICNlS IMPRESICN 

1º AGO: 4 '574,281 20' 449 ,476 25'023,757 11 '514,000 $ 2.173 

2º AGO: 7'087,346 25'272,756 32'360,102 17'271,000 $ 1.873 

3º AGO: 9'148,564 34 '480,836 43°629,400 23'028,000 $ 1.894 



TABLA # (6) 

CALCULO DE LOS INGRESOS'MENSUALES 

- INGRESOS PARA EL PRIMER AAO: 

1 TINTA 2 TINTAS 

170,625(5.70)= 972 ,562 .oo 34,125(11.4)= 389,025.00 22,750(17.1)= 

252,750(5.70)= 1'440,675.00 50,550(11.4)= 576,270.00 33, 700(17 .1)= 

168,750(6.40)= 1'080,000.00 33, 750(12.8)= 432,000.00 22,500(19.2)= 

90,000(7 .15)= 643,500.00 18,000(14.3)= 257,400.00 12 '000 (21. 4) = 

11,250(8.60)= 96, 750.00 2,250 (17 .2)= 38, 700.00 1,500(25.8)= 

26,250(10.6)= 278,250 .oo 5,250(21.2)= 111,300.00 3 ,500 (31. 8) = 

4 '511, 737 .oo l '804,695.00 

SUMA TOTAL DE LOS INGRESOS MENSUALES DEL 1° Af:IO: 

4'551,737.00 + 1'804,695.00 + 1'804,695.00 = 8'121,127.00 

X 12 MESES, =97'453,524.00 

3 TINAS 

389,025.00 

576,270.00 

432,000.00 

257 ,400.00 

38,700.00 

111,300.00 

1'804,695.00 

... 
"' ... 



- INGRESOS PARA EL SEGUNDO ANO: 

1 TINTA 2 TINTAS 3 TINTAS 

255,938(5.70)= 1'458,846.00 51,187 (11.4)= 583,531.00 34,125(17.1)= 583,537 .oo 

379,125(5.70)= 2'161,012.00 75,825(11.4)= 864,405.00 50,550(17.1)= 863,500.00 

253,125(6.40)= 1'620,000.00 50,625(12.8)= 648,000.00 33,750(19.2)= 648,000.00 

135 ,ooo (7 .15)= 965,250.00 27,000(14.3)= 386,100.00 18,000(21.4)= 386,100.00 

16 '875 (8 .60) = 145,125.00 3,375(17.2)= 58,050.00 2,250(25.8)= 58,050.00 

39,375(10.6)= 417,375.00 7,865(21.2)= 166,950.00 5,520(31.8)= 166,950.00 

6'767,608.00 2'707,036.00 2'706,187.00 

SUMA T<JrAL DE INGRESO.S DEL 2º Af1J = 6'767,608 + 2'707,036 + 2'706,187 = 12'180,831.00~s 

X 12 MESES = 146' 169, 972. 00 



- INGRESOS PARA EL TERCER AílO: 

1 TINTA 2 TINTAS 3 TINTAS 

341,250(5.70)= 1'945,125.00 68,250(11.4)= 778 ,050.00 45,500(17.1)= 778,050.00 

505,500(5. 70)= 2'881,350.00 101,100(11.4)= 1'152,540.00 67,400(17.1)= 1 1052,540.00 

337 ,500 (6 .40) = 2' 160 ,000 .00 67,500(12.8)= 864 ,000.00 45,000(19.2)= 864,000.00 

180,000(7.15)= 1 '287,000.00 36,000(14.3)= 514,800,00 24 ,000 (21.4)= 514,800.00 

22,500(8.60)= 193,500.00 4,500(17 .2)= 77 ,400 .oo 3,000(25.8)= 77 ,400.00 

52,500(10.6)= 556 ,500 .00 
91023,475.00 

10,500(21.2)= 222,600.00 
31609,390.00 

7 ,000(31.8)= 222,600.00 
3•6o9,39o.oo 

SUMA TOTAL DE INGRESOS DEL 3° AílO 9'023,475 + 3'609,390 + 3'609,390 = 

16 '242 ,255 .OO/rres. 

X 12 MESES =194 '907, 060. 00 



INVENl'ARIO PARA EL PRIMER Jl.cy;¡ IlF. CJPERllCIQ; DE LA EMPRE.SI\ 

PRECIO 
CXN:E?l'O .MlllO; ~WELO UNIDl\D CANl' • UNI'fARIO 'l'OrAL SUMA 

- MTQUINl\RIA y EX), 

WQUIN/\ IMPRESOR/\ · DtnlUIT 150-U PIEZA 2 6 '960,000 13'920,000 
MT>QUIN/\ Fil\ME/\OOAA OO!lUIT 450-U PIEZA 1 2°385,000 2' 385,000 
'IUNEL DE SECAOO DtnlUIT 44600 PIEZA 1 5'578,000 5' 578,000 
CXMPRESOR I ,111\ND 5-E PIEZA 2 1' 225,000 2'450,000 

