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| CUMPLIMIENTO DE OBJETIVOS:

El objetivo general se cumplid, se elabord un estudio de factibilidad para ¢l nuevo
proceso que se quiere introducir en la empresa Metalmecénica Don Bosco de Quito

Por otra parte los objetivos especificos también se cumplieron

DEMOSTRACION DE HIPOTESIS:

No se pudo rechazar las hipotesis planteadas, por lo tanto se las acepta. Esto ¢n base
del desarrollo del trabajo de investigacion




METODOLOGIA Y VARIABLES UTILIZADAS:

La metodologia para la realizacion de la investigacion fue la adecuada, dado que se
empled las técnicas de disefo y evaluacion de provectos para la implementacion del
nuevo proceso de desarrollo.

Las variables empleadas son consistentes con la metodologia, ¢l plan de tesis y la
propucsta de contenidos.

CONCORDANCIA DE LAS CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES CON
EL RESULTADO DE LA INVESTIGACION:

Tanto las conclusiones como las recomendaciones planteadas en ¢l capitulo final estan
en correspondencia con los resultados descritos en la investigacion,

NOTA: Y nueve.
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CUMPLIMIENTO DE OBJETIVOS:

De acuerdo a lo revisado, v al no existir consistencia en ¢l cumplimiento de los
objetivos, s¢ procedid a sugerir a los autores a rectificar ¢l trabajo investigativo
tanto de forma como de fondo, de ahi que, acogidas las sugerencias por parte de los
egresados, debo puntualizar que se cumplen con efectividad lo planteado en la
investigacion, tanto el objetivo general, asi como también los especificos.
Afirmacion que la hago en razon de lo revisado en el desarrollo del tema. Aclarando
que, serd de exclusiva responsabilidad la exigibilidad de quien pertenezca, la
incorporacion de todas y cada una de las correcciones realizadas al presente
trabajo, antes de su entrega a los diferentes estamentos que conciernan,

DEMOSTRACION DE HIPOTESIS:

Las Hipotesis tanto general asi como las especificas establecidas en el plan de tesis
respectivamente han sido demostradas satisfactoriamente. La comprobacion de las
hipotesis se las demuestra en forma especifica en el desarrollo de los diferentes
capitulos y en forma general en las conclusiones y recomendaciones.
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METODOLOGIA Y VARIABLES UTILIZADAS:

En ¢l desarrollo de la investigacion: Los métodos, variables, indicadores, técnicas ¢
instrumentos utilizados son los que responden y obedecen al tema, aplicindose de
forma precisa al caso en particular.

CONCORDANCIA DE LAS CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES CON EL
RESULTADO DE LA INVESTIGACION:

Las conclusiones a las que han llegado los autores, responden al resultado de la
investigacion, ademds las recomendaciones guardan concordancia con las
conclusiones, pudiendo ser estas acogidas por quienes estin inmersos, o lo van a
ser en esta tematica de trascendental importancia, como instrumento de apoyo y
analisis para tomar de manera acertada sus decisiones.
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Quito D. M,; 27 de encro del 2014,
FAC. CIENCIAS ECONOMICAS UNIVERSIDAD CENTRAL DEL ECUADOR.
Estimado: Economista Enrique Lasprilla R. - DECANO DE LA FACULTAD.

ASUNTO: Informe y Calificacién de la  Tesis uwlada “ESTUDIO DE
PREFACTIBILIDAD PARA EL PROCESO DE LIMPIEZA DE LAMINAS METALICAS
POR INMERCION DE LA MECANICA DON BOSCO DE QUITO", presentada por
LUIS AGUIRRE VALVERDE y CAROLINA BARROS TAMAMI, previo a la obtencién
del Titulo de Economista.

Sefor Decano; en cumplimiento con el Oficio N°.2757-2013 - D. T. de noviembre 26 de
2013, sc presenta el informe de la referida tesis; los egresados presentan su investigacion en
un documento de scis capitulos y bibliografia.

La investigacion se fundamenta en base a:

- Cumplimicnto de Objetivos; estin vinculados explicitamente al requerimiento de lo
planteado, la investigacion de campo utiliza herramientas de investigacion de campo.

