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CAPITULO I INTRODUCCION 

Las soluciones de flúor para el consumo masivo denominadas 

enjuagues bucales, objeto del presente, son soluciones acuosas 

de bajas concentraciones de sales inorgánicas de flúor. 

El propósito del consumo de estas soluciones radica en la 

prevención del deterioro del esmalte de las piezas dentales, 

comunmente conocido como caries, por la acción que el flúor 

ejerce sobre el principal compuesto que conforma el esmalte. El 

principal ingrediente activo de estos enjuagues es el i6n F­

que proviene de la sal de fluoruro de sodio NaF. Estos enjua-

gues tienen la principal caracteristica de proteger el esmalte 

de los dientes y no dcsempenan una función antiséptica propia -

de los compuestos que contienen a otros halógenos. como es el -

caso del cloro. 

Generalmente ge presentan de la siguiente forma ( 1 ): 

a) Soluciones acuosas conteniendo un 0.2% de fluoruro de sodio 

con un pH aproximado de 7.0; son seguras y efectivas en la re-

ducción de incidencia a la caries dental cuando son aplicadas a 

los dientes como enjuague una 6 dos veces a la semana. OLras -

substancias. como colorantes y saborizantes. se pueden anadir -

(1) Miller A.J .• and Brunelle J.A .. "Fluoride Rinsesº.chapter 49. 
Pediatric Dentistry.Scientific Foundation and Clinical 
Practice.Stewart Ray E .• et al. lst edition.Mosby Pub.N.V. 
(1982) 
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si éstas no alteran la seguridad y efectividad del producto. 

b) Soluciones acuosas conteniendo un 0.05% de fluoruro de so­

dio con un pH aproximado de 7.0; son seguras y efectivas en la 

reducción de incidencia a la caries dental cuando son aplicadas 

a los dientes como enjuague una vez al dia. Otras substancias -

como colorantes y saborizantes, pueden ser anadidas si estas no 

alteran la seguridad y efectividad del producto. 

e) Soluciones acuosas aciduladas de fosfatos con fluoruro de -

sodio con un pH aproKimado de 4.0 que contengan un ión fluoruro 

en una concentración aproximada de 0.02%; son seguras y efecti­

vas en la reducción de la incidencia de la caries dental cuando 

son aplicadas a los dientes una vez al dia, en forma de enjua­

gue. También se pueden anadir colorantes y saborizantes siempre 

y cuando éstos no alteren la seguridad y efectividad del pro­

ducto. 

Una vez establecida la definición de estos enjuagues buca­

les es importante conocer su origen. 

La caries dental ha sido, desde los origenes del hombre, -

uno de los padecimientos que en mayor grado afecta el buen fun­

cionamiento del resto del organismo. La caries, afecta por igual 

a todos sin distinción de raza 6 estrato socioeconómico. Un in­

dividuo común, generalmente padece de caries en 25 a 30 de las 

52 piezas dentales que posee durante su vida y después de los -

40 anos de edad prácticamente todos requerimos de una prótesis 

dental parcial 6 total. 
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Por esta razón, cientos de investigadores dedicaron muchos 

anos a la búsqueda, no solamente de la cura, sino de las causas 

que provocan la caries, y lo más importante, cómo prevenirla. 

Finalmente. en el siglo XIX se encontró que el flúor juega un -

papel muy importante en la protección de las piezas dentales. 

El flúor es un elemento que se encuentra ampliamente en la 

naturaleza( 2 ). Antes que el F 2 , solamente 16 elementos se pue­

den encontrar en forma más abundante sobre la superficie de la 

corteza terrestre, por ello, muchas fuentes naturales de sumi-

nistro de agua asi como algunos vegetales contienen algunas sa-

les de flúor en concentraciones muy bajas, mientras QUP. en po-

zas profundos. alimentos provenientes del mar y en el té lo po-

demos encontrar en concentraciones considerablemente superiores. 

En el ano de 1805( 3 ), el quimico francés Joseph Gay-Lussac 

demostró la presencia de flúor en la dentadura humanu. Pero no 

fué sino hasta el ano de 1875 en que el invest..igador alemán 

J. Erhardt, y posteriormente en 1892 en Inglaterra Sir James 

Cri.chton-Browne recomendaron el consumo suplementario de fiúor 

en la dieta regular, con el propósito de prevenir el deterioro 

de las piezilS dentales y a su vez incrementar la dureza y ru-

sistencia del esmalte. 

(2) Wei Stephen H.V .... Fluoride Supplementation".chaJ,JLer 47. 
ibidem. 

(3) Principios Elementales en la Prevención del /\taque Cariogé­
nico. Donneaud J.G .. Tesis para obtener el titulo profesional 
como Cirujano Dentista.U.N.A.M.,México 1986. 
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Poco fué el.avance que se desarrolló en esos años Y no fué 

sino hasta la primera mitad de este siglo, durante el auge cien­

tifico y tecnológico experimentado después de la primera guerra 

mundial, que se comenzaron a desarrollar productos de uso exclu­

si vamentc terapeútico que consistlan en soluciones de sales de 

NaF, en concentraciones de aproximadamente 1 ppm. Una serie de 

estudios concernientes a la efectividad de estas soluciones en 

le prevención de la caries se realizaron en la misma época en -

Inglaterra, Alemania y los Estados Unidos, obteniéndose resul­

tados muy positivos. 

Con base en estos resultados, a partir de 1941, en los Es­

tados Unidos se comenzaron a desarrollar productos similares 

ahora para el consumo masivo, obteniéndose resultados altamente 

satisfactorios en la reducción del número y gravedad de los pa­

decimientos de caries, entre aquellos grupos y poblaciones en -

los que se probaron las soluciones. Se demostró que aquellos -

individuos que regularmente usaban estos productos durante los 

primeros 8-10 anos de edad reducian la propensión a la caries -

dental en 50 a 65 porciento. Comienza asi la comercialización a 

nivel consumidor de las soluciones neutras de fluoruro de sodio 

cuyo propósito es prevenir la caries. 

En la actualidad en México, el mercado de enjuagues buca­

les fluorados para el consumo masivo cuenta solamente con un 

solo producto: a diferencia del mercado de los enjuagues buca­

les antisépticos, en el cual encontramos al menos 10 marcas di­

ferentes. Por ello, el desarrollo de un enjuaque bucal que con-
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tenga flúor cuyo beneficio sea "la prevención de caries" Y no -

el poseer propiedades antisépticas resulta atractivo para in­

cursionar en un nuevo segmento de mercado. 

En nuestro pais existe un gran potencial para el desarrollo. 

la producción y la comercialización de productos conteniendo 

flúor cuyo objetivo sea la prevención de padecimientos de tipo 

dental debido a que en México contamos con importantes yacimien­

tos de minerales que contienen flúor como la fluorita (también 

conocida como espnto flúor) y la fluorapatita. siendo éstos los 

más importantes y los de mayor abundancia. Geográficamente la -

distribución de estos yacimientos se encuentra en buen número -

de localidades en los estados de : Aguascalicntcs, Coahuila, 

Chihuahua, Durango, 

Puebla, Querétaro, 

Guanajuato, Guerrero, Jalisco, 

San Luis Potosi y Zacatecas. 

México, 

Asimismo, el gran potencial antes referido se fundamenta -

en el hecho de que el consumo per cápita en México de los en­

juagues bucales (6.6 mi/persona al ano) es excesivamente bajo -

comparado con el de otros paises más desarrollados, en el que -

éste llega a ser do hasta 500 mi/habitante al ano. Lo anterior 

obedece principalmente a aspectos de cultura y conciencia en lo 

referente al cuidado personal. Independientemente del nivel de 

cultura, al que México pudiera llegar en cierto momento, exis­

ten otros factores determinantes que influyen en el consumo de 

estos productos como es el caso del poder adquisitivo. 
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No obstante, y asi se ha notado en los últimos anos, en 

nuestro pais comienza a crearse y a tomar gran importancia la 

conciencia y la cultura sobre el cuidado personal. Esto se com-

prueba con las intensivas campanas llevadas a cabo por el Sec-

tor Salud y por muchos particulares tales como: Recomendaciones 

sobre la dieta y alimentación, Promoción de actividades depor-

tivas y de recreo, y algunas especificas sobre el cuidado y aseo 

personal. 

El mecanismo de acción de los fluoruros sobre el esmalte -

de los dientes se fundamenta en lo siguiente( 4 ): 

El ión fluoruro (F-) es el más electronegativo de los -

iones monoatómicos y por consiguiente es altamente reactivo. Es-

te comportamiento no ocurre en su estado elemental CF 2 J. y en -

la naturaleza generalmente se le puede encontrar como fluorita 

(CaF 2 J, fluorapatita cca 10 cPo4 1 6 F2 J 6 criolita (Na AJF 4 J. El -

ión fluoruro CF-) también se puede encontrar disperso en la na-

turaleza. como puede ocurrir en: manantiales, agua de mar, le-

gumbres. sangre. leche y diversos compuestos orgánicos. 

En lo que concierne a la fisiologia, el flúor no se campar-

ta como el resto de los halógenos. EL ión fluoruro se acumula -

en los huesos y en el esmalte de los dientes, cabe mencionar 

(4) Wefel James S .. "Mechanisms of Action of Fluorides".chapter 
51. Pediatric Dentistry.Scientific Foundation and Clinlcal 
Practice.Stewart Ray E., et al. lst edition.Mosby Pub.N.Y. 
(1982) 
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que un exceso en e 1 consumo de f 1 (Jor PFovocn 1 a apar_i e i ón do 

manchas en los dientes (moteo) que se originan por la acumula·· 

ción de sales de flúor que presentan indices de refracción dis­

tintos al del esmrtlte; mier.tras que otros halógenos prescnL.:h• -

propiedades antisépticas, tal es el caso de la molécula de Cl 2 . 

Acerca de la toxicidad del flúor y de su asimi lnr.ión se hciblani 

en la sección 3.2 que se ocupa de la toxicidad del producto y -

de los componentes que lo conforman. 

El mecanismo propuesto por medio del cuál el flúor previe­

ne la formacJón de ln caries dental se fundamenta en la substi-

tución del ión OH- de la hidroxiapatita (Ca 10 CP04 ) 6 (0H) 2 ) que -

es la principal estructura cristalina del esmalte pcr t.!l i6n F­

dando lugar a la fluorapatita (Ca 10 (P04 ) 6 F 2 ) que es un crlst.Jl 

mucho más resistente a las substancias ácidas, p;:irt iculnrmc:1te 

a las producidns por la placa bacteriana. Cabe hucer incnpié en 

las similitudes existentes entre el ión OH- y el ión F-. lil 

primera de ellas es la valencia negativa y la segunda es que 

ambos presentan un radio i6nico similar. 

La reacción efectuada es : 

2 F- 2 011-

Por otra parte los fluoruros tienen la propiedad de inhibir 

la actividad enzimática de la saliva y de la placa dcntobacLc­

riana que causan el detericro del esmalte (hidroxinpatitaJ. Al 

mismo tiempo. de tal substitución fónica resulta el refuerzo de 
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los cristales que forman el esmalte de los dientes (fluorapa-

ti ta). 

En la actualidad~ los principales productos de consumo ma-

sivo que contienen flúor son los dentifriccs (pastas y geles) -

cuya función principal es la de proveer al individuo con un ele­

mento para su higiene bucal(S)_ 

Los primeros dentifricos fluorados contenian fluoruro de -

sodio. Sin embarqo, el ión fluoruro no se encontraba activo en 

el producto debido a que el calcio contenido en el abrasivo del 

dcntifrico se combinaba con el f luoruro inactivándolo. 

Aunque en ol mercado existe un gran número de dent1fricos 

que conkienen flúor, el consumidor debiera saber que no todos -

lo proporcionan. debido a que los sistemas abrasivos en algunos 

de ellos lo inactivan. Por lo tanto, el producto puede contener 

un alto porcentaje de ión f luoruro pero éste no estará disponi-

ble en forma activa. Tambión. si el producto posee un promedio 

de vida corto de almacenaje serA ineficaz si se requiere de de-

masiado tiempo para que llegue al consumidor. 

Actualmente. los dentífricos contienen como ingrediente 

activo parn la prevención de la caries monof luorofosfato de so-

(5) Ingram Geoffrey S .. ''Fluoride Dentrifices".chapter 50. 
ibidem. 



dio 6 fluoruro estanoso, que por sus propiedades qulmicas per­

miten la disponibilidad del ión F- . 

Además de los dentifricos existen los geles y las tableLas 

como suplemento de flúor para el consumo masivo pero a diferen­

cia de los primeros, el consumo de éstos requiere de la orien­

tación y supervisión de un terapeuta. 

La importancia de la comercialización de los enjuagues bu­

cales fluorados, los cuales tienen un mayor contenido de flúor 

activo que los dentifricos, radica en el hecho de que uno de 

los padecimientos que con mayor incidencia afectan a la pobla­

ción es la caries dental. Tal padec~miento presenta consecuen­

cias posteriores en la salud general del individuo ya que Ln -

cavidad oral es la via de acceso de los nutrientes para el -

correcto funcionamiento del organismo. 

Desafortunadamente, la cantidad de flúor que un individuo 

requiere, para que se lleve a cabo la reacción de substitución 

antes citada y tener un nivel adc~cuado de fluorapatita en el -

esmalte de todas sus piezas dentales, no se puede obtener úni­

camente por la dieta normal. 

Es por el lo que surge la necesidad de proveer n la pob la­

ción con productos que contengan flúor~ para reducir los indi­

ces de padecimiento de caries dental entre la misma. f"m;io sr. -

mencionó anteriormente, los dentifricos no proporcionan al con­

sumidor la cantidad adecuada de flúor 6 bien ninguna. Asimismo. 
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las tabletas y los geles implican orientación y supervisión ca-

lificada, además de un elevado costo para el consumidor. 

Por todo lo antes mencionado, se presenta como alternativa 

para ofrecer .a la población, un complemento con la cantidad de 

flúor activo que se requiere para proteger el esmalte de los 

dientes mediante un enjuague bucal, que reuna las caracter1sti-

cas de concentración de sales de flúor adecuada, para una pron-

ta y más efectiva formación de la fluorapatita en el esmalte de 

los d lentes. 

El mercado actual de enjuagues bUcales en México comprende 

dos segmentos principales( 6 ): 

- los antisépticos 

- los enjuagues f luorados 

En 1987 el tamano del mercado en litros fué de 531,600. 

Dentro de este mercado los enjuaques fluorados~ representados -

por una sola marca, obtuvieron un porcentaje de participación -

de 18.J % : es decir 97,300 litros aproximadamente. 

Es importante mencionar que las catcgorias de productos 6 

sus segmentos fincadas en un solo producto son altamente vulne-

rables por la entrada de otros. 