- El;), TJWISPORl'E, 24 1333,ooo 24' 333,000 

CJIMICNE:l'A '86 OlRYS!.ER D-150 PIEZA 1 6°800,000 6 '800,000 

- M:IBIL!ARIO Y EX), CF, 61800,000 6 '800 ,000 

ESCRI'IDRIO I:M,NAC. 5017 PIEZA 4 120,000 480,000 
SILLA I:M.NAC. 5014 PIEZA 10 14 ,000 140,000 
SIUCN GIAA'IDRIO DM.NAC. 5003 PIEZA 1 30,000 30,000 
SILLA SECRE:I'ARIAL I:M.Nl>CL. 5009 PIEZA 1 25,000 25,000 
ENGR/\Pl\OOAA S/\E:PA 11309 PIEZA 2· 2,000 4,000 
/\ROIIVO 4 GAVE:T/'S DM. NAC. 1537 PIEZA 2 18,000 36,000 
C/\l.DJLADOAA E!.ECTRICA SAN'iO CT34 PIEZA 3 35,000 105,000 
MN;), ESCRIBIR OLI\IE'ITI 2632 PIEZA 1 150,000 150,000 
MN;). a:Nr/\BILIDAD OLIVEI'l'I 576E PIEZA 1 125,000 125,000 
PIZARR:N I:M, NAC. 2302 PIEZA 2 16,000 32,000 
CAFETERA F.CKO 10724 PIEZA 1 6,000 6,000 
CES'ID/BASUAA IM.NAC. 5010 PIEZA 4 1,500. 6,000 
DIVERSOS MUEBLES VARIOS VARIOS WI'E 1 10,000 10,000 

- HERRllMIEm'/'S. 11149,ooo 1'149,000 

HERAAMIWI'A GENERAL URREA VARIOS JUOO) 1 ao,ooo 80,000 
HERAAMIEN!'ll/P.ANI'ALLAS \11\RIAS VARIOS JUEm 1 40,000 40,000 

120 ,ooo 120,000 

SUMA ..... 29'958,000 ... 
"' ... 



INVENTARIO Pl\RA EL SEGUlOO l\00 CE OPERACICN DE LI\ EMPRESA 

PRECIO 
CCNCEPTO MARCA mDEID UNIDAD Cl\Nl" UNITARIO 'lUI'AL SUMA 

- M/IOUINllRIA '{ EX). 

Ml\QUINA IMPRESORA IXJBUIT 150-U PIEZA 3 6 1960,000 20' 880,000 
MllQUINA FLJ\MEADORA IXJBUIT 450-U PIEZA 1 2'385,000 2 1 385,000 
TUNEL !E SECADO IXJBUIT 44600 PIEZA 1 5'578,000 5'578,000 
ClJMPRESOR I.!WID. 5-E PIEZA 2 1 '225,000 21 450,000 

311293,ooo 31 '293,000 
- DJ, DE TRANSPORTE. 

CAMialETA '86 O!R:iSIER D-150 PIEZA 1 6'800,000 6 '800,000 
61800,000 6' 800,000 

- IO!ILIARIO '{ DJ. OF. 

ESOU'l'ORIO IlUU\C. 5017 PIEZA 4 120,000 480,000 
SILLI\ IJ.l.NAC. 5014 PIEZA 10 14,000 140,000 
SILI.00 GIRATORIO DM.NAC. 5003 PIEZA 1 30,000 30,000 
SILLI\ SECRE:l'ARIAL IJ.l.NAC. 5009 PIEZA 1 25,000 25,000 
ENGRl\PADORA SAETA 11309 PIEZA 2 2,000 4,000 
l\l1CHlVO 4 GAVF:r.l\S I:M.Nl\C • 1537 PIEZA 2 18,000 36,000 
Cl\IDJL.l\DORA El.ECrRICA Sl\NYO Cf34 PIEZA 3 35,000 105,000 
M/IQ. DE ESCRIBIR OLIVETI'I 2632 PIEZA 1 150,000 150,000 
M/IQ. CCNI'ABILIDAD OLIVETI'I 576E PIEZA 1 125,000 125,000 
PIZl\ROCN t'M,NAC, 2302 PIEZA 2 16,000 32,000 
CAFETERA ECKO 10724 PIEZA 1 6,000 6,000 
CE'Sl'O/BASURA I:M.NAC. 5010 PIEZA 4 1,500 6,000 
DIVERSOS MUEBLES Vl\RICS VARICS LC1I'E 1 10,000 10,000 

1'149,ooo 1'149,000 
- l!ERRl\MIENTl\S 

l!ERIWIIENl'l\S GENERAL UR11EA VARICS JUEGO 1 80,000 80,000 ,... 
l!ERRl\MIENI'J\/ Pl\Nl'ALIAS VARIAS VARICS JUEGO 1 40,000 40,000 "' 120,000 120,000 

U1 

SIJMll.. ••• 39'362,000 



IN\IENf!UUO Pl\Rll EL TEPillR l\.f;):) DE OPEMCION DE LI\ EMPre5A 

PFECIO 
a:NCEPTO M1\R'.:A MCDELO UNIDAD Cl\NT. UNITARIO 'rol'l\L SUMA 

- MAQUINARIOA Y El;). 