- Demostracién de Hipdtesis; su caricter es de trabajo por tanto son alternativas, dando
paso a la investigacion para ser demostradas en teoria v su posible aplicacion.

- El contenido; Cap. I, Plan de investigacion; Cap. 11, Estudio de mercado: Descripcion
del producto, antecedentes, tasa de interés, inflacién, riesgo Pails, exportaciones -
importaciones, demanda, competencia, comercializacion y distribucion, andlisis
FODA; Cap. I, Estudio Técnico: localizacién, tamafio del proyecto, ingenieria,
proceso de produccién, flujo gramas de produccién manual vy automatizado de
limpicza, mano de obra; Cap. IV, Estudio Financiero: presupuesto de ingresos, costos y
gastos; gastos de fabricacion, inversion, depreciacion, coeficientes financieros; Cap. V,
Evaluacién del provecto: andlisis financiero, VAN, TIR, A-C-B, anilisis de sensibilidad,
Escenarios 1Y 2; Cap. VI, Conclusiones y Recomendaciones.

- La Nota; es de 09/10 (nueve sobre diez).
- Recomicnda la publicacion de la tesis; SI (X)

- Razdn de la Publicacion; apoyo a la industria metdlica y su valor agregado; se aprueba
la investigacién para proceder con la defensa publica y fines reglamentarios.

Atentamente,

.4.7/‘,/

Econ. Antonio Ricardo Rea T.; “M. Sc.” & “M. B. A"
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“ESTUDIO DE FACTIBILIDAD PARA EL PROCESO DE LIMPIEZA DE LAMINAS
METALICAS POR INMERSION DE LA MECANICA DON BOSCO DE QUITO”

“FEASIBILITY STUDY FOR THE CLEANING PROCESS OF METAL PLACES
THROUGH DIPPING IN MECANICA DON BOSCO QUITO”

RESUMEN EJECUTIVO

El proyecto realizado para determinar la factibilidad de la implementacion de un nuevo proceso de
limpieza de laminas metélicas en la mecéanica Don Bosco, mismo que se ha estructurado en seis
capitulos, donde se analiza tanto los aspectos econémicos como financieros de la propuesta. Luego
del estudio integral a lo largo del trabajo se determina la viabilidad econdmica financiera para la
puesta en marcha de la nueva unidad de limpieza de la mecénica Don Bosco de la ciudad de Quito.
Por lo cual en el quinto capitulo queda demostrado el resultado positivo y en el siguiente capitulo
se finaliza con las conclusiones y recomendaciones donde se describe los aspectos importantes y

las sugerencias a tener presente.

PALABRAS CLAVES: ESTUDIO DE MERCADO/ FACTIBILIDAD/ MECANICA/
LAMINAS/ EVALUACION
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ABSTRACT

The current project has been conducted in order to determinate feasibility of implementing a new
cleaning process for metal plates in Mecanica Don Bosco. The project has been developed in six
chapters, where economic and financial aspects of the proposal have been analyzed. After the
integral survey during the work, economic and financial feasibility was determined to set in work
the proposal for the new cleaning unit at Mecanica Don Bosco located in Quito City. In the fifth
chapter there is a demonstration on the positive result and the next chapter provides conclusions

and recommendations, as well as relevant aspects and suggestions to be taken into account.

KEYWORDS: MARKET SURVEY / FEASIBILITY / ECHANIC /ASSESSMENT PLATES
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CAPITULO I

1. PLAN DE INVESTIGACION

1.1. TEMA

Estudio de factibilidad para el proceso de limpieza de laminas metalicas por inmersion de la

Mecanica Don Bosco de Quito.

1.2. ANTECEDENTES

“En el Colegio Técnico Salesiano Don Bosco se busca siempre el desarrollo de nuevas formas de
auto financiamiento, por tal motivo se han creado obras productivas, las cuales son
econdmicamente independientes y autonomas, dentro de las cuales se destacan Mecéanica Don
Bosco, Imprenta Don Bosco, Editorial Don Bosco, en las cuales los costos de funcionamiento de
éstas deben ser cubiertos con los resultados econdmicos de las mismas, la finalidad de estas obras
es colaborar econdmicamente para el funcionamiento del plantel educativo, cubriendo con los
resultados obtenidos el déficit econdmico que se genera en la institucién al mantener carreras
técnicas, a esto se lo conoce como “Obras Salesianas de Autogestion”, con lo cual se proporciona a
jévenes de bajos recursos una educacion técnica de alta calidad, para que en lo posterior se

conviertan en entes productivos para la sociedad.””