(6) Información de fuente confidencial obtenida por los susten­
tantes en las empresas en las que desarrollan su actividad 
profesional. 
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La categoria de enjuagues fluorados en los anos prú:(imos, 

presentará un ritmo de crecimiento superior al del resto del -

mercado debido a los bennficios que éstos ofrecen al consumldor 

y al nivel de cultura que dia con dia adquiere la poblnción. 

En el siguiente capitulo. haremos referencia detalladn de 

los niveles de crecimiento esperados para ésta categoría~ con -

base en un estudio del desarrollo del mercado en años anterio­

res. 

Finalmente, la evaluación Téc:nico-Económica que se presen­

ta a continuación tiene el propósito de determinar la posibili­

dad de llevar a cabo la producción y comercialización de un en­

juague bucal que contenga una sul neutra de flúor con bu:-;~ en -

los resultados que arroje el análisis de la rentabilidad del 

proyecto. 

Como ya se mencionó, aquellas r.ategorias 6 segmentos de 

éstas representadas por un solo producto 6 marca ofrecidos al -

consumidor,. muestran una al ta vulnerabi 1 idad por la entr~r-!i.J de 

otro producto. l\ su vez, resulta atractivo el hecho de irn:ur­

sionar en mercados poco competidos. lo que garnntiza lo cap~a­

ción de no usuarios, asi como de usuarios de otrüs marc~s. 

El objetivo perseguido en l~ elaboración de esLe trnbajo -

es el de integrar en un proyecto gran parte de las discjplin<lS 

en las que se desarrolla el Ingeniero Quimico en su práctjcn 

profesional. A.si pues, en este documento aplicaremos aspectos -
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de la Quimica Inorgánica. Diseno de Equipo, Ingeniería de Pro­

yectos e Ingenieria Económlca, por mencionar algunas. 

El desarrollo de la Tesis de Licenciatura proporciona la 

oportunidad de adquirir un conocimiento más amplio y objetivo -

de todas lus variables y aspectos a ser ccr.siderados en el -

desempeno de la actividad profesional. 
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CAPITULO II - INVESTIGACION DE MERCADO 

La investigación de mercado, como parte de un estudio -

orientado al desarrollo y comercialización de un producLo, con­

siste principalmente en determinar el tamano de óste tanto en -

volumen como en valor asi como los mecanismos de comerclalizrt­

ción, los canales de distribución y sobre todo el nivel de pe­

netración de la categoria de productos que conforman el mercado. 

Asimismo el estudio de mercado debe incluir el nivel de parti­

cipación que poseen las diferentes marcas o productos que se 

comercializan y un análisis comparativo de los precios al clien­

Le y al consumidor. 

El anterior es uno du los factores mfis im¡Jort.:.antec, o bien 

el más importante, a ser dcLcrminado para QlJ.C los intcrcs11dos -

en cualquier proyecto tengan una idea clara del ámbi~o comercial 

en el que se pretende incurrir; y saber si el desarrollo de un 

producto llegará a satisfacer una necesidad 6 se cncontraril en 

un mercado altamente competido y que satisfacl" ü.mpliamr.nl.(! las 

necesidades de la población. 
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2.1 Conceptos básicos 

Los princi.pales .. concept_os .a determinar son 

- cB.tcigÓria 

Es el canjÚ~to- de prOductos ·que ·-por sus características 

dentro 
.. " 

de un mismo un'i'V~-~sc;·.~;·'L~·; :6ate~Oi-tas- de pr0ductoso a su vez. se 

pueden subd_iVi\.i~~ ·e~ ::·s~g'n;cint:Os·~ .'Cu:ndo un subgrupo de productos 

prcsent-a ca-ra·cter·1~t{~-~s.:. c;~-m'üneS- entre si· y éstas· no se -encuen-
_-', - - :_'. __ _ >_ - e 

tran en el resto-_de -1..oS-· p'rodu-c;tos que con~~.¿iñan. el' ~r]_iverso .. 

Para mencionar un ejemplo de lo anterior presentamos el -

caso de los shampoos. La cateqoria de este tipo de productos -

para el cuidado del cabello presenta características similares 

tales como : la propiedad de limpieza, estado fisico, material 

de empaque. etc. Dentro de estn categoría. encontramos un grupo 

de shampoos con la propiedad Ue la eliminación y prevención de 

la caspa. Como se puede observar. estos últimos conforman un -

subgrupo llamado SEG~ENTO. debido a que tienen una caracteris­

tica en común que no se encuentra en el resto de los 81ementos 

que conforman el universo ó categoría de shampoos. 

- UnidJdcs de medida 

Como su nombre lo indica, las unidades de medida nos per-

miten determinar la magnitud 6 tamai'\o de un mercado. Es asi que 
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el principal parámetro para determinar las unidades de medida -

radica en el estado fisico del producto 6 productos; Litros ó -

metros cúbicos para liquidas 6 gases, Kilogramos 6 toneladas 

para sólidos, etc. 

Existen mercados que debido a las propiedades intensivas -

de los productos. como pueden ser la densidad 6 la viscosidad. 

pueden ser medidos tanto en unidades de volumen como en unida­

des de masa. Por lo que quedará únicamente a consideraclón de -

los productores el manejo de dichas unidades. con base en las 

unidades de medida de sus insumos 6 materias primas y/o su ob­

jetivo de comercialización. 

- Valor de un mercado 

El valor de un mercado indica la equivalencia en moneda de 

los bienes y/o productos comercializados que conforman una ca­

teqoria. 

Esta magnitud en moneda representa la cantidad pagada por 

los consumidores finales, o sea el precio. El precio al consu­

midor incluye los márgeru~~ de utilidad tanto del product:os como 

de los intermediarios o distribuidores que llevan el producto -

al punto de venta. 

- Región 

Toda investigación de mercado debe hacerse con referencia 

al área de comercialización de los productos que conforman una 
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categoría, es decir. una región. 

Dentro de esta área se tiene que medir el tamano en valor 

y en unidades de medida del mercado de los productos. En esta -

determinación no se considera todo aquel volumen que se comer­

cialice fuera de la región. aunque sea producido en ésta (i. e. 

Exportación). 

Para ejemplificar lo anterior tenemos el caso de la produc­

ción de automóviles; si consideramos como región México. es fá­

cil establecer el tamano del mercado en unidades y en valor. 

Dentro de este mercado no se están considerando todas las uni­

dades fabricadas en nuestro pals y que se envian a otros paises. 

- Nivel de Penetración 

Como su nombre lo indica. el nivel de penetración refleja 

el consumo per capita de los productos que conforman la catego­

ría dentro de la región auditada y dá indicio del potencial de 

desarrollo o crecimiento de ta categoria. Es decir. que si en -

una región hay 50 millones de habitantes y en un ano se consu­

mieron 50 mil litros de un producto. el consumo per capita du­

rante ese ano tan solo fué de 1 rol/habitante al ano; cifra que 

refleja el enorme potencial de crecimiento que puede existir en 

una región cuyris cnractertsticils seAn similares n los de este -

ejemplo. 
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- Canales de Distribución 

En toda investigación de mercado, o bien en el· estudio.de una-· 

categoría, es de suma importancia identificar los canales ~ar -

los que con mayor o menor importancia se distribuyen los ~re­

ductos que conforman una categoría. Asimismo es importante·. co­

nocer la importancia que tienen los comercios propiedad del 

sector público y los del sector privado. A ambas areas se les -

denomina SECTORES. 

Es asi que el primer factor a determinar es la proporción 

que guarda un sector versus el otro. En la mayoria de los casos 

de categorias de productos de consumo masivo, exceptuando pro­

ductos perecederos, la proporción que existe es de 85% para el 

sector privado y 15% para el sector público. 

En lo que se refiere a los canales de distribución como -

tales, la mayoría de las categorías de productos de higiene y -

belleza. mantienen una proporción de ventas de 55% en el canal 

de Autoservicios y 45% Bn el canal de Farmacias (incluyendo en 

éstas últimas las farmacias grandes de autoservicio). 
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2.2 Tnmano del mercado en volumen 

La categoria de enjuagues bucales para el consumo masivo. 

es medida tradicionalmente en litros. 

Las cifras auditadas{?)que indican el tamano del mercado -

en miles de litros a nivel nacional son las siguientes: 

1982 
1983 
1984 
1985 
1986 
1987 

* 1988 

CANTIDAD 
(miles de litros) 

507.2 
528.0 
507.9 
509.0 
521-7 
531- 6 
542.2 

% CRECIMIENTO 

N/A 
4.1 

(3.BJ 
0.2 
2.5 
t. 9 
2.0 

* estimado 

A partir de las cifras presentadas en la tabla anterior se 

puede observar que ésta es una categoría que presenta un ritmo 

.de crecimiento moderado. No obstante. tuvo variaciones importan-

tes en 1983. en 1984 y en 1986 generadas por las siguientes cau-

sas: 

a) 1983.- presentó un notable crecimiento ya que en este 

ano la producción nacional de cremas dentales se redujo drásti-

camente como consecuencia de la escasez ';"/o especulación con el 

(7) Información de fuente confidencial obtenida por los susten­
tantes en las empresas en las que desarrollan su actividad 
profesional. 
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es tan.o. 

b) 1984.- una vez que la producción ·nacional de dent.ifri-

cos se regularizó .. la categoria de enjuagues· bucales regresó al 

nivel de ventas previo a 1903. 

e) 1986.- la categoria presentó un incremento de ventas -

en unidades de 2.5% vs. 1985 por la introducción en el mercado 

nacional de la marca FLUORINSE por parte de Laboratorios ORAL-B 

y que fué el primer enjuague bucal con flúor. 

La categoria de enjuagues bucales en México está formada -

por nueve marcas de productos similares provenientes de cuatro 

companias.. las cuales son: 

COMPAlilill MEDICINAL !.A CAMPANii 
THE SIDNEV-ROSS COMPANY MEXICO 
LABORATORIOS OHllL-B 
NORWICH-EllTON 

Todas ellas cucntun con su planta produccora en cL inte-

rior del pa!s. 

Dentro de este universo o categoria se encuentran dos seg-

mentas principales: 

- los enjuagues bucales antisépticos 

los enjuagues bucales fluorados 

El segmento de interés para este estudio es el de los ~n-

juagucs bucales fluorados. Este segmento presenta indices ac -

crecimiento muy en linea con los del resto de la catcgorin y 
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está representado por una sola marca o producto de fabricación 

local ~(FLUORINSE fabricado por Laboratorios ORAL-B). 

En 1987. este segmento presentó un volumen de ventas al -

consumidor de 97.300 litros aproximadamente. con una participa-

ci6n de mercado de 18.3%. 

NOTA: CON RESPECTO AL SEGMENTO DE ENJUAGUES BUCALES CON -
FLUOR. ES IMPORTllNTE MENCIONAR QUE TODA LA INFORMllCION REFEREN­
TE A LA INVESTIGACION DE MERCADO OBTENIDA POR LOS SUSTENTANTES 
FUE ADQUIRIDA DURANTE EL MES DE JUNIO DE 1988 Y ESTA CONSIDERA 
EL MERCADO REAL DE 1982 A 1987 EN EL QUE SOLAMENTE EXISTIA UNA 
MARCI\ EN ESTE SEGMENTO. EN JULIO DE 1988 THE SIDNEY-ROSS COMPA­
NY LANZA l\L MERCADO LA MllHCll llSTRTNGOSOL l'LUORADO SOBRE LA CUAL 
NO SE TENOR/\ INFORMACION SINO HASTA AGOSTO DE 19BY. CON EL PRO­
POSJTO DE CONOCER EL Pl\TRON DE COMPORTAMIENTO DE LA MARCA EN UN 
A~O COMPLETO. 
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2.3 Tamano del mercado en valar 

El tamano del mercado en valor representa la magnitud en -

moneda equivalente a los bienes comercializados. Esta equiva­

lencia, corresponde al precio pagado por el consumidor por el -

total de las unidades (pesos/litro, etc.). Cabe destacar que el 

precio de los productos lleva incluido el margen de utilidad -

asignado por el productor asi como los márgenes de utilidad -

asignados por los distribuidores y/o comercian~es. 

El principal propósito de determinar el tamano en valor de 

un mercado es exponer ante los inversionistas y/o fabricantes -

las posibilidades de éxito 6 fracaso de un proyecto; en función 

de las utilidades. 

En lo que se refiere a la categoría de enjuagues bucales. 

en 1987. ésta alcanzó un valor de 5,231 millones de pesos. que 

al tipo promedio de cambio versus el dólar norteamericnno en -

ese ano (1.315.79 pesos/dólar) significan cerca de 4 millones -

de dólares. Refiriéndose al segmento de los enjuagues bucales -

fluorados, en 1987. el tamano del mercado que obtuvo fué de: -

481.3 millones de pesos. es decir 365.750 dólares. 

A este respecto es importante mencionar que, tratándose de 

una categoría de productos de higiene, ésta tiene un tamano en 

valor de mercado en proporción de los más altos. por consiguien­

te. atractivo para incursionar en él con nuevos produclos. 
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Al hablar de un "tamano en valor de mercado proporcional­

mente alto'', se desea indicar que su magnitud en moneda fácil­

mente da indicio de una alta magnitud en unidades. No ast en el 

caso del mercado de automóviles, en el que el tamano de mercado 

en unidades es muy biljo, mientras que su tamano de mercado en -

valor es excesivamente alto; 6 bien en el caso de servilletas ó 

toallas de papel cuyo tamano de mercado en unidades es muy alto. 

mientras que su tamano de mercado en valor es relativamente ba­

jo. 



2.4 Sistema de mercadeo al consumidor 

El sistema de mercadeo al consumidor de los enjuagues bu-

cales presenta el mismo patrón que la mayoria de las categorlas 

de productos de consumo masivo, es decir. la distribución de 

los puntos de venta es la siguiente: 

Las ventas en esta categoria se dividen primeramente en 

los sectores privado y público. Y la segunda subdivisión que se 

presenta corresponde a los canales de distribución, que s:on -

Autoservicios y Farmacias (en estas últimas se incluyen las far-

macias grandes de autoservicio). 

Esta categoria de productos presenta la siguiente estruc-

tura de ven tas: 

VENTAS 

Farmacias 
Autoservicios 

PORCENTAJE 

62 
38 

VENTAS 

S. Público 
S. Privado 

PORCENTAJE 

19 
81 

Como se puede observar unn gran parte de la venta de estos 

productos se realiza por ln via de las farmacias, patrón que -

resulta muy tradicional para la comercialización de este tipo -

de productos. 