M/IJJUINA IMPFESORA DUBUIT 150-U PIEZA 4 6'960,000 27 1840,000 
Ml'QUINA FL1\MEl\DORA DUBUIT 450-U PIEZA 2 21385,000 4'770,000 
TUNEL DE SECADO DUBUIT 44600 PIEZA 1 5'578,000 5'578,000 
OM'RESOR I.RAND 5-E PIEZA 2 l' 225,000 2'450,000 

40 1638,ooo 40 1638 ,000 
- EQ, TAANSPOR!'E. 

CJ\MICNJ:.'l'A 1 86 CllRYSLER D-150 PIEZA 1 6' 800,000 6'800,000 
6 1800,000 6'800,000 

- ~OBILIARIO Y El;), OF. 

ESCRITORIO DM.NAC, 5017 PIEZA 4 120,000 480,000 
SIUA DM.NAC. 5014 PIEZA 10 14,000 140,000 
SILIJ:l'I GIRATORIO I:M.NAC, 5003 PIEZA l 30,000 30,000 
SILLA SECRE'!'ARIAL I:M.NAC. 5009 PIEZA 1 25,000 25,000 
ENGR/\PAOORA 51\ETA 11309 PIEZA 2 2,000 4,000 
ARCHIVO 4 GAVE:rl\S I:M.NAC. 1537 PIEZA 2 18 ,ooo 36,000 
Cl\l.CULl\DORA EIECIRICI\ 51\NYO Ci34 PIEZA 3 35,000 105,000 
MllQ. ESCRIBIR OLI\IETTI 2632 PIEZA 1 150,000 150,000 
MllQ. CCNl'ABILIDl\fl OLIVE:ITI 576E PIEZÁ 1 125 ,000 125,000 
• PI:ZAROON I:M.NAC • 2302 PIEZA 2 16,000 32,000 
Cl\FETERA EO<O 10724 PIEZA 1 6,000 6,000 
CESTO/BASURA DM,NAC, 5010 PIEZA 4 1,500 6,000 
DIVERSOS MUEBLES. Vl\IUl\S VARICS I.Cll'E 1 10,000 10,000 

11149 ,ooo 1'149,000 
- HERRl\MIENI'A. 

HERRAMIEm'A GENERAL URFEA VARICS JUF.G) 1 80,000 80,000 
HERRAMraNTl\/PAN!'l\LIAS VARIAS VARIOS ~ 1 40,000 40,000 

120,000 120,000 

SUMA ••••• 48'707 ,000 .... 
en 
en 



ClúDJW IE IAS IEPREC¡J'.CIONES, 

1° AOO: 

VAIOR ORIGINAL % IEP. llEP. l\CUMllLl\DA VAIOR DEPRECIAOO 

W(!UINARIA Y EQ. 24 1333,000 20 4 '866 ,600 19°466 ,400 
EQ, TRl\NSPORI'E 6'800,000 20 1'360,000 5'440,000 
MlBILIARIO Y EQ, OF, 1' 149,000 10 114,900 1' 034,'l.00 
HERAAMIENI'AS 120,000 20 24,000 96,000 

32,402,ooo 6 1365,600 26 1036,soo 

2º l\fla: VAIDR ORIGINAL % DEP. llEP. AClMJLl\DA VAIDR DEPRECIAOO 

W(!UINARIA Y EQ. 31°293,000 20 11' 125,200 20'176,800 
EX), TRl\NSPORI'E 6 '800 ,000 20 2'720,000 4'080,000 
MlBILIARIO Y EQ. OF. 1' 149 ,000 10 229,800 919, 200 
HERRl\MIENI'AS 120 ,000 20 48,000 12,000 

39 1293,000 14'123,000 2s 1239,oao 

3° AOO: 

VAIDR ORIGINAL % DEP. IlEP • AClJMUU>J]\ VAIDR DEPRECIADO 

W(!UINllRIA Y EXlllIPO 40'638,000 20 19 '252,800 21'385,200 
EX). TRl\NSPOR'l'E 6'800,000 20 4 1080,000 2 '720 ,000 
MJBILIARIO Y EXl. OF. 1'149,000 10 344, 700 804,300 
llERRl>MIENTAS • 120 ,000 20 72,000 48,000 

40 1 707,ooo 23'749,soo 24 1957 ,500 

.... 
"' .... 



··A e· T ·I V O 

DISPONIBLE 

CAJA 

BAN:XlS 

CIR:ULllN'IE 

INV. FIN. MAT. P. 