La Mecanica Don Bosco es una empresa sin fines de lucro legalmente constituida el afio 2007, la
misma que cuenta con 22 trabajadores, en infraestructura y capacidad instalada cuenta con una

planta dentro del colegio Técnico Salesiano Don Bosco, en la cual se dispone de maquinaria como:

- 4 Magquinas rectificadoras longitudinales

- 1 MAquina rectificadora cilindrica.

- 2 Maquinas erosionadoras.

- 3 Fresadoras CNC (control numérico por computador).
- 2 Tornos CNC.

- 5 Fresadoras de pifiones.

Y MERCHAN C., M. 2012. Creacion de Proceso de Limpieza de Laminas Metalicas por Inmersion.
Tesis Ing. Mecénica, Univ. Técnica Don Bosco, Fac. Ingenieria. 1p.

1



- 8 Fresadoras de cabezal.

- 10 Tornos de diversidad capacidad.

- 1 Prensa hidraulica.

- 1 Pantégrafo de reduccion.

- 4 Cizallas automaticas para corte de laminas metélicas.
- 6 Dobladoras de ld&minas metélicas.

- 13 Troqueladoras de diversas capacidades.

- 2 Maquinas para proceso de pintura electrostatica.

- 4 Maquina Soldadura por proceso MIG.

- 1 Magquina Soldadura por proceso TIG.

- 1 Magquina Soldadura por proceso de punto.

- 1 Sistema de soldadura por proceso Autogena.

- 1 Cabina para pintura electrostatica.

- 1 Horno para polimerizado de pintura en polvo colocado sobre los productos.

- 2 Maquinas para proceso de pintura electrostatica.

La empresa cuenta con un amplio namero de clientes, tanto publicos como privados. Se ha
avanzado en el mejoramiento de la planta, esto se ha logrado al incorporar maquinas modernas que
ha permitido elevar la produccion y oferta de la Mecanica, sin embargo en el tema de procesos no
se ha desarrollado nuevas técnicas para el tratamiento de las laminas metalicas que se utilizan para
la elaboracién de los productos, las mismas que contindian siendo tratadas de manera manual en lo

gue corresponde a su limpieza.

De acuerdo a los incentivos tributarios recogidos en el articulo 36 y 37 de la Ley Orgénica de
Régimen Tributario Interno, “Las sociedades que reinviertan sus utilidades en el pais podran
obtener una reduccién de 10 puntos porcentuales de la tarifa del Impuesto a la Renta sobre el
monto reinvertido en activos productivos, siempre y cuando lo destinen a la adquisicion de
maquinarias nuevas o equipos nuevos que se utilicen para su actividad productiva, asi como para la
adquisicion de bienes relacionados con investigacién y tecnologia que mejoren productividad,
generen diversificacién productiva e incremento de empleo, para lo cual deberan efectuar el

correspondiente aumento de capital”.?

En relacion a lo mencionado y tomando en cuenta gque existe un continuo empefio por parte de las
autoridades de la Institucion desarrollar mayor fuerza productiva a las obras de autogestion,

mejorando sus ventas e ingresos por medio de los productos que en estas se procesan; por tal

2 SR, tarifas. http://www.sri.gob.ec/web/quest/167
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motivo se ha visto la necesidad de implementar un proceso en el cual se disminuya tiempo y
recursos empleados en la limpieza de los productos, asi como prevenir el riesgo a la salud de las
personas que laboran en dicha obra, colaborando con la preservacion adecuada del medio ambiente
y con ello ser mas eficientes y competitivos en el mercado actual, brindando mayor garantia y

calidad en los productos fabricados y comercializados a sus clientes.

1.3. JUSTIFICACION DEL TEMA

En la actualidad donde se vive constantes cambios en todas las empresas las cuales buscan mayor

productividad y competitividad.