Dentro de los sistemas de m~rcadco al consumidor, CH im-

portante mencionar también los sistemüs de transporte que se -

uti 1 izan para llevar el producto desde el fabricante h•H~ta el -

cliente .. det.erminar la unidad de vento más común y el tipo de.: 



24 

empaque que se utiliza. 

En lo que se refiere al transporte, la vla más común en -

nuestro pais sigue siendo la terrestre; y dentro de esta via y 

por tratarse de éste tipo de productos, el transporte más uti­

lizado son los camiones de cnrga. En cuanto a unidades de vcntü 

tenemos que, la mayoria de los fabricantes se remiten a las ca­

jas, también conocidas como colectivos. los cuales contienen 

cierta cantidad de unidades del empaque primario de los produc­

tos (botellas, latas. bolsas, cajillas. etc.). Por último tene­

mos que, el empaque primario de todos los productos que confor­

man la categoria de los enjuagues bucales consiste en botellas 

de vidrio o de plástico conteniendo sub-múltiplos de litro de -

dichos enjuagues como resultado de estrategiüs da mcrcndotccniu. 

Dentro de este tema resulta necesario establecer la manera 

en que estos productos se dan a cor.ocer a la población. Dado -

que, a excepción de una 6 dos marcas del mercado, ninguna de -

ellas cuenLa con dpoyos promoclonales o de publicl<lad; el uso -

de éstos gcnr.ralmente se inicia por sugerencia de un terapeuta 

y es por ello que la mayoria de los fabricantes conducen inten­

sivos programas de promoción entre los dentistas. 

La categoria de enjuagues bucales en México presentó en el 

ano de 1983 un gran auge, ya que en ese ano la producción na­

cional de pastas dentales se vió drásticamente reducida por la 

escasez y/o especulación de la materia prima utilizada para el 

c.mpaque primario (cstafio). Fué asi cuando la población buscó en 
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los enjuagues bucales el substi tut.o. ·ae··:tos :, de~·t:i'f~tc~~,·- gene-

rando al misma tiempo la acept~ci'ó'~- ~~-~~~· ~~~~~~~:::·~.-~:'..~·~·t~-~~- ~'a~o 
complemento en la higiene bllc~l-:aúri. ·c~a-~~º·'..~~·-te9~1,é-~~:2:~·-,):~ __ e~~ 
mercialización de los déntifricos. 

Como último punto concerniente a los sistemas de~ mercadeo 

y como parte de toda investigación de mercado, es necesa/-fo·co-

nacer los precios de venta al público de todos aquellos produc-

tos dentro de la categoria, y de manera muy especial el de -

aquella marca o marcas contra las que se pretende contpetir. 

De acuerdo con los resultados de la investigación de mer-

cado (Marzo de 1988) el precio promedio por- lltro de en.iuague -

bucal. ponderado en ambos sectores (público y privado) )'" en am-

bos canales (farmacins y autoservicios), fué de 13,150 pesos -

por litro, mientras que el precio que alcanzó la marca contra -

la que se pretende competir, FLUORINSE, tan solo fué de 6,374 

pesos por litro. Lo anterior indica que, dentro Ce esta catego-

ria, FLUORINSE es una de las marcas más económicas o bien do -

las menor preciadas: aspecto de gran importancia que habrá de -

tomarse en cuenta en el momento de fijar el precio de venta dol 

producto. 
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2.5 Producción actual. Capacidad Instalada 

Una vez determinado el tamano de .la categoría de los en­

juagues bucales en unidades (531.6 miles de litros) es necesa­

rio considerar dos aspectos importantes que determinan la pro­

ducción rea]: 

- Margen de cobertura de la región auditada 

- Rotación de inventarios 

Ambos factores representan un Incremento al tamano del 

mercado en unidades. El margen de cobertura de la región audi­

tada (México) en este caso~ es de 0.9, por lo que el tamano del 

mercado habrá de dividirse entre este factor: 

531.6 / 0.9 590.7 miles de litros 

Por otro lado, la rotación de inventarJos corresponde al -

nivel de inventario promedio en tiempo de rotación que manejan 

los establecimientos donde se venden estos productos. Debido a 

la situación altamente especulativa que sufrió el país en 1987, 

el nivel de inventarios que se manejó fué de aproximadamente -

dos meses, es decir: 

531.6 / 6 88.6 miles de litros 

con base en lo anterior, la producción real en 1987 fué de apro­

ximadamente: 

531. 6/0. 9 531. 6/6 679.3 miles de litros 
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Cl\Pl\CIDl\D.'INSTl\Ll\DI\ 

La determinación de la capacidad instalado en un pais para 

la fabricación de un producto debe considerar la capacidad de -

todos y cada uno de los productores, la cual a su vez varia de 

uno a otro en virtud de las espectativas de crecimiento en el -

momento de la instalación de sus equipos. 

Desafortunadamente no es posible conocer las capacidades -

individuales de todos los productores de enjuagues bucales en -

el pais por las siguientes razones: 

- el número de equipos instalados y su capacidad es intormación 

confidencial de cada productor_ 

- es de suponerse que no todas lns companias instalaron sus 

equipos en el mismo ano ni bajo los mismos criterios de incre­

mentos de producción. 

- instalaciones de nuevos equipos con capacidades diferentes ül 

equipo anterior. 
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2.6 Pronóstico de mercado 

En lo que a pronóstico de mercado se refiere es ·impor:tante -

considerar tres posibles alternativas, que son : 

a) Considerar un crecimiento o decremento en el ·tamano de 

unn categoria, con base en la tendencia que ésta presenta en -

af\os an ter lores. 

b) Considerar, como es el caso que nos ocupa, la intro­

ducción de un nuevo product.o que hará crecer la categoria y que 

al mismo tiempo captará usuarios de otras marcas (canibaliza­

ción), y por último 

e) La introducción de un nuevo producto, que canibalizará 

a otros de la categor1a sin alterar el tamano de ésta. 

La tendencia que presenta la categoria de los enjuagues 

bucales es positiva, con un nivel de crecimiento de aproximada­

mente 1-2 % por ano; por lo que el primer pronóstico para 1988 

será de 542.2 miles de litros, 2.0 % superior a 1987. 

Cunndo sucede la introducción de un nuevo producto. y so­

bre todo cuando éste entra a un segmento tan poco competido 

(donde solo existe un competidor), como sucede en este CG~o. se 

puede esperar un crecimiento minimo de 10 % dentro del segmento, 

lo que daria lugar a un crecimiento de 3.0 % de la categoria. -

siendo el pronóstico para 1989 de ~59.1 miles de litros para la 
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categoria y 109.1 miles de litros para el segmento de enjuagues 

bucales fluorados. 

PARA LOS PROPOSITOS QUE PERSIGUE ESTE ESTUDIO, SE CONSIDE­
RARA UN CRECIMIENTO DE LA CATEGORIA DE ENJUAGUES BUCALES DE 
4.0 % DURANTE 1989 vs. 1988 CON BASE EN EL CRECIMIENTO QUE TUVO 
EL MERCADO EN 1986 AL INTRODUCIRSE LA MARCA FLUORINSE. ASIMISMO, 
SE ESTIMA UN CRECIMIENTO DE 20.6 % EN EL SEGMENTO DE ENJUAGUES 
BUCALES FLUORADOS EN ESTE MISMO PERIODO, TOMANDO EN CUENTA QUE 
EN EL ANO DE SU LANZAMIENTO UN PRODUCTO DEBIERA OBTENER UN NI­
VEL DE PARTICIPACION DE APROXIMADAMENTE EL 10.0 % DENTRO DE LA 
CATEGORIA. 

n continuación se presentan una tabla y una gráfica que -

contemplan las ospectativas de variación tanto de la categoria 

de enjuagues bucales como del segmento de enjuagues bucales 

fluorados asi como la proyección en volumen de ventas del pro-

dueto que se pretende desarrollar. 

ES IMPORTANTE SENALAR QUE TANTO LA DETERMINACION DEL EQUI­
PO REQUERIDO COMO EL ANALISIS DE RENTABILIDAD DE TODO EL PRO­
VECTO TENDRAN COMO PRINCIPAL FUNDAMENTO LA PROVECCION DE VENTAS 
DEL PRODUCTO QUE SE EXPONE A CONTINUACION : 
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CAPITULO III FORMULA Y MATERIAS PRIMAS 

Los enjuagues bucales que contienen sales neutras de fluo­

ruro de sodio para el consumo masivo empezaron a comercializar­

se en el ano de 1974 en los Estados Unidos de Norteamérica en -

virtud de la excelente aceptación que el producto presentó en­

tre los consumidores en los mercados de prueba regionales con­

ducidos en 1973. 
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3.1 Fórmula (B) 

Los enjuagues bucales fluorados presentan generalmente una 

concentración de 0.05 % en peso de sal neutra de fluoruro de -

sodio, la cual ha demostrado en pruebas clínicas desarrolladas 

en los Estados Unidos por la Food and Drug Administration (FDA), 

que reducen hasta en un 50 % el padecimiento de la caries den-

tal. 

Lo anterior definitivamente representa una atractiva opor-

tunidad para incursionar en el mercado de enjuagues bucales de 

nuestro pais y poner al alcance del consumidor un producto con 

propiedades tcrapeúticas ofreciendo al mismo tiempo la sensa-

ción de frescura y limpieza del enjuague bucal tradicional con 

excepción de la propiedad antiséptica. 

El propósito para el desarrollo del producto y de su fór-

mula se sustenta en: 

a) las necesidades de la población, 

b) objetivos de comercialización y, 

e) rentabilidad del proyecto con base en su costo. 

El costo solamente se puede determinar una vez identifica-

(8) La información detallada acerca de lo expuesto en los capi­
tulas !II y IV del presente estudio es de carácter confiden­
cial y fué obtenida por los sustentantes en las empresas en 
las que desarrollan su actividad profesional. 
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das las materias primas requeridas 1 sus proveedores-Y su·origen 

(Nacionales o Importadas). 

Los enjuagues bucales que contienen sales neu'tras d~ · fl uo-:­

ruro de sodio presentan la siguiente composición au~Or~i~da por 

la Food and Drug Administration (FDA) y por la American Dental 

Association <9 >: 

- Ingrediente activo 
- Vehiculo 
- Conservador 
- Acomplejante 
- Ag 1 ameran te 
- Surfactante 
- Endulzante 
- Colorantes y saborizantes 
- Excipiente 

A continuación se detalla la fórmula en porciento en peso: 

INGREDIENTE 

Ingrediente activo 
Vehículo 
Conservador 
Acomplejante 
Aglomerante 
Surfactante 
Colorante azul 

amarillo 
Saborizante (menta) 
Endulzan te 
Agua purificada 

% EN PESO 

0.05 
5.07 
0.3 
0.001 
0.02 
0.02 
0.0006 
0.0009 
0.0065 

10.0 
64.051 

100.00 

(9) Información de fuente confidencial obtenida por los susten­
tantes en las empresas en las que desarrollan su actividad 
profesional. 
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La fórmula anterior dará lugar a un producto con las si-

guientes características: 

Densidad 
Aspecto 

Olor 
Sabor 
~ 

1.015 g/ml a 25 grados centiqrados 
solución translúcida color verde sin 
materia suspendida 
caracteristico a menta 
caractcristico a menta 
6.4 - 7.0 

Como se indicó en forma explicita~ la fórmula arriba pro-

puesta es la más común para la fabricación de este tipo de pro-

duetos. 
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3.2 Pruebas de toxicidad 

Para llevar a cabo la determinación de la toxicidad de un 

producto de consumo masivo, en especial de aquellos que se in­

gieren o bien que tengan contacto con una determinada área del 

cuerpo~ es necesario conducir pruebas preliminares como son los 

Estudios Preclínicos, mismos que al arrojar resultados favora­

bles dan lugar a los Estudios Clínicos. 

Los resultados de ambos estudios junto con la fórmula del 

producto que se desea comercializar se deben someter ante la -

Secretaria de Salubridad y Asistencia (SSA) para obtener el re­

gistro del producto asi como el permiso correspondiente para su 

comercialización. 

Antes de exponer los resultados de los Estudios Preclini­

cos y Clínicos es conveniente conocer la toxicidad individual -

de los componentes que conforman el producto. 

De acuerdo con los manuales de toxicidad HANDBOOK OF 

EMERGENCV TOKICOLOGV y HAZARDS IN TllE CllEMICAL LllBORATORV, se -

encuentra que ninguno de los compuestos que conforman el enjua­

gue bucal presenta el menor grado de toxicidad, con excepción -

del fluoruro do sodio que es el ingrediente activo, el cual 

tiene una dosis letal mínima por ingestión de 4 gramos de flúor 

(como elemento, y que equivalen a casi 9.0 gramos de NaF) para 

una persona de aproximadamente 70 kilogramos de peso. Resulta -

necesario hacer incapié en el hecho de que, como su nombre lo -
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indica, el producto es un "enjuague" y habrá de ser expulsado -

de la boca después de su uso, indicación que deberá ser claru­

mente expuesta en el marbete del empaque primario (botella). 

El mecanismo de toxicidad del ión fluoruro consiste en que 

a altas concentraciones de F- en la sangre se forman complejos 

de éste con K•, Na+ y Ca+•, produciendo un desequilibrio en 

la concentración de estos iones en el organismo. El fluoruro -

inhibe también varios sistemas enzimáticos }" altera la respira-

ción tisular y el metabolismo. Sus efectos tóxicos se pueden 

clasificar como aqudos 6 crónicos. 

La intoxicación aguda con fluoruro afecta primeramente al 

sistema digestivo, produce salivación, náusea, diarrea, dolor -

abdominal y vómito. Al incrementarse la asimilación de fluoruro 

en el organismo se ocasiona parestesia, dolor muscular; ref le-

jos hiperactivos y convulsiones, ésto se debe a la fijación del 

fluoruro al calcio. También es común que ocurra una disminución 

repentina de la presión arterial debido u la depresión directa 

del centro vasomotor; asf como de la acción del músculo cardia-

co. La muerte se debe a una parálisis respiratoria, insuficien­

cia cardiaca ó ambas(lO)_ 

Una vez familiarfzoOos con la toxlc1ddd de los componentes 

(10) Determinación de Fluoruros. Sacarosa y Almidón en Pastas 
Dentales.Espeje! Maya Maria Guadalupe.Tesis para obt~ner -
el titulo profesional como Químico Farmacéutico lllóloqo. 
U.N.A.M.,México 1989. 
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y partiendo de la base ,de que el. producto no debe ser ingerido 

se determinan los Estudios ·.P'reélinfCos, mfSmOs ·qú.e radican en -

pruebas a nivel laboI-8.torfo·conduCidas en animales. 