INV. FIN. P. P!lCCESO 

INV. FIN. P. TERMINAlX)5 

• CLIENTES 

!XX:ú"'!ENIOS POR COBRAR 

DElJOORES DIVERSOS 

FUN:IONARIOS Y il!PLEl\005 

OI'ROSACTIVOS 

DEPOSITOS EN GARANI'IA 

FIJO 

Mi\QUIN11RIA Y EX:.VIP0 

Er.)UIPO DE TRi\NSPORTE 

~OBILIJ\RIO Y El;llJIPO DE OFICJN\ 

HERRllM.IENI'AS 

TERRErc; 

DIFERIDO 

GAS'IOS DE INSTl\Ll\CION 

45,000.00 

13'416,369.00 

44,456.00 

250,000.00 

250,000.00 

7'414,251.00 

·9 1062,818.00 

643,000.00 

351,000.00 

525,000.00 

19'466,400.00 

5'440,000.00 

1'034,100.00 

96,000.00 

27'845,000.00 

ll '400,000.00 

SUH!\ELlCITVO 

BALAN:E GENERAL PRCJE'O~ Sf•i 

" AL 31 DE DIC. DEL PRIMER l'9:> DE OPEIW::IQN 

·$ 13'461,369.00 

18'015,525.00 

525,000.00 

53'881,500.00 

11'400,000.00 

$ 97'283,394.00 

CillCUIANI'E • 

PRCJllE900RES 

l.cREEIXlRES DIVERSOS 

ro:::uMENl'OS POR PAGAR 

tUFNl'AS POR PAGAR 

IMPUES'ÍOS POR PAGAR 

CAPITAL SCX:IAL 

l1ESERllA = 

P A S I V O 

1'735,000.00 

3' 195,435.00 

4. 292,456.00 

1'273,000.00 

16'776,034.00 

50•000,000.00 

998,573.00 

RESULTl\00 DEL EJERCICIO 18'972,896.00 

SUW. EL Pl\Sl.W Y CAPITAL 

168 

$ 27'271,925.00 

69 '971,469 .oo 

$ 97 '283, 394.00 



DISPCJ[IDlI.E 

CAJA 

81\NCC\S 

CIRCULl\In'E 

ACTIVO 

INV. FIN. Ml\.T. P. 

INV. FIN. PROD. PRCX:. 

ThV. FIN. PROD. TERM. 

GLIENTES 

!XDJl.!EN'ICS POR OJBRl\R 

DEUOORF.S DIVERSJS 

FUNCIONl\RICS Y EMPLEl\DC\S 

amos ACTIVOS 

DEPOSI'IDS EN Gl\Rl\NTIA 

FIJO 

Ml\CUINl\RII\ Y El;;(lIPO 

EJJ. DE TRl\.'ISPORTE 

MJBILil\RIO Y El;;(lIPO DE CFICINA 

HERRl\.'!IENI'J\S 

TERRENOS 

DIFERIOO 

GJ\STOS DE INSTI\Ll\CION 

IMPUES'ICS ANI'ICIPl\DCS 

-~;: ··..:. 

Q()i 

BALJIN:E GENERAL PROFOP..'11\ 

l\L 31 DE DIC. DEL smJNOO l\00 DE OPERl\CION 

90,000.00 

21'414,201.00 

66,684.00 

375,000.00 

375,000.00 

1 1 253,206.00 

684,187 .oo 
1 '915,000.00 

1'514,000.00 

525,000.00 

20'176,800.00 

4 1 080,000.00 

919,200.00 

72,000.00 

27' 845. 000. 00 

10'800,000.00 

31 '955,124.00 

SUMA EL l\CTIVO 

$ 21'504,201.00 

6'183,077.00 

525,000.00 

53'084,000.00 

42'755,124.00 

$ 124'051,402.00 

CIRCUL1\NI'E 

pROllEEIX)RES 

PASIVO 

Ul'ILI!lADES A TRA8l\Jl\DORES 

DOCllMEN'IOS POR Pl\G!\R 

CUENXAS POR Pl\G!\R 

1ICRBE1XlRES DillERSC\S 

_Cl\Prrl\Lso:Il\L 

RESERVA r= 
RESULTADO DEL EJERCICIO 

t1rILIDADES POR APLICAR 

SUMA. EL PASIVO Y EL Cl\PI'!'l\L 

2'629,000.00 

6 1 086,691,.00 

6'297,000.00 

1'208,400.00 

815,600.00 

so 1 000. ººº. 00 
2'900,844.00 

35'140,971.00 

18'972,896.00 

16<;: 

$ 17'036,691.00 

107'014, 711.00 

$ 124'051,402.00 



Oí [ 

. llAIMl:E GENERAL PROFORMi\ 

. ..:. AL 31 DE DIC. IEL.TE!CER 1\9:J DE OPERACION 

A C T I V O 

DISPONIBLE 

CAJA 

BAN<n3 

CIRCULANTE 

IlN. FIN, DE M. P.· . 

INV. FIN. ProD. EN PRCX:. 

INV. FIN. Pro!J. TERM •. 

CLIE!lo'I'ES 

!X::CUMENfOS roR CXBRllR 

DEUOORES DillERSJS 

FUN:IONl\RIOS y El-!PI.El\IXJS 

ornos= 
DEPOSITOS EN GARANl'IA 

FIJO 

MA(VINlúUA Y mIIP0 

EQJIPO DE TRANSroRI'E 

MJBILIJ\RIO Y E)J. DE OFICINA 

HERRA'IIENTAS 

'IERRENJS 

DIFERIDO 

GASIOS DE INSTJ\LACION 

IMP!lES'IQS ANl'ICIP.AOOS 

180,000.00 

53'936,963.00 

88,912.00 

500,000.00 

500,000.00 

4. 788, 494 ·ºº 
2'950,104.00 

5'234,000.00 

4'814,000.00 

525,000.00 

21'385,200.00 

2'720,000.00 

804,300.00 

48,000.00 

27'845,000.00 

10'600,000.00 

50' 186,341.00 

SUMA EL 1\Cl'IVO 

$ 54'116,963.00 

18'875,510.00 

525,000.00 

52' 802,500.00 

60'786,341.00. 