Nuestro fin es poder enfrentar a nuestra competencia ofertando un producto de mejor calidad y
reduciendo los costos de manera significativa mejorar sus ventas y estar un paso adelante de la
competencia. Lograr estos objetivos se tornan complejos con el fin de permanecer més tiempo en el
mercado, es menester tomar acciones en la Obra de Mecéanica Don Bosco las cuales ayuden a

mejorar los tiempos de produccion.

La Institucion ha detectado una disminucién en el crecimiento de las ventas, lo que se produce por
la poca innovacion que se ha implementado en los ultimos afios, a pesar de los continuos procesos
de inversion en planta y equipamiento. No obstante, no ha sido suficiente para lograr una

competitividad alta.

Por esto, la directiva se ha visto en la necesidad de incorporar e implementar un proyecto integral
para lograr los objetivos propuestos. Los mismos que se requieren con alta prioridad para no perder

terreno en el mercado metalmecénico del pais.

A través de este proyecto se pretende encontrar una viabilidad para implementar el nuevo proceso
de tratamiento de laminas metalicas, el mismo que permitira cambiar toda la cadena productiva de
la planta, ya que el punto critico identificado es la lentitud y desperdicio de materiales en la

limpieza de las laminas.



1.4. IDENTIFICACION DEL PROBLEMA

El sector industrial en el pais tiene una importante representacion dentro de la economia, el mismo
que representa el 11,71% del PIB, tomado del afio 2011, segun cuadro estadistico del Banco
Central®. La importancia no sélo radica en la participacion de la economia, sino también en el
crecimiento que se ha podido evidenciar en los ultimos afios, es asi que, “...el crecimiento del
sector industrial en un promedio del 7% y el mejoramiento del nivel de competitividad del Ecuador

en 16 puntos a nivel mundial.”*

Con un mercado amplio y en constante crecimiento, el sector industrial estd en permanente
basqueda de suplirse de las mejores materias primas y de los mejores servicios complementarios
gue garanticen una calidad y productividad, para poder competir con industrias internacionales que

incursionan en el pais.

La mecénica Don Bosco, al ser una industria que provee de todo tipo de muebles necesario para la
produccion, asi como también todo tipo de laminas metalicas, y servicio de mantenimiento de
méaquinas, juega un papel importante dentro de las industrias a nivel local. Es en ese papel
preponderante que se esta siempre en la blasqueda de la innovacion para ofertar productos y

servicios de calidad.

En este contexto que la mecanica Don Bosco se ha visto en la necesidad de incorporar un nuevo
proceso para el tratamiento de ld&minas metélicas, ya que en su imperiosa busqueda de mejorar
productividad hemos identificado que uno de los puntos criticos en la produccion es la limpieza de

dichas laminas.

Actualmente el proceso de limpieza de l&minas se la realiza de manera manual, retrasando la
produccidn, lo que genera costos més elevados al mantener un nivel de productividad bajo. Es aqui
donde se hace necesario la intervencion y se identifica que es un problema el cual debe ser

corregido para avanzar en incrementar productividad de la mecéanica.

® Gufa Comercial de la Republica del Ecuador, PROECUADOR. http://www.proecuador.gob.ec/wp-
content/uploads/downloads/2013/02/PROEC_GC2013 ECUADOR.pdf

* Ministerio de Industrias y Productividad. http://www.industrias.gob.ec/el-sector-industrial-continuo-
creciendo-en-2012/
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1.5. DELIMITACION ESPACIAL Y TEMPORAL

El estudio de factibilidad para el proceso de limpieza de laminas metélicas se realizara en la
Fabrica ubicada El Colegio Técnico Salesiano Don Bosco y la Obra Mecéanica Don Bosco, en el
sector norte de la Ciudad de Quito — Ecuador, en las calles José Rafael Bustamante E6-87 y
Gonzalo Zaldumbide (Ciudadela Kennedy), en el colegio Don Bosco. Se tomard como antecedente
estadistico de produccién 10 afios (2003-2012), ya que de esta manera el presente estudio tendra

mayor veracidad.

1.6. OBJETIVOS

1.6.1.0Objetivo General:

Elaborar un estudio de factibilidad para el proceso de limpieza de ldminas metélicas de la mecanica

Don Bosco.