Los Estudios PreClinicos realizados consistieron en: 

a) Un estudio toxicológico agudo en ratones (inyectado) 

b) Un estudio de irritación de membrana bucal 

De donde se obtuvieron los siguientes resultados: el pro­

ducto resultó subletal para ratones (con un peso promedio de 23 

gramos) habiéndoles inyectado 1 mililitro de la solución. Asi­

mismo el producto resultó no irritante sobre la membrana bucal 

aplicandolo 3 veces al dia por 7 días consecutivos. 

De lo anterior se concluye que el producto no resulta tó­

xico, lo que da lugar a desarrollar Estudios Preclinicos simi­

lares en animales mayores como perros. gatos y simios. Los re­

sultados obtenidos con perros fueron igualmente satisfactorios 

que con los ratones, por ello y basados en la composición del -

enjuague bucal, éste es considerado seguro para los usos que se 

persiguen en humanos y da lugar a la realización de los Estu­

dios Clinicos. 

Una vez obtenidos resultados favorables en los Estudios -

Preclinicos. el ministerio de salud (en México conocido como -

Sector Salud) autoriza la conducción de las pruebas de irrita­

ción de membrana bucal en personas. El grupo de personas que 

participan en la prueba se le conoce como PANEL. 
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En este punto haremos referencia a los estudios realizados 

en los Estados Unidos de Norteamérica acreditados por la FDA -

(Food and Drug Administration), los cuales son reconocidos en -

México por la SSA (Secretaria de Salubridad y Asistencia), en -

los que se obtuvieron los siguientes resultados que a la letra 

dicen: 

"El qrupo de productos con propiedades preventivas de la -
caries de la FOA/OTC ha reconocido a los enjuagues bucales neu­
tros de fluoruro de sodio al 0.05 % como seguros y efectivos en 
la reducción a la incidencia de la caries dental con fundamento 
en los resultados obtenidos al realizar la siguiente prueba : -
Participaron 60 adolescentes en un estudio clinico efectuado 
con el propósito de determinar el potencial de irritación del -
epitelio bucal y la sensibilidad del enjuague bucal fluorado. 

Después de aplicarse un uxamen oral previo a la prueba, 
cada individuo enjuagó su boca con 10 ml. del producto durante 
60 segundos expulsándolo posteriormente. Este procedimiento su­
pervisado fué repetido 5 veces al dia a intervalos de 60 minu­
tos por 5 dias consecutivos. 

Una vez concluida esta etapa, los participantes suspendie­
ron la práctica del uso del enjuague bucal por espacio de 16 
dias. Posterior a este receso; el procedimiento antes menciona­
do se reinició de nuevo por 5 días. 

A cada sujeto se le aplicó un examen oral posterior al 
quinto enjuague los dias 1, 3 y 5 con el propósito de determi­
nar cualquier indicio de irritación. y posteriormente en los -
dias 22 y 23 para determinar cualquier evidencia de sensibili­
dad al producto. 

Los resultados mostraron que bajo estas condiciones de USO 
EXTREMO en pruebas clínicas el enjuague bucal fluorado sujeto a 
examinaci6n no presenta ninguna evidencia de ser agente de sen­
sibilización 6 de irritación de la mucoso or.::il." 

Por todo lo antes mencionado se concluye que los enjuagues 

bucales fluorados neutros no presentan ninguna evidencia de ser 

aqentes tóxicos en las condiciones de uso recomendadas por el -

fabricante. Asimismo, será necesario indicar en el marbete del 
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empaque primario (botella) la frecuencia de uso suge~ida -tres 

veces al dia- junto con la indicación ya mencionada de no inge­

rir el producto. 



4l 

3. 3 Materias prima·s locales 

Como resulfadO de_-unB>fnv.:esti9aci6n previa sobre la pro­

ducción r1~~,¡-~rj~/t,,d~· cada- iin~-- d~_:-los componentes encontramos que 

casi __ en su totalidad son fabricados en México: con excepción del 

surfactante, acerca del cual haremos referencia posteriormente. 

Los proveedores de cada uno de los componentes se detallan 

a continuación: 

COMPONENTE 

Ingrediente activo 
Vehículo 
Conservador 
Acomplejante 
Aglomerante 
Colorantes 
Saborizante 
Endulzan te 

PROVEEDOR 

MARDUPOL 
ALCOHOLES Y SOLVENTES S.A. 
CITROQUIMIA S. A. 
J.T. BAKER 
J.T. BAKER 
H. KOHNSTAN S.A. 
U'F DE MEXICO 
ARANCIA COMERCIAL 
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3.4 Materias primas de imporLación 

Como se mencionó anteriormente, el único componente de im­

portación es el surfactante, que es un copolimero no iónico a -

base de la combinación molecular de un grupo hidrofóbico y uno 

hidrofilico 100 % activos y no tóxicos. 

Desafortunadamente en México no existe quien se avoque a -

la producción de un surfactante con todas las características -

del surfactante, por lo que resulta imperativa la importación -

de este componente. El proveedor de dicho surfactantc en México 

es BASF MEXICANA S.A. DE C.V .. 

Todo lo referente al costo por unidad de cada uno de los -

componentes que se requieren para la fabricación del producto -

se indicará en el desarrollo del capitulo número cinco del pre­

sente estudio, el cual se ocupa del Análisis Económico. 
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3.5 Análisis quimico del producto terminado 

Por último, es necesario indicar los análisis de laborato-

rio que hay que aplicar al producto terminado para confirmar 

que cumpla con las propiedades y caracteristicas deseadas. Cabe 

mencionar que, para que el producto sea aprobado por la Sccre-

taria de Salubrldad y Asistencia, tales pruebas se deberán lle-

var a cabo por uno de los laboratorios autorizados por ésta de-

pendencia. 

Los laboratorios que se especializan en el análisis quimi-

co de los productos para el cuidado de la salud, de productos -

de consumo masivo son: 

- Laboratorios Rodriguez. S.A. 
- Control y Desarrollo Biofarmacéutico, S.A. (CODEBISA) 
- Laboratorios Nacionales de Fomento Industrial, S.A. (LANFI) 

Las pruebas más importantes a desarrollar son: 

- Determinación del pH 

Se lleva a cabo con el uso de un potenciómetro, con un elec-

trodo de Calomel/plata. El pH deberó estar ontre los 6.4 y 

7.0 puntos. 

- Determinación de la concentración de F-

Se realiza con un potenciómetro y un electrodo selectivo de 

iones F-. La fuerza iónica del sistema se controla con una -

solución Buffer. 
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- Determinación de la concentración·del Vehiculo (alcohol) 

Por cromatografia de gases. 

- Determinación de la Gravedad Espeq1~i~a -· 

La cual se debe evaluar a 25 grados Centigrados'y debe ser -

de 1.015 0.002 g/ml. 

- Se asume que no existe el riesgo del de'sarrollo de ~icro.~r­

qanismos debido al nivel de alcohol. 



CAPITULO 

IV 
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CAPITULO IV OESCRIPCION OEL PROCESO Y EQUIPO REQUERIDO 

En este capitulo se expondrá el proceso industrial pro­

puesto para la fabricación del enjuague bucal, partiendo de las 

materias primas hasta su envasado, el equipo comercial que se -

requiere asi como sus especificaciones técnicas y por último 

los materiales de empaque y almacén para su comercialización Y 

distribución. 
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4.1 Diagrélma -.<:le fliijó: ~~l _proce.So 

A continuación: se· preseni:8·- el -diagrama .de- "flujo .-del proCe~ 

so indu-strial-:<~-~~Ve~·~;~,~·n~~. pa~-~. 18:· f:bri:d~-~~·6n ·del'.'..enju8gue bu-' - .· ·::: ·<· .. __ ·_, ,- ·_-, . '.: __ - ; -._- ._.:. ~-: . ., . -
caL del que cabe: mencionar .es· un proceso.-mUY·_~f~ment~r. y-que -

consta de las siguientes etapas-: 

l.- Adición de materias primas 
2.- Agitación (homogenización) 
3 .. - Envasado 

4.1.l Adición de materias primas 

3 

La adecuada secuencia en ln adición de cndil unü do las ma-

terias primas que conforman el producto dará como resultado, en 

primer lugar obtener un enjuague bucal con las caractcristicas 

físicas y químicas deseadas, y en segundo lugar facilitar el -

desarrollo de la etapa de homogenización al hacerla más rápida. 

y eficiente. 
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La secuencia de adición de cada una de las materias primas 

(omitiendo las cantidades por unidad de volumen) es : 

lo. Vehiculo 
2o. Surfactante 
Jo. Saborizante 
4o. Ingrediente activo 
5o. Conservador 
60. Aglomerante 
'lo. Acomplejante 
Bo. Colorante 
9o. Endulzante 

lOo. Aforo con agua 

Una vez concluida la etapa de adición. la cual toma un 

tiempo aproximado de 45 minutos (0.75 horas) y que es una etapa 

100 % manual, se procede a la homogenización del producto. 

4.1.2 Agitación (homogenización) 

Esta etapa consiste principalmente en obtener una solución 

homogénea y completamente libre de sólidos en suspensión tal y 

como se establece en las caractcristicas físicas y quimicas del 

producto terminado. 

La agitación de la solución se debe llevar a cabo por es-

pacio de 45 minutos y mediante un agitador de flecha y propela 

movido por un motor eléctrico. Lns especificaciones de esta -

unidad se indican en el diagrama que se presenta en la sección 

que se refiere al equipo. 
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4.1.3 Envasado 

Una vez concluida la etapa de agitación, y con la seguri­

dad de que el producto reúne las caracteristicas adecuadas se -

procede a su envasado en el empaque primario {botella de plás­

tico de PVC 6 de plástico PET las cuales no son atacadas por el 

ión F-l-

Para el proceso de envasado se empleará una llenadora ma­

nual de émbolo en la que se puede ajustar el volumen deseado 

para la presentación del producto. Finalmente las botellas se­

rán empacadas en cajas (empaque secundario) y enviadas al alma­

cén listas para su venta. 

A continuación veremos el equipo comerclal que se requiere 

para la fabricación del producto. 
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4.2 Equipo requerido 

En esta sección haremos referencia del equipo que se re­

quiere- para el proceso de fabricación y envasado del producto 

asi como del procedimiento que se debe sequir para determinar -

las dimensiones (capacidad) del mismo procurando mantener la 

relación óptima operación/costo/beneficio. es decir, la rela­

ción más rentable para este proyecto. 

Al hablar de la relación operación/costo/beneficio más 

rentable para el proyecto nos_ referimos a que las-dimensiones -

del equí po que debemos considerar estarán en fun'ción de las .si­

guientes dos variables: 

a) Volumen de venta propuesto para el ano 5 6 para el ano 10. 

según sea el caso. 

b) Tiempo de operación del equipo. 

La combinación de ambos factores da lugar a lo que se co­

noce como CAPACIDAD INSTALADA. Como se puede observar, aunque 

ambos factores son limitantes para conocer dicha capacidad, el 

que finalmente nos llevará a la determinación de las dimensio­

nes del equipo es el tiempo que éste operará, ya que la proyec­

ción del volumen de ventas se fijó con base en un cuidadoso es­

tudio del mercado y en objetivos, por lo que ésta no debiera 

variar. 
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El equipo que generalmente se Utiliza en este· tipo de pro-

ceses es el siguiente 

- marmita 
- agitador de flecha y propela 
- bomba 
- tanque receptor 
- llenadora 
- equipo complementario (tuberia, retenes. bases, etc.) 

Cada una de las unidades arriba mencionadas conforman el -

conjunto básico que en la industria se conoce como : LlNE:l\ DE -

LLENADO DE LIQUIDOS y que se puede adquirir de proveedores como 

UNION STANDARD EQUIPMENT CO. MEXICO, INTERTECNlCA S.A., PNEUMA-

TIC SCALE CORPORATION por mencionar algunos quienes se especia-

lizan en este tipo de paquetes. 

Una vez mencionado el equipo y su posible proveedor el si-

guiente paso es identificar la unidad 6 elemento que por su ca-

pacidad 6 eficiencia limitará la productividad de la línea (cue­

llo de botella) y que en este tiPo de procesos siempre es la 

llenadora; por consiguiente. lo primero que resulta necesario -

determinar es el tipo de llenadora que se requerirá. en 

función de la estimación del volumen de producción/ventas y del 

tiempo de operación del equipo. 

DETERMINACION DEL TIEMPO NETO DE OPERACION 

Para determinar la capacidad (velocidad) de l.a llenadora~ 

que como se dijo con anterioridad es el cuello de botella del -



51 

proceso, es de suma importancia· hacer las siguientes cunsid•::rn­

ciones : 

- En el ano 10 de la proyección de volumen de ventas, el volu­

men estimado es casi 5 vecns el volumen del ano l; si se desa­

rrollara el proceso de cálculo para determinar la capuci.dad 

instalada con base en el. volumen propuesto para el a~o 10. du­

ranttt el ano 1 se encontraría que el nivel de op~ración !icria -

de aproximadamente el 20.0 % de la capacidad instalada. lo que 

provocarla trabajar a un nivel de ef icicncia muy bajo Y pcr -

consiguiente incosteable. La práctica indica que durante el 

primer ano de operación es recomendable operar. como m~nimo, a 

un tercio de la capacidad instalada y pensar en incrementarla -

en el momento en que se alcance un nivel de- opur.-:icl6~l equiva­

lente al 80.0 % de ésta. 

Dado lo anterior, se encuentra que el aflo en el que el vo­

lumen de ventas propuesto es casi tres veces el volumen del Rno 

1 es el ano 5 por lo que. si se considera el volumen del ano 5 

como base para desarrollar el cálculo para determinar Ja capa­

cidad instalada, se podrá operar, como indica la práctica. a un 

tercio de la capacidad instalada. 

- La siguiente consideración importante es que el copitnl ini­

cial requerido será menor y el tiempo de rccup~rnción de ln ln­

versión será más breve si se compra un equipo para prC";Jucir el 

volumen propuesto en el ano 5 que si se comprara un !.:!Quipo Pill-OJ 

producir el volumen propuesto en el ano 10. 



52 

A este rc:specto es importante mencionar que. si se adquie­

re un equipo de baja capacidad. de aproximadamenLe la mitad de 

la capacidad del equipo requerido para fabricar el volumen pro­

puesto en el ano 10, será necesario adquirir un equipo semejan­

te al primero en el memento en que se alcance un nivel de pro­

ducción del 80.0 % de la capacidad deJ mismo. en ese mome~to se 

hobrá de considerar una nueva inversión de capital. lo que obli­

ga a realizar dos análisis de recuperación de la inversión, los 

cuales serian 

a) Con la compra de dos equipos "pequenos" en los anos 1 y 4, y 

b) Con la compra de un equipo "grande" en el ano 1 

a partir de los resultados de ambos análisis se podrá definir -

cuál es la alternativa que después de 10 af'\os resulta más atrac­

tiva en función de la recuperación de la inversión. 