$ 187'106,314.00 

P A 5 I. V O 

= 
ProvEEOOru:;s 

ur. A TRABllJAIX)RES 

IXx:::tJMENI05 roR PAGl\R 

CllENrA5 roR PAGl\R 

.ACREEIXlRES DIVERSCS 

CAPITAL SOCIAL · 

RESERVA r=. 

RESUL'I7\00 DEL EJERCICIO 

urILIIWJE5 POR APLICAR 

3'286,250.00 

9'559,303.00 

7' 871,250.00 

1'510,500.00 

1'019,500.00 

50'000,000.00 

5'888,126.00 

53'857,518.00 

54'113, 867 ·ºº 

5UMl'. El!. PASIVO Y CAPITIIL 

1i0 

$ 23'246,803.00 

.. 163'859,511.00 

$ 187'106,314.00 
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ESTAOO !E OOSl'O DE VENI'AS PIDFOIW\ 
AL FINl\L DEL PRIMER AOO !E OPERl'CIOO. 

- Ml\TERIAIBS llrILIZllOOS: 

lNVENJ'ARIO DE M.P. AL 
PRINCIPIO DEL AAO •••• o 
mll'AA DE MATERIAS P. .4'574,281 

41574,281 

MENOO INVENTARIO DE M. 
P. AL FIN AAO ........ 44 ,456 

+ 4'529,825 

- MANO !E ffiAA DIRECTA· + 20°449,476 

• SU.IA 24°979,301 

- PRJDOC!'OS EN PIUalSO: 

INVENTARIO INICIAL o 
Irl\IENTARIO FINAL 250,000 250,000 

24 1729,301 

- PIDDUC!'CS TER>IINJ\Da5: 

INVENTARIO INICIAL o 
INVENTARIO FINAL 250,000 250,000 

- OOSl'O DE W VENDIDO 24°479,301 
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ESTl\lXl DE CXlSTO DE VENTJIS P.ooroRMA 
J\L FINAL !EL SEGlNOO A00 DE OPERACICN, 
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ESTl\00 !E a::6TO DE VENl'AS ProFOR-IA 
AL FINAL IEL TEOOlR AOO IE CPERACICN, 



174 

ESTADO '·.·!E RESUIIr.l\OOS POOFOl1MI\ 

DEL 1 o DE ENEro AL 31 !E DICIEMBRE DEL ler. l$IO DE OPERACICN 

VENI'AS NEl'AS 

O::STO CE IMPRESIO'.• 25 1023, 757 

~ENOS INVEITTARIOS FINAIES : 

Materia Prima 

Productos en Proceso 

Prcductos Terminados 

O::S'IOO rn VENTl..S 

tJrILIDAD BRlJl'A 

MENCE GA.S'JDS INDIRECIDS 

44 ,456 

250,000 

250,000 

Gastos de Mninistraci6n 13'212,514 

Gastos de Ventas 4'954,693 

Gastos Ind. Fab. 14'864,078 

tJrILIDAIES ANTES DE I.S.R. Y p. T, U. 

42% I.S.R. 

8% P.T.U. 

tJrILimD DESPUES JE I.S.R. P.T.U. 

RESERVA LEXll\L 

tJrILIDAD Y RESULT!IOO JEL EJERCICIO 

97 1453,524 

24'479,301 

72'974,223 

33 1031,285 

39 1942,938 

16•776,034 

3 1195,435 

19 '971,469 

998,573 

18'972,896. 
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ES'l'l\00 DE RESUL'l1\00S PROFORWI 

DEL 1 ° DE ENER:l /\L 31 !E DICIEMBRE DEL 2 ° ]i&:J DE OPERl\CICN 

VENI'AS NEI'AS 

a::G'l'O llE IMPRESICN: 

MAS INVENl'llRIOS INICIALES 

Materia Prima 

Pro1ucci6n en Proceso 

Pnxlucci6n ~'erminada 

~l.lteria Prima 

Pro'.l.uctos en Proceso 

Pro'.l.uctos terminaoos 

urILIDAD llRIJrA 

MENOO Gl\STa3 INDiílEC..'l'CS: 

Gastos de ldministraci6n 

Gastos de Ventas 

Gastos Ind. de Fab. 

LTILIDl\D l\N'IBS !E I.S.R. Y P.T.U. 

42% I.S.R. 

8% P.T.U. 

35'179,285 

44 ,456 

250,000 

250,000 

35'723, 741 

66,684 

375,000 

375,000 

14 '0·11, 714 

5'776,893 

15 '830,678 

urILIIY\D DESPUES re I.S.R. y P.T.U. 