1.6.2. Obijetivo Especificos:

e Efectuar el estudio de mercado analizando la demanda y oferta existentes que determine un
potencial mercado para nuestros productos.

e Elaborar el estudio de ingenieria a traves del cual se obtenga las herramientas suficientes
para la eleccién de la técnica mas adecuada para la implementacion del nuevo proceso de
limpieza de laminas metélicas.

e Realizar la evaluacion financiera para determinar la rentabilidad de la empresa al
implementar el nuevo proceso de limpieza de laminas metélicas y medir el retorno de la

inversion.

1.7. HIPOTESIS

1.7.1.Hipotesis General

El estudio para la implementacién del nuevo proceso de tratamiento de ld&minas metélicas por

inmersién de la mecénica Don Bosco demostrara que es factible desde el punto de vista financiero.



1.7.2. Hipétesis Especificas

e Existe suficiente demanda para los productos ofertados por la Mecanica Don Bosco por lo
gue se pueden incrementar la participacién de la empresa en el mercado.

e La técnica mas adecuada para el tratamiento de ldminas metalicas es la realizada a través
del proceso de inmersion.

e Lacapacidad del personal contribuird al incremento de la produccion.

1.8. MARCO DE REFERENCIA

1.8.1.Marco Teorico

“Un proyecto es una fuente de costo y beneficios que ocurren en distintos periodos de tiempo™, es
decir se presenta como alternativa a un problema localizado. Pero toda inversion entendiéndose a
esta como el enlazamiento de recursos liquidos con la finalidad de obtener beneficios durante un
periodo de tiempo futuro, implica tanto un riesgo como una oportunidad al igual que tomar una
decision; por lo que es necesario realizar un Estudio de Factibilidad para minimizar el riesgo
implicito. Al evaluar un proyecto el fin es corregir el problema econdmico percibido asignando

recursos de una manera eficiente a dicho problema.

Nassir Sapag Chain y Reinaldo Sapag Chain en su libro “Preparacion y Evaluacion de Proyectos”
afirma que “La preparacion y evaluacion de proyectos se ha transformado en un instrumento de
uso prioritario entre los agente econémicos que participan en cualquiera de las etapas de la

asignacion de recursos para implementar iniciativas de inversion”.

1.8.2. Marco Conceptual

Mercado.-

Se define mercado a cualquier lugar fisico o virtual donde acuden los oferentes y demandantes de
diversos bienes y servicios, en la cual se realizan transacciones de todo tipo, debido a ello lo

precios tienden a unificarse.

®Ernesto Fontaine R, Evaluacién Social de Proyectos, Undécima edicion ediciones Universidad Catélica de
Chile Santiago, 1997, P466



Oferta.-

Es la cantidad de bienes y servicios que los productores estan dispuestos a colocar en el mercado

de acuerdo a los distintos niveles de precios presentes en el mercado.
La oferta se encuentra determinada por: “

a) El precio del bien

b) EIl cambio en los objetivos de los productores
c) Variaciones en los costos de produccion

d) Cambios en la tecnologia

e) Variaciones en los precios de otros bienes".?

Demanda.-

“Es una tabla de valores o curva que se refiere a las distintas cantidades de un articulo que un

comprador esta dispuesto a adquirir en un momento dado a distintos precios, ceteris paribus”.’
disminuye la cantidad que estan dispuestos a comprar los consumidores aumenta.
Los determinantes de la demanda son: «

a) El precio del bien

b) El ingreso de los consumidores

c) El gusto y preferencias de los consumidores
d) El precio de otros bienes relacionados

e) La poblacién consumidora

f) Otros determinantes®

FODA.-

De acuerdo al autor Diaz, F.O.D.A. “Es una herramienta analitica apropiada para trabajar, con
informacion limitada sobre la empresa o institucion, en las etapas de diagnéstico o analisis

situacional con miras a la planeacion integral”.’

6 .
Ibid. p. 117
"HARCOURT, Brace Jovanovich. Principios de Economia: Microeconomia. p. 50
8 PUGA, René y Pablo Zambrano Ponton. Teoria micro y macro econémica. Quito— Ecuador. p. 97.
° DIAZ, Fernando, Anélisis y planeamiento, EUNED, Costa Rica, 1993, p.105.
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Fortalezas: Se refiere a las capacidades internas que tiene una empresa para soportar problemas y

contrariedades.