Una vez expuestas las consideraciones anteriores se proce­

derá a determinar la capacidad requerida de las llenadoras para 

ambos casos. Lo primero que resulta necesario conocer es el -

tiempo neto de donde se obtienen las horas estándar en que el -

equipo operará a lo largo del ano : 

1.- Por concepto Je raano de abra. y conforme al contrato co­

lectivo de trabajo para 1989 se trabajará durante 220 dias en -

el ano, con tres turnos de 7.0 hrs. estándar (una vez desconta­

do al tiempo que se les dn a los obreros para comer. mudarse 

ropd,. ase.H·sc, etc.) lo que nos drJ ccr;,o resultado un total de -
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horas estándar en el ano por concepto de_mano de obra de 

220.0 X 7.0 X 3.0 4.620 hrs std /ano 

2~- De estas 4,620 hrs std I ano disponibles para que los ope­

radores utilicen el equipo. hay que descontar el tiempo que se 

requiere para su mantenimiento preventivo. mantenimiento correc­

tivo, fallas eléctricas 6 mecánicas, limpieza y sanitizaci6n, -

arranques, agotamiento de materia prima. etc. que de acuerdo 

con la práctica es de aproximadamente un 15.0 % de las horas 

disponibles de mano de obra : 

4,620.0 X ( 1.0 - 0.15 ) 3.927.0 hrs std / ano 

De estas 3.927.0 hrs std / ano que los obreros utilizarán 

el equipo, es necesario restar 1.5 hrs diarias ( NO por turno) 

debido a que, según se indicó en el diagrama de flujo del pro­

ceso, los obreros del primer turno invertirán estas 1.5 hrs pa­

ra sanitizar el equipo y preparar la solución del lote que se -

envasará durante el dia. De lo anterior tenemos que; si los 

obreros utilizan el equipo durante 220.0 dias al ano; el tiempo 

que habria de restarse es de : 

220.0 X 1.5 330.0 hrs 

3,927 - 330.0 3,597.0 hrs 

Lo que finalmente da un total de tiempo de operación en -

planta de 3;597.0 hrs std I ano. tiempo que resulta adecuado -

tomando en cuenta que gran parte del proceso involucra mano de 

obra además de ser un proceso intermitente ( BATCH ). 



Una vez determinado el tiempo neto de operación el slqú.Ícn-. 

te aspecto importante a dctermi nar es la capacidad t contenido:. 

neto ) de las botellas Pn las que el producto se comercial"i·zarA·. 

Siendo ésta una decisión completamente arbitraria y e~ funcibO 

de los contenidos que maneja la competencia, se propone que_,· ~el 

contenido neto de las botellas sea de 200.0 ml . ( 0.2 lts )' 

La velocidad de la llenadorn será entonces. para el volu~ 

men propuesto en el ano 5 de acuerdo con el estimndo presentado 

en el capitulo No. 2 de 

150,200 / 3,597 41. 76 Lts / hr 

6 bien 3.5 botellas por minuto. 

Como se puede observar. la velocidad de la llenadora es -

extremadamente baja si tomamos en cuenta que las llenadoras mu-

nuales más obsoletas e ineficientes con facilidad alcanzan una 

velocidad de operación de 10 botellas I minuto. 

Tomando en cuenta lo anterior y con el propósito de incre-

mentar la velocidad de la llenadora .. se destac;irá el hecho de -

que las etapas de sanitización y preparación de la solución se 

realicen una vez por dia y en su lugar se consideraril que ~mbns 

etapas se lleven a cabo en cada turno, es decir. tres veces ill 

dia. Las horas estándar en este caso serán : 



220.0 X f.5·X 3.0 

3.927.0 e 990 

150.200 / 2,937 

6 bien 4.3 botellas por minuto. 
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990: o· h~s std 

·2 •. 937.·º 

51.14 Lts / hr 

De donde se puede observar que, aún con la consideración 

arriba mencionada, la velocidad de la llenadora sigue 

siendo baja. De lo anterior sa puede concluir que de nlnguna -

forma resulta conveniente la adquisición do una llcnadora, -

bien sea automática 6 manual, y en su lugar se podria im­

provisar una llenadora con un dispositivo de vaciado por gra­

vedad. Con la ayuda de este dispositivo, y una vez terminada 

la curva de aprendizaje, se podrá alcanzar una vclocidnd en 

la llenadora de 5 botellas minuto, equivalente a 

60 litros hora. 

Con base en el valor encontrado referente u la veloci-

dad de la llenadora, que es de 5 botellas minuto y con-

sidcrando quP. las nctividades de sanitización y preparación 

de la solución se llevarán a cabo en cada turno. se tien~ que 

el tiempo que se dedicará a la actividad de envasado es de -

5.5 horas por turno. por lo que se requiere de una marmita 

y de un tanque con una capacidad minima de 330 litros, que 

aplicando un factor de tolerancia del 5 % nos indica que 



la capacidad de ambas unidades deberá ser de 363 ljtros. 

Una vez determinadas las dimensiones 

seria mandarlo construir 

del equipo,. 

bajo tales 
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el 

cspe-siguiente paso 

cificaciones de diseno. A est.e respecto cabe mencionar que -

el costo del equipo fabricado bajo estas especiflcacione:;; 

resultaria considerablemente más elevado que si se compra­

ra el equipo de linea con la capacidad próxima ~uperior 

que manejan los proveedores. A continuación se muestra la ta­

bla de modelos y capacidades de linea de las marmitas 

y tanques que comercializa la empresa INTERTECNICA S.A. : 
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CONEXIONES Cl\Pl\CIDAD 
MODELO A B e H R s T TOTAL (LTS) 

,•.'• 

MMF- 20 592 482 91_4 ··- -32'6 ·38 19 19 95 
-- - -

.:;~ó (j~:' . MMF- 30 635 533 ' 914 
,;: 

)9 19 120 
,·:,·;·:·, 

MMF- 40 711 572 ioi6 ;zi .-~~-3\)_i~·-_38; c:19 19 165 

'~~4~7¡t~;,;¡38 -
--

MMF- 60 813 648 ---•iOl6'!-•' 19_ 19 240 

MMF- 80 914 498 . l~~;i:s '<sii2''' 38 19 19 325 

MMF- 100 965 762 1Ú8 530 • 38 19 19 395 

MMF- 150 1118 889 1219 615 -38 25 25 640 

MMF- 200 1219 965 1371 670 51 38 38 830 

MMF- 250 1318 1040 1473 725 51 38 38 1050 

MMF- 300 1397 1098 1575 768 51 38 38 1250 

MMF- 400 1532 1200 1702 843 63 38 38 1650 

MMF- 500 1648 1236 1776 906 63 38 38 2050 

MMF- 600 1758 1370 1956 967 76 51 51 2490 

MMF- 750 1900 1476 2108 1045 76 51 51 3140 

l'l'IF-1000 2088 1617 2312 1148 76 51 51 4170 

* Dimensiones en mm •. 

De donde se puede observar que tanto la marmita como el -
tanque receptor cuyas Cil.pñcidades próKimas superiores a las ne-

cesidades son las de 395 litros~ lo que ocasionará que exista -

un sobrediseno 6 exceso en la capacidad instalada de B.B ""· que 

en este caso es justificable ya que la diferencia en costo ver-

sus el equipo construido bajo nuestras especificaciones es su-

perior al 20.0 %. 



A partir de los resultados obtenidos a lo largo del proce-

so de cálculo, considerando el volumen de ventas propuesto Pdrd 

el ano 5 .. resulta evidente que no vale la pena repetir el mismo 

proceso de cálculo con el volumen propuesto para el ano 10 de-

bido a que se sequiria quedando por debajo de una velocidad de 

10 botellas por minuto, que es la velocidad mínima para justi-

ficar la compra de una llenadora. 

Todo lo antes expuesto lleva a que el equipo que es ncce-

sario adquirir para la fabric:1ci6n del producto es : 

una marmita fija para uso industrial 
un agitador de aspas 
un tanque receptor fijo pnra uso industrial 
una bomba de desplazamiento positivo 
un dispositivo de \:aciado por gravedad 
válvulas y equipo auxiliar 

cuyos diagramas y especificaciones se muestran a continuación 
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4.3 Material de empaque y almacén 

En lo que al empaque del producto se refiere, en primer -

lugar resulta necesario definir los distintos elementos que lo 

constituyen en función de su proximidad con el producto, que en 

este caso son : 

EMPAQUE PRIMARIO. que es el que se encuentra en contacto -

directo con el producto y en este caso se trata de las botellas 

de plástico de PVC ó de plástico PET con una capacidad de -

200 t 5 ml. de base rectangular. bordes redondeados e impresas 

en ambas caras. 

EMPAQUE SECUNDARIO, corresponde al siguiente elemento de -

los materiales de empaque. y que generalmente constituye ln 

unidad de venta nl comercio. ya que es en esta unidad de empa-

que en la que el producto se comercializa, se almacena, etc .. -

El empaque más adecuado para las necesidades del proyecto debe-

rá reunir las siguientes caracteristicas 

- ESTILO : paralelepípedo regular 
- MATEHIAL : cartón corrugado con resistencia al cstallamiento 

de 11.0 Kg f / cm2 

- FLAUTA : Tipo A 
- DIRECCION FLAUTA : vertical 
- CIERRE : engomado 
- SIN SEPARADORES O SOPORTES INTERNOS 



CAPITULO 

V 
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CAPITULO V ANALISIS ECONOMICO 

El siguiente capitulo constituye la parte medular de í~ste 

estudio, ya que a lo largo de su desarrollo se determinará la -

situación financiera por la que atravesará la persona ó rnzón -

social que pretenda llevar a cabo el proyecto asf como ~u ren­

tabilidad y el periodo de recuperación de la inversión totnl -

requerida. 
) 

Previo al desarrollo de esta sección es convenit-mtc defi­

nir algunos de los parámetros 6 lineamientos que habrlJn de ser­

vir de referencia a lo largo del capitulo. El primero de ellos 

corresponde a la forma en que habrá de considerarse la moneda_ 

siendo ésta constante, es decir. las cifras se presentarán en -

PESOS CONSTANTES. 

Lo anterior indica que no se consideran efectos inflacio­

narios 6 variaciones semejantes .. siendo la única variación exi~­

tente la de los intereses sobre el préstamo que se solicite (de 

ser necesario en función del monto al que ascienda Ja inversión 

total proyectada) . El monto de los intereses se obtcndrli en­

tonces a partir de la diferencia en puntos porcentuales que 

exista entre el porcentaje de interés sobre un préstamo a ser -

liquid;1do en un plazo <leterminndo y el porcentnjc~ de Jnflación 

reportado por el Banco de México durante el mif.;mo periodo. l'or­

ejcmplo .. si los intereses sobre un préstamo bancurio u ser 1 i­

quidado en seis meses son del 75.0 % y el porcentaje de infla-
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ción reportado en ese mismo periodo fué de 70.0 %. los puntos -

porcentuales de interés a ser aplicados sobre la moneda cons­

tante serán de 5.0 . 

Otro aspecto importante que cabe destacar corresponde a -

los precios y costos que se utilizarán a lo largo de este capi­

tulo, los cuales se obtuvieron entre los meses de marzo y junio 

de 1988. Los precios de las materias primas y del material de -

empaque se han referido a precios al menudeo. y la cotización -

del equipo fué proporcionada por la compania INTERTECNICA S.A. 

de C.V .• 

Como se mencionó anteriormente. el principal objetivo de -

esta sección es el de determinar la viabilidad del proyecto -

desde el punto de vista financiero. es decir. su rentabilidad. 

Para ello. el capitulo se ha dispuesto en tres partes. 

En la primera de ellas se determina la Inversión Total -

Proyectada misma que se constituye a partir de los gastos en 

los que se habrá de incurrir por concepto del inmueble 1 la 

planta y el equipal los gastos de preoperación y puesta en mar­

cha de la planta determinando por último el capital de trabajo. 

En la segunda parte se presentan Jos resultados financie­

ros proforma1 que consisten en los Estados de Resultados, los -

Balances y los Estados de Origen y Aplicación de los Recursos 6 

Estados de Flujo de Efectivo. 
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En la tercera y última parte se presentan los Análisis de 

Rentabilidad asi como el Periodo de Recuperación de la Inver­

sión y las Pruebas de Sensibilidad a partir de los resultados -

que arrojen los estados financieros preforma; esto con el pro­

pósito de establecer si el proyecto resulta atractivo o no. 



6'1 

5.1 

da, se confórma del con-

ceptos 

- Inmueble .. Planta y Equipo · -·-
- Gastos de Preopnración y Arranque·-
- Capital de Trabajo · 

. -,·· 

Para su determinación es necesaric~( estfina~.·~·,=: por uria -piL1rtc .. 

el gasto en el que se habrá de inCurrir -por; conc'e:P'_tó ,de-~ Tn"~uc~ 

ble .. Planta y Equipo 6 bien el Activo Fijo. Ello-implica cono-

cer previamente las es~vcifiC·'3Ciones y ·el costo del equipo, <d 

costo de su instalación y la obra civi 1 en ·-ia qun se µrclnnda · 

instalarlo. Por otra parte, es necesario determina.e lo~.; 4n~tos 

de preoperación y arranque para lo cual hily que conocer ci r:CJs-

to de los insumos, los gastos de manufüclura y lo~ rnqu i :,.; i tos -

de mano de obrn. Por último, para definir el '~·"lPital de t:rnb<..1jo. 

es necesario conocer los niveles de producción a los 11uc se -

operará nsi como los precios de los insumos y do los ~crvicios. 

5. 1.1 INMUEBLE • PLANT/\ Y EQUIPO 

En lo que al inmueble se refiero. es nec:esario mcrH:ion.Jr -

que se tienen culltro posibles nlternativas. que St>n 

- Comprar el inmueble en el D. F. ó nr«.!il Melropol itm1a 
- Comprar el inmueble! en provincia 
- Rentar el inmueble en el L'.F. ó oren McLropolit.nnn 
- Rentar el lnmucblc en pnlV 1 nc:ia 
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Acerca de estas cuatro alternativas es de gran interés re­

saltar el hecho de que recientes disposiciones hacendarias fo­

mentan 'el desarrollo .industrial en nuestra provincia.. con ali­

cientes tales como la excención del impuesto sobre la renta -

(_ ISR ) durante los primeros tres anos ( i. e. Guanajuato ) . 

Asimismo existe otro aspecto atractivo en lo que se refiere a -

los salarios de mano de obra, siendo el salario mínimo inferior 

en provincia que en el área metropolitana. 