RESERllA lEGllL 

urILIDl\D Y RESULTA!Xl !EL EJEICICIO 

146'169 ,972 

34 '907 ,057 

111 '262,915 

35 '179 ,285 

76 '083,630 

31 '955,124 

6'086,691 

38,041,815 

2'900,844 

35'140,971 
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ESTAoo DE RESULTAOCS PIDFOJ.W\ 

DEL 1 ° !E ENERO AL 31 DE DICTEMlRE: DEL 3er l\00 DE OPERlCICN 

VENI'AS NE:I'AS 

o::&'IO DE IMP11ESICN 

M1'S INVENTARIOS lliICIAI.ES: 

/.tlteria Prima 

Productos en Prcx:cso 

Prcrluctos tel'.!llinados 

1'fl'lOS IN\IENI'l\RIOS FINllIBS : 

/.tlteria Prima 

Producci6n en Proceso 

Prcrlucci6n Tcnninada 

lJI'ILilll\D BMA 

MENOS Gl'SlUS INDIHECIOS 

37 '844,000 

66 ,684 

375,000 

375,000 

38''660,684 

88,912 

500,000 

500,000 

Gastos de l\dministraci&a 15'137 ,600 

Gastos de ven tas 

Gastos Ilrl. de Fab. 

lJI'ILIDAD l\N'l'ES DE I.S.R. Y 

P,T,U. 

42% r.s.R. 
8% P.T.U. 

lJI'ILIDl\DES DESPUES DE I.S.R. 

Y P.T.U. 

RESE!!VA LEl3l\L 

5'676,600 

17'029,800 

lJI'ILilll\D Y RE:SULTAOO DEL EJE!OCTO 

194 '907 ,060 

37'571, 772 

157'335,288 

37'844,000 

119' 491,288 

50' 186,341 

9 '559 ,303 

59'745,644 

5'888,126 

53' 857 ,518 
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GRAFICO DE FLUJO DE CAJA DEL PROYECTO. 

(ventas) (ventas) (ventas) 

9'Í'453 524 146'16r

2

.972 194'90

13

.oGO 

.--0----+J,-' ----1----1--• MIOS 

50'000,000 
cap. social 

REDUCIENDO: 

50'000,000 

84'037,155* 
(gastos) 

,, .. T,.. 
1 

124 1755,771• 
(gastos) 

'""f "' 
2 

140'970,097* 
(gastos) 

PARA OBTENER LA T.I.R. DEL PROYECTO, SE PROCEDE CON EL METODO DEL VALOR 
PRESENTE: 

50'000,000=l3'416,369(p/f ,i%,1)+21'414,20l(p/f,i%,2)+53'936,963(p/f,i%,3) 

INTERPOLANDO ENTRE i=30% e i=25% RESULTA UN INTERES i '= 28 % , 

* CONSULTAR EL DESGLOSE DE LOS GASTOS ANUALES EN EL APE!lDICE # (2), 
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CONCLUSIONES DEL ESTUDIO: 

Segan el estudio de mercado realizado, al

final del tercer año de operaci6n se habrá cubierto-

la totalidad de la demanda insatisfecha, pero esto no 

quiere decir que nuestra capacidad de crecimiento se- · 

haya agotado, ya que nuestra maquinaria es capaz de -

realizar impresiones en una gran variedad de articu-

los y superficies como cajas de refrescos, circuitos

impresos, ceniceros, baldes, objetos cilíndricos, c6-

nicos e irregulares, incluso impresiones sobre enva-

ses de vidrio. 

Esto representa una·gran ventaja y un res

paldo al mismo tiempo puesto que si en un momento de

terminado la demanda de impresiones no fuera la espe

rada, la empresa podr!a combinar la impresi6n de en-

vasas de plástico con la impresi6n de algan otro art! 

culo.para que as! sus ingresos fueran los proyecta--

dos o aan mejores. 

En lo que se refiere a ventas, se tuvo una 

aceptaci6n muy buena de nuestros servicios, ya que se 

obtuvieron grandes velamenes de ventas durante los 

tres ejercicios proyectados y, al final de cada uno,-
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los inventarios de productos de proceso y de produc

ci6n terminada fueron muy bajos, ya que la planea--

ci6n y el control de la producci6n se aplicaron de -

manera eficiente. 

En el momento que se hiciera un revaldo -

de activos fijos a un valor comercial dada la infla

ci6n que impera en nuestro país, al tercer año ten-

dr!amos que hacerla conservadoramente a un 300% so-

qre el valor que aparece en libros, ahora bien, si -

nuestro capital contable en el tercer ejercicio es -

de $164'000,000.00 y el capital contable con que se

iniciaron las operaciones fue de $ 50!000,000.00 ~ -

quiere decir que estamos trip~icando este valor, por 

lo que considero que una vez aunados nuestro capital 

contable y las utilidades obtenidas por los increme!! 

tos a nuestros activos fijos, nuestra situaci6n fi-

nanciera y econ6mica es bastante aceptable. Adem~s -

se ha adquirido en esta empresa una experiencia para 

ejercicios futuros. 