Oportunidades: es las ventajas externas que tiene la empresa frente a la competencia.

Debilidades: Son las fallas internas que disminuye la condicion de superacion de la empresa.

Amenazas: Son las variables del entorno externo, que no pueden ser controladas y que a la vez

dificulta el desarrollo normal de la empresa.

Punto de Nivelacién.-

“Técnica consistente en la determinacion del nivel de produccion (Xe) necesario para cubrir los
costos totales (fijos y variables) de la firma; los volimenes de produccién ubicados a izquierda del
punto de equilibrio determinan pérdidas y ganancia los ubicados a derecha. Constituye una

herramienta muy util y de facil aplicacion, aunque es conveniente tener en cuenta sus limitaciones.

La cantidad de equilibrio Xe se determina a partir de la ecuacion que iguala los ingresos totales con

1
los costos totales°

Proyecto.-

Un proyecto no es mas que la bisqueda de una solucion inteligente al planteamiento de un
problema a ser resuelto, para satisfacer una necesidad. Segln Sapag Chain.*', la caracteristica
principal para que un proyecto de inversion llegue a realizarse es que se tenga una necesidad por

satisfacer y que la rentabilidad que se espera del mismo sea superior a un riesgo similar.
Etapas de un proyecto.-

“Los proyectos nuevos ¢ inversion a largo plazo nacen como una idea y luego pasan por una serie

de etapas en las cuales los analisis se realizan en niveles crecientes de exactitud, complejidad y

concrecion hasta que se toma la decision de inversion™*.

1 EUMED, Diccionario de Economia. http://www.eumed.net/diccionario/definicion.php?dic=4&def=910

1 SAPAG CHAIN Nassir, Evaluacion de Proyecto de Inversién en la Empresa.

2 MBA SAENZ FLORES, Juan Rodrigo, Formaci{on y evaluacién de proyectos, cuarta edicion,
Sistemgrafic, Quito-Ecuador,2004,p.7
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e Etapa de preinversion
e Etapa de Inversion

e Etapa de operacion

Inversion.-

Hace referencia a la implementacion de una actividad productiva con el objetivo de recuperar los
recursos invertidos y adicionalmente obtener ganancias de acuerdo a las expectativas del
inversionista y las condiciones que se presenten. El contexto empresarial la inversion es el acto
mediante el cual se adquieren ciertos bienes con el &nimo de obtener unos ingresos o rentas a lo
largo del tiempo. La inversion se refiere al empleo de un capital en alglin tipo de actividad o
negocio con el objetivo de incrementarlo. Dicho de otra manera, consiste en renunciar a un

consumo actual y cierto a cambio de obtener unos beneficios futuros y distribuidos en el tiempo.

Desde una consideracion amplia, la inversion es toda materializacion de medios financieros en
bienes que van a ser utilizados en un proceso productivo de una empresa o unidad econémica,
comprenderia la adquisicién tanto de bienes de equipo, materias primas, servicios etc. Desde un
punto de vista mas estricto la inversion comprenderia solo los desembolsos de recursos financieros
destinados a la adquisicion de instrumentos de produccidn, que la empresa va a utilizar durante
varios periodos econdémicos. En el caso particular de inversion financiera los recursos se colocan en
titulos, valores y demas documentos financieros, a cargo de otros entes, con el objeto de aumentar
los excedentes disponibles por medio de la percepcion de rendimientos, intereses, dividendos,

variaciones de mercado u otros conceptos.

Demanda Insatisfecha.-

La demanda menos la oferta establece el déficit o la poblacidn carente, es decir la poblacion

demandante efectiva que no cuenta con ningin oferente.