A pesar de lo anterior.. es convcn1cnto recordar que nues­

tro pais sigue y seguirá siendo por mucho tiempo centralista y 

con vi.ns ~· sistemas de transportación muy deficientes, lo que -

daria Jugar a innumerables problemas t11nl:o en la recepción de -

materiales como on el proceso de venta y distribución del pro­

ducto terminado, por Lo que resulta entonce::; mils práctico ubi­

car ol inmueble dentro del área metropolit~na. 

En lo que se refiere a La decisión entre adquirir el in­

mueble 6 rent.:arlo, indudablemente resulta mucho mús provechoso 

renl11rltJ. Lo anterior obedece al hecho do que la cantidad des­

tinada a la renta del inmueble se puedn incluir en el Estndo de 

Resultados permitiendo que tal gast.o se cargue al precio del -

producto, de esta formo el beneficio es maycr quo si se compra­

ru y la inversión se amortizAra. 

l>or todo lo anterior, ln alternativa Que resulta moi:> at:rnc­

tivn. consiste en rent.cJr un inmueble quo so udaptu a lns necesi-
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dades d.el proyecto dentro del area metropolitana. Para tal efec­

to se considerará la renta de una nave industrial ubicada en la 

delegación Iztapalapa, la cual cuenta ya con diferentes servi-

cios tales como instalación eléctrica industrial. servicio de -

agua corriente y una cisterna con capacidad para 5.000 litros. 

El área de la nave es de 100 m2 ( 10 X 10 ) y además cuenta con 

un estacionamiento y/o área de carga y descarga de 40 m2 adi-

cionales. El monto al que asciende la renta mensual de este in-

mueble es de $ 700.000. 

De esta manera. la adquisición de un inmueble queda exclui-

da de la inversión total proyectada asi como del activo de la -

empresa; de tal forma que, el total del activo fijo se remitirá 

solamente al equipo y maquinaria industrial. al equipo y mue-

bles de oficina, muebles para el área de almacén y las básculas 

para medir las cantidades requeridas de materia prima en cada -

lote. En lo que se refiere a las unidades para el transporte 

del producto de la fábrica al cliente, éstas se contratarán co-

mo servicio de fletes y tampoco formarán parte del activo fijo. 

Con base en lo anterior el total por concepto de inmueble, 

planta y equipo queda de la siguiente forma : 



Marmita 
Agitador 

CONCEPTO 

Tanque receptor 
Bomba 
Llenadora 
Válvulas y equipo auxiliar(ll) 

Instalación del equipo< 12 l 
Equipo y muebles de oficina 
Muebles de almacén 
Básculas y equipo de medición 

contingencias 

TOTAL 

COSTO ('000 pesos) 

$ 

12. ººº 6,000 

10. ººº 2.500 
3,100 

3.360 

3.360 
4.140 
2,600 
3,900 

2.000 

52. 960 

5.1.2 GASTOS DE PREOPERACION Y·ARRANQUE 
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Por este concepto habrán de considerarse aquellos gastos -

en los que se habrá de incurrir para verificar el buen funcio-

namiento del equipo ya instalado e prueba hidráulica ), el ces-

to del número de lotes que sean necesarios producir para deter-

minar los tiempos y movimientos a fin de establecer los requi-

sitos de mano de obra ( generalmente tres corridas 6 lotes 

abarcando todas y cada una de las etapas del proceso hasta la -

colocación del producto terminado en el almacén ). Por último, 

se incluye el costo del número de lotes producidos para deter-

(11,12) De acuerdo con lo expuesto en la asignatura de Ingenie­
ria Económica II, impartida por el profesor Eugenio 
Pradal Roa.Facultad de Qulmica. U.N.A.M. 1967. 
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minar las condiciones de operación que permitan la obtención de 

un producto cuyas caracteristicas fisicas y qulmicas sean las -

deseadas y se elaboren las especificaciones de producto termi-

nado y de control de calidad. 

COSTO DE LA PRUEBA HIDRAULICA 

Considerando que dichd prueba se lleva a cabo con el único 

propósito de verificar que las conexiones entre los equipos y -

la tuberia no presenten fugas y observar el buen funcionamiento 

del agitador y de la bomba, recordando también que la capacidad 

de la marmita y del tanque receptor es de 395 litros. El costo 

al que asciende la prueba hidráulica es el siguiente 

CONCEPTO 

1 m3 de agua 
electricidad 
honorarios ingeniero 
otros 

TOTAL PRUEBA HIDRAULICA 

COSTO ( pesos 

$ 

78 
1.102 

100, 000 
8,820 

110, 000 

COSTO POR CONCEPTO DE PRUEBAS PARA LA 
DETERMINACION DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS 

Para poder determinar el costo de tales pruebas es necesa-

rio conocer primero el monto al que ascienden las materias pri-

mas Y el material de empaque del producto terminado referidas a 

un volumen determinado, por ejemplo, por cada lote (cabe recor-
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dar que el tamano de lote propuesto es de 300 litros en función 

de la proyección de ventas). Esta suma se utilizará posterior-

mente para integrar el costo total de un lote al adicionarse -

los gastos de manufactura y los de mano de obra. 

Con base en esto, el monto al que ascienden las materias -

primas y el material de empaque para producir un lote de 300 

lts. se constituye de la siguiente forma : 

CONCEPTO 

Ingrediente activo 
Vehiculo 
Conservador 
Acomplejante 
Aglomerante 
Surfactante 
Colorante azul 
Colorante amarillo 
Saborizante 
Endulzan te 
Agua 

TOTAL 
MATERIAS PRIMAS 

CANTIDAD 
(Kg) 

0.1523 
15. 4382 
o. 9135 
0.0030 
0.0609 
0.0609 
0.0018 
0.0027 
0.0198 

30.4500 
255.9353 

304.5000 

MERMA 
(%) 

3.0 
3.0 
3.0 
3.0 
3.0 
3.0 
3. o 
3.0 
3.0 
3. o 
3. o 

(*) 

COSTO 
UNITARIO 

($/Kg) 

5, 720 
3,700 
3,239 
2,800 
2.097 

18. 000 
137.526 
12,230 

110.000 
l. 514 

NA 

C*> Densidad - 1.015 g/ml ; lotes de 300 litros 

Botellas PVC impresas 
Tapa para botella 
Caja para 24 botellas 

TOTAL 
MATERIAL DE EMPAQUE 

UNIDADES 

1,500 
l. 500 

63 

l. o 
1.0 
2.0 

68 
12 

750 

TOTAL MATERIAS PRIMAS Y MATERIAL DE EMPAQUE $ 

COSTO 
TOTAL 

($) 

897 
58,835 

3,045 
9 

132 
l. 129 

259 
35 

2,242 
47.484 

21 

114, 088 

103,020 
18,180 
48.195 

169.395 

283.483 



73 

Como se mencionó anteriormente, el valor antes indicado 

será utilizado más adelante para integrar el costo total de un 

lote una vez establecidos los montos definitivos correspondien­

tes a mano de obra y gastos de manufactura. 

Para efecto de la estimación del costo total de los lotes 

que habrán de produc.irse con el propósito de establecer los re­

quisitos de mano de obra, es necesario adicionar al valor antes 

indicado la cantidad correspondiente al consumo de la energía -

eléctrica que habrá de emplearse en ese proceso energ!a eléc­

trica consumida por el agitador y por la bomba ). Cabe mencio­

nar que el consumo de energía eléctrica es un gasto que debiera 

considerarse dentro de los gastos de manufactura y solamente se 

ha incluido como parte del costo de las materias primas y del -

material de empaque por tratarse de corridas extraordinarias 

fuera de la estimación de volumen. El monto por concepto del 

consumo de electricidad durante la producción de cada lote se -

ha estimado en$ 551.00 lo que indica que el costo total por 

lote producido ~olamente en lo que se refiere a materias pri-

mas y material de empaque ) a efecto de definir la mano de obra 

requerida es de $ 284,034.00 . 

Las pruebas realizadas se desarrol1..aron en la siguiente 

forma : 
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No. No. SALARIO No. SALARIO TOTAL 
PRUEBA OPERADORES POR DIA SUPERVISORES POR DIA MJ\NO DE OBRA 

1 
2 
3 

3 
2 
1 

10. 400 
10.400 
10.400 

15,990 
15.990 
15.990 

47.190 
36.790 
26.390 

TOTAL PRUEBAS $ 110. 370 

NOTA : Finalmente se encontró que para el proceso propuesto el 
personal que se requiere consiste en un Operador y un Supervi­
sor. Es necesario mencionar que los salarios indicados ya in­
cluyen las prestaciones. 

de 

Por todo lo antes mencionado, el costo de las pruebas fué 

CONCEPTO 

3 lotes de producto 
mano de obra directa 

TOTAL PRUEBAS $ 

CANTIDAD 
( pesos ) 

852. 102 
110. 370 

962.472 

COSTO POR CONCEPTO DE PRUEBAS PARA DEFINIR LAS 
CONDICIONES DE OPERACION 

A efecto de definir las condiciones de proceso, disponien-

do de todas las materias primas y del material de empaque y una 

vez que los operadores se han familiarizado con el equipo y el 

proceso, generalmente es necesario producir tres lotes pilra de­

terminar dichas condiciones. Al término de la producción de ca-

da uno de ellos se toma una muestra representativa (de •/- 50 -

botellas al inicio, 50 en la etapa media y otras 50 al final) -
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que se envian a un laboratorio autc:i~t~~'do ·poi-'~ l'Ít' SSA _par:a ~ su -, __ '>~~ .···:;-, : 
validación. ,;} _z;~·~·:o 

Si se considera que el costo de. Cada· "!.:o·~~----~~ -\:~~~~-j· .. :a1 
·:~~· º·,·c., 

t"m-: 

pleado en la sección anterior- ( en :¡a··:.~~·~ ·se .:dé-fi-nl-6 maria de~-

obra ) Y si el costo del servicio del·· laboratorio es de 

$ 200.000.00 por cada lote examinado; tenemos que el ~asto de -

estas pruebas es el siguiente : 

CONCEPTO 

3 lotes de producto 
3 análisis de labora~orio 

TOTAL COSTO PRUEBAS 

COSTO 
UNITARIO 
( pesos ) 

304.334 
200.000 

$ 

TOTAL 
µesos 

'lD.000 
&00.000 

1·~13.002 

Por todo lo antes mencionado; el monto letal do los G.:i~t~os 

de Preoperación y /\rr<::inque será de 

- Prueba hidráulica 
- Determinación de tiempos 

y movimientos 
- Determinación de las 

condiciones de opernción 
- otros 

TOTAL GASTOS DE PREOPERAClON 
Y ARRANQUE $ 

5. l. 3 CAPITAL DE TRA!ll\JO 

110.000 

'162.4"/2 

1º513,002 
4,b).6 

2'700.000 

l\ntos de poder determlnnr el Capi t.nl de Trtthajo 1~s nHcosa;... 
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río establecer el costo total del producto terminado, ya que -

hasta el - m'onié-nto no se han determinado los gastos de manufactu-

ra. Lo.anterior obedece al hecho de que, uno de los conceptos -

que constituye el capital de trabajo corresponde al nivel de -

inventario de producto terminado que la empresa mantiene duran­

te un periodo dado, nsi como otro concepto que se refiere al -

nivel de efectivo con liquidez el cual se estima debe ser equi-

valente a 1-2 meses de costo de producción. 

Los gastos de manufactura en los que se incurre para la 

producción de un bien se generan a partir de los siguientes 

conceptos ; 

- Depreciación 
- Sueldos fuera de mano de obra ( involucrados en produc-

ción ) 
- Servicios ( agua, electricidad. predial, etc. ) 
- Mantenimiento de equipo y planta 
- Refacciones y herramientas 
- Uniformes y equipo de seguridad 
- Arrastres ( Seguro Social, lnfonavit. etc. ) 

Todos ellos se estiman, generalmente. sobre un periodo de 

un ano ( sea éste ano civil, ano fiscal, etc. ), y el total se 

divide entre el número de lotes que se producen durante ese ano. 

Es decir, si una compania tiene unos gastos de manufactura en -

un ano de S l,000 y durante ese ano se producen 100 lotes, los 

gastos de manufactura que cada lote debe absorber son de $ 10. 

Si la mismn compaiHn produce 200 lotes, entonces los qastos do 

manufactura que se deben asignar por lote son de S 5. t.o ante-

rior" indica que los gastos de manufactura representan un gasto 

fijo que la compaf\ia debe realizar en un periodo determinado el 
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cual disminuye, por lote·, confo'rme aumenta· el nivel de produc­

ción de la planta; 'con· la únicn excepción en -el consumo' da agua 

y electricidad. 

Con base en lo anterior y para fines prácticos, es decir, 

con el propósito de fijar una cantidad por concepto de gastos -

de manufactura que se mantenga constante, lo que dará lugar a -

un costo total de producto terminado t.:;mbién constante que pue­

da ser usado a lo largo de los 10 arios del cst.udio; los gastos 

de manufactura se estimarán con base en la siguiente considera­

ción : 

Si los gastos de manufactura se generan il part i e· de los conce-p­

tos antes mencionados, se puede observé.Ir que existen algunos 

cuya magnitud 6 monto no se altera si varia el niveJ de produc­

ción. es decir, que el gasto en el gue se habrá de incurrir se­

rá el mismo independientemente del número de lotes producidos -

en un ano como pueden ser : la dcpreciilción. los sueldos fuera 

de mano de ob1·a ( asesorius. servicio, etc. ). milntenimiento de 

equipo y planta. refacciones y herramientas y los uniformes y -

el equjpo de seguridad. Por otra parte. hay otros qUf~ si va­

rfan proporcionalmente con los niveles de producción. tal es el. 

caso de : los servicios ( agua y electricidad ) y los itrrastrcs 

por ejemplo cuando se inicio la operación durantn el segundo 

Y tercer turnos ). Lo anterior. finalmenLe. fH!rmito considcr<1r 

que la disminución de algunos de ellos. por lote, .:.:n función -

del incremento en los niveles de producción se puede compens.,r 

con el aumento que presenten los otros.. rlando Juqar a un valor 
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global constante por concepto de Gastos de Manufactura lo que a 

su vez permitirá determinar un costo total de producto termina­

do también constante y es el que habrá de utilizarse a lo largo 

de los 10 anos de los que consta el estudio. 