Es importante hacer notar que durante la

operaci6n de la empresa, se ha adquirido un respaldo 

financiero muy bueno debido a los activos fijos, es-
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to resulta interesante porque si en un momento deter

minado la empresa requiere de un prestamo bancario, -

los tr~mites se facilitarían. 

Asimismo, es importante hacer notar que -

todos los calculas de el presente estudio fueron rea

lizados a precios constantes, o sea que la infla~i6n

del país no sé tomó en cuenta por razones técnicas. 

En lo que concierne a la T.I.R. obtenida

(28% anual), a primera vista se antoja muy baja, pe-· 

ro teniendo en cuenta que los precios son constantes, 

la T,I.R. obtenida estará un 28% por arriba de la -

inflaci6n, lo que resulta muy conveniente. 

Con los resultados de este estudio, se -

quiere pensar en el establecimiento de una organiza

ci6n que permita trabajar hacia el logro de los obj~ 

tivos pre-establecidos cuantitativa y cualitativame~ 

te en forma ágil, flexible, a bajo costo, con la má

xima eficiencia aprovechando todos los recursos de -

la empresa, siguiendo el principio ecan6mico de la -

mayor productividad, para beneficiar de esta manera

no solo a la empresa y sus accionistas con dividen-

dos altos y a los obreros y empleados· con buenas Pª! 
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ticipaciones sobre las utilidades o al estado con 

los impuestos, sino también a los clientes a través

de mejoras en la calidad, seriedad y tiemp? de entr!!_ 

ga del servicio. 
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l'VCHIHt;t'\~IY'ó y t;;'IY'l/'\e>lt\D.7'5 
W'-l ~ f7"\N~ SJf'~F'liOF'I b. V'Wt;l"lion 
y f'l¡;;CUE>l~T~S p¡;; H0.1Al..J'IT/\ O 
WI~ DG.. f 1 G.f'1FiO Db.L 1'1° 00 
(0,02. mrn) O ~ CFJLJJ;Sl\.,f~Pif~ 
TN'\tflTG. /\5G1'1Tf<D/\ y 7\fOMILlfll:t\ 
CU5P1IG.AICO TOD/6 '.1/\5 ~ y 
CA-'q-o::, oi;_ LA ¡ui;;;FiT"'· 

rub.flT/\ o V{;/\JTA/\JA Ti ro .. b,, 

~·MQ del n~20~.9.5mm) 
f""' amboe. lado... 

f.VG131Tr<.5 l-!r;;;Cl-V\5 ~ J.;'{Mil-J?\ !)!;l. 
i'lº20 (Q,q5mrn) O /vV'\5 ~F'iUl;5A, 
DG: t:XBL.t:. fOf'IPO,, y LLt;VMDO '8'l 
5U VlTi;.f'iiOh f'IG.fUGFiZO.S ,Ch fil:.-
1"1.FtO 6.::'.>Tf'lllC'fUFi{\L cJ .l.Ñ'\l/lji'\ ot:. 
fll:r1riO, COAIOCIQI\ CoMO fUl;Pl-
11\ D\;;. 1N'IE:OF'l. 



187 

; ------
: ' \ t•. guoa a• l.DrY'ltna 

del h' !2. 

' 



o .d 4 • 

1. 1/'15TALACIQ\J [LJ;:CTRCA. 

O I I CI 

l..i\ .li\J5TALACIO/\J ELE.CTRICl'I 17'\R/\ &lY'\
BRAco y FU{;:~ t'OrRÍZ, DEBE. NU5-
T/\R5E f\ LO Dl5PUE5TO FOR. U\ .SECRG:
TARh DE. 1/'\DJ51'RiA Y COME~CiO. 

vic.iLANT6'.J CQ/\lTROLAC05 fOR R1a..oji;;.5 p¡;_ 
V(:;_LACOf\ bt'l LD5 LJ.X:.AR\'.;5 !XV'lDi;: 1'10 
i;:Xi5TIV\l P\;'.R50/'Vó l'lORl"IALl'\8"1Tc; CUAN
t::o Íi'lTER.RUN\Fl::A .SUS OPr;:RACiOMG.$ , t:it:.
B8'l (;.Ft;;CTUAR Ra'lD\.S DE ViciU0ldA 
CAD\ "'10 /-'\i.AJUT05 f\PROXiAACA/"IE/'ITb.. 
LAS E5TK.iottE5 DI:. vicillv'lch ESTAM~ 
DisTRieuiDAS D>; TAL WV'lER.A (Siui;: AL Efl:C. 
TUAP5G. L,AS RO"lDAS, Gl_ ViciL/V'ffi:; ~-
CA ~UE F.ASl\R POR TOC0.5 LCD DiFEKE/ll 
TE5 r::x;:pARTAMt;/'ITOS. -

TOOO g_ Ph.R:SONl\L Y FRif'ICiPAU'lt;/'H!;; 
L05 victLAl'.JTb.S, DG.BJ;/'I CO"IOCGR EL 
flY'lciO/lll'V'\ild'ITO. y /"\IV'J¡;jO Ob.L i;;~uiPo 
CCY'lTRA ll'lCG/\1010; PAíV\ LO CUAL FVb:DG/11 
COl\ITAR COl'l /\lUb:STRO D[;PARTAl"\t;;/'1-
TO oi;: J/'lCf;J'lib..RÍA. • 

.5if"IULACP05 DI:. Jl\JCi;PlOIO: 
l:OR LO t'\8"105 CADA 0 MG.St;S Di;:...: 
B(;/'\ ¡;:_¡--¡:cruAR .Si:"'\ULACROS CO"J. f..L 
G<'.'i)uiFO CO'ffrv'\ lJ\JC.G.AJDIO , 
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4. !;XTi¡\jCUlDOR!;5 .. 