1\hora bien, el procedimiento más ortodoxo para determinar 

el monto al que ascienden los gastos de manufactura consiste en 

estimar los montos individuales de cada uno de los conceptos 

que los integran. Por ejemplo, el monto de la depreciación del 

activo fijo equivale al 10.0 % de su valor inicial. las refac­

ciones y herramientas asi como el equipo de seguridad se cons­

tituyen en otra cantidad conocida. por mencionar algunos. Por -

otra parte, es dificil conocer el número de ocasiones y el mon­

to correspondiente en el que será necesario recurrir a sueldos 

fuera de mano de obra i. e. asistencia Lécnica ) 6 bien el -

costo del mantenimiento correctivo que depende de la grnvudad 

de la averia ). Con base en esto y a purtir de datos renles de 

otras companias se puede considerar que los gastos de mnnufac­

tura representan del 15.0 al 20.0 % del costo total del produc­

to terminado. 

Por consiguiente. el costo total por lote de producto ter­

minado queda de la siguiente forma : 



TESIS ESTA 
SALIR DE LA 

N9 DEIE 
BIBUIJTfGA 

Materias primas y material de empaque 
Mano de obra directa (*) 
Gastos de Manufactura 

COSTO TOTAL POR LOTE $ 

Pesos 

283,483 
26.390 
47.~17 

357~390 

,- ·-' - ,- -· ------------ - ·".-

(*) constante independientemente del turno 

'19. 3 
7.4 

13.'.l 

100·.o 

'/9 

A partir del costo por lote arriba indiCadO :_se. :p~ici:i_e __ 9ono-, . ·- . ---·- .. 

cer el costo por litro que posteriormente ·se empleará:en los 

estados de resultados. 

Costo por lote 
Tamaf'\o del lote 

Costo por litro 

CAPITAL DE TRAB1,JO 

$ 

357.390 
300 lts. 

1. 191 / l t 

El capital de Trabajo de una compania munufar:turcra ú de -

transformación representa el monto toLLtl al que .:isciendn el di-

nero invertido f'n : l) inventario de materias primas y dt-! mnt.c-

ria! de empaque. 2) inventario de producto termi nudo y de pro-

dueto en proceso. 3) cuentas por cobrar. 4) efectivo con li-

quidez par-a el pago mensual de los gastos de mnnufnct.ura y de -

opcr-ación. 5) cuentas por pagar y 6) impuestos; todo~ el lo:-. 
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referidos a un periodo de un mes e integrados de la siguiente -

forma( 13 l: 

+ Inventario de materias primas y material de empaque 
+ Inventario de producto terminado ,Y producto en proceso 
+ Cuentas por cobrar 

Efectivo 

- ( cuentas por pagar 

+/- Impuestos 

CAPITAL DE TRABAJO 

Acerca de cada uno de estos conceptos es importante indi-

car lo siguiente : 

1) El nivel de inventario de aquellas materias primos y del 

material de empaque de producción nacional más adecuado 6 rece-

mendablc va de uno a tres meses de acuerdo con el criterio ó la 

poli ti ca de cada compaf\1n ó bien a las condiciones de venta y -

entrega de los diferentes proveedores ( por ejemplo; los pedí-

dos minimos ); no asi en caso de que se trate de un material de 

importación en el que el nivel minimo de inventario que so re-

comiendo mn~tencr es de tres meses. 

En virtud de lo anterior, y considerando que ln empresa 

objeto de este estudio procure mantener un nivel de inventario 

(13) Peters M. and Timmerhaus K.O •. Plant Desiqn and Economlcs -
for Chemical Engineers. 3rd edition.McGraw-llil l .Singapore -
(1965).pp 342-J~?. 
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de materias primas y de material de empaque equivnlent~:a Un -

mes de producción, y de tres meses en el caso del surf;,.ctéi:·ntc -

que es de importación, el monto al que asciende el dinero in­

vertido por este concepto durante el primer af\o de oper_eC~ ón us 

de 

55,000 lts / 12 meses 
4,563 lts / 300 lts / lote 

( 15.3 lotes ( $ 283,483 

C*) Incluyendo el surfactante 

( 2 ) (15. 3 lotes ) ( $ L 129 

(*) Dos meses adicionales de surfactante 

TOTAL MATERIAS PRIMAS Y MATERIAL DE EMPAQUE$ 4'31Í2.811-
------------------------

2) En lo que so refinre al nivel de inventario de produclo 

terminado, y siempre y cuando se trate de un producto cuyo pr:1-

trón de ventas no refleje nin9una cstacionalidild, el nivel mús 

recomendable va de medio ( 15 dias ) a un mes. La situación 

idónea en cualquier caso seria aquella en que el nivel de in-

ventario de producto terminado fuera casi nulo; de cuulquinr 

forma éste resulta necflsario para evitar cualquier imprevisto -

como puede ser la reposición de una devolución. el desarrollo -

de nuevos clientes, desabasto de materia prima 6 mHLcrial de -

empaque, paros correctivos. etc. 

Considerando que la empresa mantenga un nivel de inventa-

rio de producto terminado equivalente a 15 días <le! promedio de 

venta mensual del primer af'\o ( alrededor de 8 lotes ) y si el -
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costo total por lote es de s· .357 ... 390~ _e_l '.monto del dinero in-

vertido en este ·tipo :·cie ¡~-~;e~i~~Í-~::~s~ de $ 2' 859, 120 
- '• : -·- .. · ... "}''. '<" ~> ;·;/': ------------

En este punto'i";e~• i2~~ii~'.~~e destacar que por tratarse de -

un proceso interTni.tC'il_te; e·1 .cual Se lleva a cabo de principio a 

fin durante cada turno de op-eración.. no se considera e] mante­

nim'iento de inventario de producto en proceso. 

3) Por concepto de cuentas por cobrar, para este caso única-

mente se consideran los ingresos correspondientes a las ventas 

del mes. Con el propósito de deter;ninar el monto al que aselen-

den las cuentas por cobrar resulta necesario fijar de una vez -

el precio de venta al cliente que tendrá el producto. 

Acerca del procedimiento para determinar el precio de un -

producto es importante mencionar que existen dos formas; la 

primera de ellas consiste en elaborar el estado de resultados -

correspondiente a un periodo determinado y proponer un precio -

por unidad que permita lograr utilidades al final del ejercicio. 

La segunda consiste en estimar el precio al cliente de Jos pro-

duetos contra Jos que se pretende competir y comercJ.alizar el -

produ~Lo ol mismo nivel de precio e inclusive a un precio infe-

rior a los de la competencia~ con lo que se asegura una rápida 

entrada al mercado. 

En este caso, y con el fin de establecer un precio campe-

tit.ivo dentro de la categoría, dicho precio sr. cn1cuJará por -

medio del siguiente mecanlsmo :: Se toma el precio sugerido a 1 -
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público 

de 1988 

sin IVA ) que presenta la marca FLUORINSE ( en junio 

que fuera de$ 6,374 / lt. y se reduce en un 35 % 

que equivale al margen de utilidad que en promedio maneja el 

comercio. con lo que se tiene que el precio de venta por litro 

será de 

$ 6, 374 / lt ) ( o. 65 ) $ 4.143llt 

A partir de este precio. multiplicándolo por el número de 

litros que se estiman vender en forma mensual ( 4.585 litros -

aproximadamente }. se conoce el monto al que ascienden las 

cuentas por cobrar. que serán de 18'988,612, 6 bien lo que 

equivale a las Ventas Brutas. 

Asimismo, se pueden conocer de una vez las Ventas Netas 

por litro a partir del precio 6 Ventas Brutas si se Considera -

que la variación de las Netas con respecto a las Brutas es de -

3.0 % por concepto de devoluciones, descuentos en precio, etc .. 

De donde se tiene que las Ventas Netas por litro son de 

e $ 4, 143 ! 1 t l C o. 97 l $ 4.019 / lt 

A partir de las ventas netas por litro, y con base en el -

costo por litro determinado anteriormente C $ l,191 / lt) se 

puede conocer el Porcentaje de Utilidad Bruta que obtendrá la -

marca si prevalecen las condiciones indicadas de precio y costo. 

La fórmula para determinar el Porcentaje de Utilidad Bruta es -

la siguiente : 
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Ven tas Netas - dOs to 

* 100 % de Utilidad· Bruta 
Ventas Netas 

4,019 - 1,191 

* 100 70.4 % 

4,019 

4) En lo que se refiere al efectivo, la cantidad que se reco-

mienda mantener equivale a uno 6 dos meses del costo de produc-

ci6n. Por consiguiente, si cada mes se producen 16 lotes apro-

ximadamente y el costo por lote es de$ 357,390 y se procura 

manejar un nivel de efectivo igual a solo un mes del costo de -

producción, el monto correspondiente será de ª--~~7!ª~~1Q 

5) Por concepto de cuentas por pagar se consideran solamente -

lo que se conoce comunmente como el Saldo a Proveedores. Es do-

cir, se consideran todas aquellas cuentas por pagar que preven-

gan de los distintos proveedores tanto de materia prima como de 

material de empaque. Las cuentas por pagar que se consideran en 

la determinación del capital de trabajo son iqualmentn referi-

das a un periodo de operación de un ~es. Por lo tanto, si du-

rante cada mes del primer ano dH operoción se producen ;iproxt-

mSdamente 16 lotes. y el costo de las materias primas y del ma-

terial de empaque por cada lote es de $ 203,483 • el monto al 

que ascienden las cuentas por paqar es de 4'535,720 
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Es importante mencionar que. tanto el paqo de la renta del 

inmueble asi como el saldo del préstamo bancario y de sus inte­

reses ( en caso de haber un préstamo ) se indicarán en el eSta-
do de resultados como una erogación anual. 

6} El último de los conceptos que conforma el capital de tra-

bajo de una empresa se refiere a los impuestos. Acerca de los -

impuestos es necesario indicar que solamente se contempla el -

Impuesto Aqregado al Valor ( lVA ) correspondiente a las cuen-

tas por cobrar y al de las cuentas por pagar. 81 monto final al 

que asciende el IVA asi como su valor ( a favor 6 en contra ) -

~e obtiene a partir de la diferencia que existe entre ambas -

cuentas, es decir. si las cuentas por cobr.:ir suman más que las 

cuentas por pagar el valor del IVA será positivo y hará que el 

monto final del capital de trabajo sea superior al del cnso 

contrario, cuando las cuentas por cobrar sean de menor magnitud 

que las cuentas por pagar. 

Con base en lo anterior, y en función de los montos de las 

cuentas por cobrar y de las cuentas por paqar antes indicados, 

la suma a la que asciende el IVA y su valor serán 

Cuentas por Cobrar - Cuentas por Paqar ( 0.15 V /\ 

( 18'988,612 - 4'535,728 ) ( 0.15 ) $ 2'167,933 

Finalmente, resta indicar que. en lo que se refiere al lm-

puesto Sobre la Renta ( ISR ) éste se contemplará en el estado 

de resultados. 
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A. ·partir 'de lOs seis concept;os antes ._desarrol tadoS 'Se con-: .. , :- - . -.". -~ 

cluye que el Capital de 'Trabajo.de la empre~a-o~j.etp~del estu-

dio ·quedará integrado 

CONCEPTO 

Inventario de materias primas y 
material de empaque 

Inventario de producto terminada·· · 
Cuentas por Cobrar 
Efectivo 
( Cuentas por Pagar ) 
Impuestos 
Otros 

TOTAL CAPlTAL DE TRABAJO s 

4'382.811 
2'659.120 

"16'968,612 
5 '"718. 240 
4' 5'.15. 728 
2'167.933 

419,012 

30'000,000 

Con lo que finalmente se tiene que la Inversión Total Pro-

yectnda para poner en marcha el" proyecto pnt"'a producir un en-

juague bucal fluorado para el consumo masivo es de : 

CONCEPTO 

Inmueble~ Planta y Equipo 

Gustos do Preoperación y ~rranque 

Capitnl de Trabajo 

con ti ngcnc i.:.ts 

INVERSlON TOTAL PROYECTADA" s 

MONTO ( pesos 

52'960.000 

2 '700. 000 

30'000.000 

~'340,000 

90'000.000 
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Resulta entonces necesario. en e.~ta etapa, hablar acerca -

de cuál será el oriqen del capital antes indicado para ~c:>ne~ en 

marcha el proyecto, asi -como el criterio para determinar .. dicho 

oriqen. 

Como se puede observnr. el monto aJ que ascjende la fnver­

sión Total Proyectada es relativamente bajo, t.-m bajo que r>s -

equivalente al precio de un inmueble de habitación ( un ñ.parca.­

mento ) 6 al de dos automóviles de lujo. Por tal motivo. y c~on-

siderando que una ó varias personds en sociedad con f'a(-:J 1 idiJd -

lograrlan reunir esta suma,. se considerará que la Inversión To­

tal Proyectada provendrú de una sola persona 6 ct'e una soc.ledad 

de personas físicas con actividad empresarial y no habr{1 de re­

querirse del apoyo de unn instituc16n bancaria 6 de cr6dito. 
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Acerca de los estados findncieros proforma que se presen­

tan a continuación ( que son tres : el estado de resultados. el 

balance y el estado de origen y aplicación de los recursos es 

importante comentar que se presentarán en forma de reporte ( y 

no como cuenta ) para periodos iquales a los anos civiles. para 

los diez anos de los que trata el estudio. 

Las cifras que se indican en los diferentes rubros 6 cuen­

tas que los conforman se han determinado con base en los pre­

cios, costos y sueldos vigentes durante el segundo semestre de 

1988 y con base en el criterio y montos indicados a lo largo do 

los capítulos y secciones que preceden a ésta. 

Durante el ano No. 4 se ha considerado la adquisición de 

una linea de llenado igual a la que entrará en operación a par­

tir del ano No. conforme a lo establecido en el capitulo lV, 

sección 4.2 que se ocupa de la determinación del equipo reque­

rido y a las condiciones de operación que all1 se indican. 

En el Estado de Resultados, dentro del rubro de OTROS GAS­

TOS, se han incluido los Gastos de Prcopcración y Arranque de -

cada una de las lineas de llenado instaladas ( en el ano y en 

el 4 ). Es necesario mencionar que, a pesar de que los Gastos 

de Preoperación y Arranque del equipo se consideran una inver­

sión y como tal ésta se debiera amortizar e incluir en el costo 

del producto terminado; para efectos prácticos y por tratarse -

de montos relativamente pequeftos se ha considerado conveniente 

se clasifiquen como un gasto que se recupere durante el mismo -

ejercicio en el que se realizaron y que no se amorticen. 
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Una vez indicado lo anterior, a continuación se presentan 

los estados financieros preforma en el siguiente orden : 

o. Estado de Resultados ó Estado de Pérdidas y G8nancias 

2 o. Balance Preforma 

3 o. Estado de Oriqen y Aplicación de los Recursos 

( Flujo de Efectivo ) 
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5.3 ANALISIS DE RENTABILIDAD 'Y PRUEBAS 
DE , SENSIBILIDAD 

ANALISIS DE RENTABILIDAD 

El Análisis de Rentabilidad 6 la Evaluación Financiera, 

como sus nombres lo indican, son un conjunto de técnicas y pro-

cedimientos que, en función de los resultados que arrojen, per-

miten discernir cuál es la opción más conveniente para invertir 

el dinero si existen varias alternativas para ello, y en fun-

ción de las diferencias y/o variaciones que en el futuro se 

puedan presentar que se puedan expresar monetariamente. En sin-

tesis, el Análisis de Rentabilidad permite determinar lo atrae-

tivo de un proyecto desde el punto de vista financiero. 

Con base en las cifras obtenidas en los estados financie-

ros del proyecto, que a su vez se fundamentan en todas las con-

sideraciones y estimaciones expuestas a lo largo del estudio, a 

continuación se presenta el Análisis de Rentabilidad, el cual -

se ha estructurado en tres partes : 

la. Rentabilidad . Definiendo la Rentnbllidad como el cociente 

de la Utilidad Después de Impuestos ( y antes del reparto de -

utilidades ) sobre la Inversión Total, y se expresa como por­

centaje. 

2a. Periodo de Pago 6 Periodo de Recuperación de la Inversión 

Consiste en determinar el periodo de tiempo en que se recup~ra 
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la inversión fija mediante la diferencia que existe entre 0stn 

y los ingresos en cada ano. 

Acerca del periodo de recuperación de la inversión es necesario 

fijar un objetivo y evaluar lo atractivo del proyecto on fun­

ción del alcance de dicho objetivo. Para efecto del análisis de 

rentabilidad de este proyecto se propone que el Periodo M1nimo 

Atractivo para recuperar la inversión inicial sea de DOS AROS. 

3a. Método del Valor Presente . Permite conocer ol Vrilor Neto 

del proyecto al término del periodo de la evaluación expresado 

en pesos del af'\o de inicio, de iicuerdo a una Tasa Minima Atrac­

tiva que se ha fijado sea del 12.0 % . Asimismo permite deter­

minar la Tasa de Rentabilidad Interna, es decir. cuando la suma 

de los flujos netos de efectivo multiplicados por el foctor -

correspondiente de valor presente neto de cada ano es igual a -

cero. 

A continuación se presentan los resultados obtenidos me­

diante las tres técnicas mencionadas 
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RESULTADOS DEL i\NllL ISIS DE RENT/\OILID/\D 

- Rentabilidad 24.1 % 

- Periodo de Recuperación de la Inversión 1.8 anos 

~ Valor Presente Neto ( T.M.A. .12.0 % ) $ 550'856,000 

- Tasa de Rentabilidad Interna (',V,P.N.· o l 53.3 % 
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PRUEBAS DE s¡;;;;SIIHLIDAD 

El propósito de las Pruebas de Sensibilidad·es el de cuan-

tificar el riesgo que se corre si se desea invcrti~ en· un pro­

yecto determinado. Permiten ver en qué forma puede ·r.am.~.Jaí:'- In -

decisión de inversión en función de la variación -de -arc;iun-o ú .. _ 

varios factores. 

El procedimiento más adecuado _para_ I levar_ :a,_'cabO ',lass P~ue­

bas de Sensibilldad consiste en las siguie~~~s·-~táp·Á~ .• 

a ) 
" 

Determinar quó factor 6 factores 1?~,~~:~'.n ~·Va-r'ifiL. c~m'~~~'-~ ''t·.;ci)~-­
:;_;·~~-~ _:~·: ~ 

mente contra el valor •istirñcldo_- or~gi_n.Bl \< 

b ) Determinar el interva 1 o 6 rango de iócrenlO_nt·ó Pro~tj.b) ü_ de?· 

cada factor selacclon~do 

e ) Seleccionar un n1étodu de evaluación para estimar lo!; f'f'cc-

tos de la vari.::ición de los factoL·cs identi fjcndl')~ 

d ) Cuantificar y representar ( en una qréfi.c.:l ) los rcsulla-

dos oblenidos con el método de evalu;ición seleccionado 

De acuerdo con el procedimiento nrrj ba dcscr.i to. y •"!n fun-

ción del tipo de proyecto del que se ocupa el estudio. Sf~ h;1n -

determinado dos factores que directamente podrlan allnn1r 1;1 

situ11ción financiera del neqocio. el los son : Las vcmL•I!! f~J 

volumen ) y el costo del producto terminado. 
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81 procedimiento a seguir para llevar a cabo las Pruebas -

de Sensibilidad consiste en desarrollar varios escenarios simu­

lando variaciones en el nivel de venta, manteniendo el costo 

del producto terminado según el proyecto original, y evaluar 

las variaciones en la rentabilidad asi como en el periodo de 

recuperación de la inversión. Posteriormente se desarrollan es­

cenarios semejantes manteniendo constante ahora los volúmenes -

propuestos desde un principio y variando el costo de producción 

en cada ano. Finalmente se hacen escenarios que contemplen com­

binaciones de las variaciones de los factores indicados. 

Los resultados de las Pruebas de Sensibilidad obtenidos a 

partir de las variaciones 6 escenarios arriba propuestos, se 

muestran en las siguientes gráficas : 
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ANALISIS DE RESULTADOS 

CASO No. t : Costos Constantes y Variación en Volumen 

- En la gráfica No. se ~precia que la Rentabilidad, definldn 

como el cociente de la Utilidad D1~spués de trnpue:stos prrnnndlo 

sobre la Inversión promedio, casi no se afectu y e? valor m1-

nimo que alcanza es de 22.8 % cuando la variación inicial en 

volumen pasa del 40 ~. ( según lü estimación originnl ) al 

10 % . Por otra porte, dicha variación en volumen ocasiona 

que el Periodo de Recuperación de la Inversión se incrc-~mcnte; 

si se propone que el. Periodo Mínimo Atraetivo pnra rec:uperar 

la Inversión Total Proyf?ctada sea de dos ni\os, la Vdriació1i -

más fuerte en volumen. tolerable, seria que éste dbm1irUJY<?rn 

r.n un 10.0 % a fin de no exceder los dos anos pn::•ucsln!'";. 

CASO No. 2 : Volumen Constante y Vuriación en Cof;t.o 

- De nueva cuenta. Ja Rentabi 1 idad del proyecto no ~~e? nfccLFl en 

ma.,.·or l]rado, alcanzando su valor mfls pcqueno ( 2~~. 3 't ) curan­

do el costo se eleva 30.0 % por arriba del costo urlqinnl. Si 

el plazo atractivo de recuperación tic l.:i invcrsi6n st: vuelve 

a considerar sea de dos ai'\os. el i 11crcmenLo mil.xi mo e11 u l t,;o: .. -

to que se puede soportar es del 10.0 % . 

CASO No. 3 : Variación Simultánea de Volumen y Co~;l;o 

- Con base en los resultados obtenidos a partir de la simula-
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ción de la variación de ambos factores se encuentra que. si -

persiste la intención de recuperar la inversión en un plazo -

no mayor de dos afl.os. la única combinación admisible de va­

riación de los factores indicados es aquella en que el costo 

no se exceda más de un 6.0 % versus el costo oriqinal y el 

volumen de ventas no se reduzca más del 8.0 % comparado con -

la proyecci.ón original. 
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CAPITULO VI CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 

CONCLUSIONES 

Con base en todo lo expuesto a lo largo del estudio y ~ 

partir de las cifras que se indican tanto en los Estados Finan­

cieros como en el Análisis de Rentabilidad y en las Pruebns de 

Sensibilidad se desprenden las siguientes conclusiones : 

1.- Las soluciones de flúor para el consumo masivo denominadas 

enjuagues bucales. objeto del presente estudio, son soluciones 

acuosas de bajils concentrac1ones de sales inorgánicas de flúor. 

2.- En 1805, el qutmlco francés Joseph Gay-Lussac demostró la 

presencia de flúor en el esmalte de la dentadura humana. Pero -

no fué sino hasta el at'l.o de 1875 en qun el investigador alemán 

J. Erhardt, y porteriormente en 1892 on Inglaterra Sir James 

Crichton-Browne recomendaron el consumo suplementario de flúor 

en la dieta regular, con el propósito de prevenir el deterioro 

de las piezas dentales y a su vez incrementar la dureza y re­

sistencia del esmalte. 

3.- En nuestro pais existe un gran potencial }'.Jara el desarro­

llo, la producción y comercialización de productos que requie­

ran de flúor debido a que en México contamos con importantes 

yacimientos de minerales que contienen flúor. 
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4.- El mecanismo propuesto por medio del cual el flúor prevle-

ne el deterioro de las piezas dentales-se fundamenta ::t?n lo -

substitución del radical OH- de la hidroxiapati ta ( 5:r i~t_a (~·qlÍ~ 
forma el esmalte ) por el ión F- dando lugar a· la. 'flU~r~~~\itil-­
que es un cristal mucho más resistente a las su~stanc_i as ._.:11~\i(f~s 
como las producidas por la placa dentobacteriana. 

5. - Existe una oportunidad de negocio y de éxito si se c,'-insi-

dera que el mercado de los enjuagues bucales en México· tiene un 

enorme potencial de desarrollo ya que el consumo per cilpita es 

de tan solo 6.6 ml / persona al ano mientras que en otros pal-

ses llega a ser de 50 ml / persona. El tamano del mercado de 

enjuagues bucales durante 1987 fué de 531. 600 litros a lcnn:.'.1Jndo 

un tamano en valor de 5,231 millones de pesos. 

Asimismo. la oportt.:nidad de éxito se observa mfl:;- atract.lvn 

si se considera que en el mercado existe solamente unn mi'rcn 

competidora. 

6. - El sistema de mercadeo al consumidor para <-!l mercado de 

enjuagues bucales en México ha sido tradicionalmente por medio 

de los canales de farmacias y de las tiendas de autosurvicio. -

Estas últimas han logrado incrementar su importancia como cn11a-

les de distribución en anos recientes sobre t.odo en lo que se -

refiere n productos para el cuidado de la salud. 

El sistema de tr,:insportc y dist:ribucí 6n mfls común par:1 es-

te tipo de productos. y con base en el costo y el dn:;:srrnl lo ,de 
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las vias de transportación en México, es el de los camiones de 

carga. 

7.- La forma en que los enjuagues bucales se dan a conocer a -

la población es por medio de la recomendación de uso por parte 

de los odontólogos, con excepción de una 6 dos marcas las cua­

les llevan a cabo actividades de tipo publicitario y promocio­

na!. 

8.- El pronóstico de mercado para la categoria de los enjua­

gues bucales se observa optimista en virtud de las variaciones 

que este mercado ha presentado en los anos anteriores. 

9.- Los resultados de las pruebas de toxicidad. las pruebas 

prcclinicas y los de las pruebas clínicas demuestran que la -

fórmula propuesta para el producto no es tóxica y permite al­

canzar los objetivos que se persiguen para su uso en seres hu­

manos. 

10.- El proyecto resulta en principio viable debido a la dispo­

nibilidad en el mercado nacional de las materias primas y del -

material de empaque. 

Asimismo. el proceso de fabricación del producto y el 

equipo que se requiere para ello no sugieren un alto nivel de -

complejidad. 

11.- El proyecto resulta atractivo desde el punto de vista co­

rftercial en virtud d~ que la Inversión Total Proyectada es rela-
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tivamente baja .: $ 90'000.000 ), la inst.aláci'6n del equipo re­

querido es rápida y sencilla y debido a esto· el negocio'.POdrá. .­

realizar ventas desde el primer ano. 

1?..- Los resultados del Análisis de Rentabilidad i11dican quu el 

Periodo de Recuperación de la Inversión no es excesivo ( 1.8 

anos ) y es. de hecho, inferior al Periodo Minimo Atractivo 

propuesto de DOS anos. Asimismo. los resultados in~lcan que el 

proyecto ostenta una Tasa Interna de Recuperación relativamente 

alta. del orden de 53.3 % mientras que el Vdlor Pr-escnte Neto 

del proyecto al cabo de los diez anos de la evaluación alcnnza 

un monto de S 550'856,000 . 

13.- Los resultados de las Pruebas de Senslbilidild indicür1 quo 

el proyecto conlleva un nivel considerable de r1nsqo. Va que. -

si sucede que en forma simult.ánca el cost.o del product:c t.:crmi­

nado se incremente más de un 6.0 ~y el volumen do ventas del -

producto disminuya en más de O.O % versus la proyección oriqi­

naL el Periodo de RE':::!cupcración de la Inversión oxccdcrá de los 

dos anos propu~stos. 

RECOMEND/\CIONES 

Con bast:! en todo lo expuesto a lo lorqo del prAsrmt.u <:Hlu­

dio~ y a partir de la!i considcraci.ones en las que se funddmenLa. 

los Estados i'' lnancieros Preforma. los resu l Lndos arrojados por 
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el Análisis de Rentabilidad y por las Pruebas de Sensibilidad, 

y de acuerdo con las conclusi.ones antes mencionadas.. se reco­

mienda llevar a cabo el proyecto aqui presentado de acuerdo con 

las siguientes observaciones y recomendaciones : 

Desde el punto de vista de los sustentantes, éste es un 

proyecto que no debiera ser llevado a cabo por una sola persona 

6 por un grupo pequeno suponiendo que llegara a ser ésta su 

única actividad.económica 6 fuente de ingresos, sino por una 

empresa establecida que cuente con la infraestructura necesaria 

para la fabricación y comercialización de productos similares. 

Tal recomendación se fundamenta en la situación que expo­

nen los Estados Financieros. Si se observa el monto al que as­

ciende la Utilidad Neta durante el primer ano ( 21.5 millones -

de pesos ) se puede asumir que el ingreso neto mensual prome­

dio del propietario del negocio seria de aproximadamente 

$ 1'790,000, suma que Sfl aprecia "modesta" y con la que hoy -

en día resulta dificil solventar la manutención de una familia 

de más de 5 personas. Finalmente, la decisión sobre llevar n 

cabo el proyecto no dependerá solamente de los Estados Finan­

cieros 6 de los resultados que arroja el Análisis de Rentabili­

dad sino del esp1ritu e~presarial. objetivos e 1mpetu del inte­

resado. 

En lo que se reFiere a compnnias establecidas, sP. puede 

decir que el proyecto podría llegar a ser muy atractivo si se -

considera que el producto permitirá a Ja c:ompm1fa que lo lleve 
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a cabo diversificar su linea de productos 6 marcas. generar 

nuevas fuentes de ingresos y,. sobre todo. si se considera flUC -

una compania establecida podriu adaptar sus lineas de produc­

ción existentes minimizando la inversión por concepto de adqui­

sición de equipo industrial. abatiendo la Inversión Total Pro­

yectada. Asimismo, una compaf:ia establecida posee los recursos 

necesarios para soportar el riesgo económico que se indicó 

acampana al proyecto. 
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