L05 D.Ti"'cuioORb:5 Db:E>bf'J. COLOC/\R5.b. ¡;:¡\J LUCARE5 fE.RFEQ 
TrV"\i;:/'ffE;: vi5ie,u;:5' ~ .SITIOS DE Fl'\CIL l\CC!;.50 y 5i:;;\iAL.l\R5E 
COI'\ COL0Rb5 CD"ITR/\5TAl'ffi;S. l./\ ALTURA DEL Pi!:O A LA 
PARTE M5 ALTA D!;L t;;XTil'lc.UiDOR. ' /\10 p¡;e,¡;: Exci;;:oi;:R o¡;: 
i.60 /"IT5. 

LA R!;f{OVACi~ DI;: lA CARCI\ Di;. 105 E.XT~cuiDORb.5 ' DEB~ 
HJ'\CJ;R.51;. Di;: /'CUI;ROO A L/\5 t1'15TRUCCiQ/11¡;5 DE l..05 l~ABRi -
C/v"HE5 DG:. LD5 l"IÍ5/v\05. 

C0"'\0U5T j OLE.5 

OHD¡.""°'Rio~ 
(.l":".l"EJ..,~DEA.I\. 
TE-"TILE5, ETC..) 

I • 
L/~1005 

L"ifV.~E.S. 
(.!JOLVF/'HE. ~ t 
~~,c~
~~,..-.csir&s.) 

/'\AITi;.RiAL 

© 
Y E~iP.O 
EL.E.CTRICO. 

/\lCAl'ff:E! 

10 a l2.5 ml~ .. 

rii;;:Mro WCJciéw: 

N.CMCE! 

2.co q .3.00 mla, 
.. . . ' 
11~ f'+PLCJ'GI~! 

·~:.:a·-20 aogundoa. 

·":a"'C/1:0 Joll5. 

... 
TE>Yo N'UCACJOl.l: 

ro ••Clundo •• 

A .... M K~·· 
~"'·"!'> K90. 

© . 
4.5"1 ~·· 
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~PE N D I C E 1 (2) 

"DESGLOSE DE LOS GASTOS ANUALES" 

1º-MO 2° AAO 3° Aro 

1 CX1'1J?RA Ml\QUINARIA 24 1333,000 6 '960,000 9' 345,000 

2 .CX1'1J?RA EQ, TRl\NSP. 6' 800 ,000 o 
• 3 CX1'1PRA 11'.lBILIARIO 1'149,000 o o 
4 CX1'1PRA llERRAMIENl'l\S 120,000 o o 
5 M. DE O. INDIRECTA 17'976,600 17'976,600 17'976,600 

6 5% INFCW\VI'l' 898 ,800 898, 800 898 ,800 

7 1% EOOCJ\CICN 179, 760 179,760 179, 760 

8 !,M.S.S. 2' 872,158 2 '872 ,158 2 1 012,158 

9 M. lE O. DIREC!'A 16'632 ,ooo 20'592,000 28'152,000 

10 5% INFOOAVIT 831,600 l '029 ,600 1 '407 ,600 

11 1 % EDVCJ\CICX~ 166,320 205,920 281,520 

12 I.M.S.S 2'819 ,556 3'445,236 4 '639, 716 

13 illZ Y FUERZA 360,000 540 ,000 720,000 

14 PAPElERIA 120,000 180,000 240,000 

15 1'EIEl'. Y CORREO 120,000 120,000 120,000 

16 Pru::t-0:::, Y PUBLIC. 180 ,000 180,000 180 ,ooo 
17 ~ll'O. DE LCC, Y OF. 360,000 360,000 360,000 

18 a:MBUS!'IBIES 600,000 900 ,000 1'200,000 

19 REP. DE Ml\Q. Y EX. 432,000 640,00.i 864,000 

20 Gl\STCS INS!'l\U\C. 1 1200,000 1 1 200,000 1 1200,000 

21 SEGUro5 328,080 383 ,067 454, 735 

22 RENTA DE ux:AL 984 ,ooo 984 ,ooo 984 ,000 

23 ~Wl'ERIA PRIMA 4'574,281 7'087 ,346 9'148,564 

24 !SR FJ. ANERIOR o 16 '776 ,034 o 
25 P'l'U FJ • AN!'ERIOR o 3'195,435 o 
26 !SR FJ. ACTUAL o 31'955,124 50'186,341 

27 P'l'U FJ. ACTUAL o 6 '086,691 9'559,303 

M'OTI,~51~'~5,771U0 1 no,on 
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