Evaluacién.- es un proceso sistematico que permite identificar, medir y valorar los costos y

beneficios relevantes asociados a una decision de inversion. “El objetivo fundamental de la

evaluacion es juzgar, en forma concreta, el grado de conveniencia de una accion de invertir”*®

3 Ibid. pg 20


http://es.wikipedia.org/wiki/Capital_(econom%C3%ADa)
http://es.wikipedia.org/wiki/Inversi%C3%B3n_financiera

En la etapa de Evaluacion de Proyectos se define:

a) La situacion base o "situacion sin proyecto” con el fin de compararla con cada una de las
alternativas del proyecto propuesto.

b) Identificacion y valoraciébn monetaria de los items que representan beneficios y Costos
atribuibles al proyecto;

c) Evaluacion de los proyectos, aplicando criterios de evaluacion basados en los indicadores de
Rentabilidad que se obtengan.

Estudio de factibilidad.-

Se refiere al analisis de una planificacién para el desarrollo de una inversion, con el objetivo de
determinar a través de la evaluacion de las ventajas y desventajas que genera la actividad

productiva.

“..se constituye en un plan de produccion, proyecto o presupuesto, que contiene los detalles
relacionados con estas variables a tal punto que sirve de guia para la implementacién de la

inversion.”**

Factibilidad de un proyecto

“El estudio de factibilidad se constituye en un plan de produccion, proyecto o presupuesto que
contiene todos los detalles relacionados con las variables que afectan a la decision de invertir, a tal
punto que sirve de guia para la implementacién de la inversion. Es, por lo tanto, un conjunto de
informaciones ordenadas dentro de un marco metodolégico que nos permite determinar las ventajas
y desventajas de asignar recursos (inversién) a una determinada actividad que se desarrollara en un

futuro inmediato™®

Financiamiento.-

Es la manera de como una entidad puede obtener fondos o recursos financieros para llevar a cabo

sus metas de crecimiento y progreso.

* MUNOZ GUERRERO, Mario. Perfil de la Factibilidad. p. 18.
* MUNOZ GUERRERO Mario, Perfil de la Factibilidad, p.18
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e EIl capital de trabajo inicial de nuestra empresa consta de aportes establecidos por los

accionistas y propietarios de la misma.

e Probablemente incurriremos en una expansion o desarrollo de la empresa, el capital de
trabajo adicional con caracter de permanente o regular, también debe ser aportado por los

propietarios o bien, ser financiado por medio de préstamos a largo plazo.

e El capital de trabajo temporal, puede financiarse a través de préstamos a corto plazo, y es
aquel que en la mayoria de las empresas requiere para cubrir sus necesidades de trabajo y

de fecha de pago.

e Las inversiones iniciales de la empresa (terrenos, edificios, maquinaria y equipo) deben
ser aportados por los propietarios. Las inversiones permanentes adicionales requeridas
para la expansion o desarrollo de la empresa deberan ser aportados por los propietarios
generalmente mediante la reinversién de utilidades o bien pueden financiarse por medio de

préstamos a largo plazo.

Localizacion.-

El estudio de la localizacion posibilita la determinacion de la mejor ubicacién de la nueva unidad
productiva. Un factor importante en la toma de esta decision es la variable distancia.

Consiste en determinar dos niveles que son la macro localizacion y la micro localizacion; el primer
nivel nos llevard a definir una zona o regidon adecuada para localizar la empresa y el segundo
definira la ubicacién exacta de la nueva unidad productiva dentro de la zona o region escogida.

La localizacion depende de ciertos elementos conocidos como fuerzas o factores locacionales que
estan agrupados en tres grupos:

Costo de Transporte.- Por lo general es la variable que mas se analiza para definir la localizacion,
ya que comprende los costos relativos al transporte, fletes, gastos de carga y seguros.

Disponibilidad de insumos y factores.- Cuando ciertos insumos y factores estan disponibles a
costos favorables. Por ejemplo, la existencia de mano de obra habil, ha sido un factor decisivo para
la localizacion de proyectos.

Otros factores.- Estos factores tienen relacion con los incentivos fiscales de tipo tributario,
crediticio o cambiario emanados por leyes de fomento que apuntan a generar desarrollo en zonas
deprimidas (parques industriales). Otros factores son las zonas climaticas, facilidades
administrativas y de comunicacion.
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Valor actual neto (VAN).-

Se le conoce también con el término valor actualizado neto, es un proceso que nos permite obtener
los valores presentes de determinados flujos propios de una inversion a través de calculos
matematicos. “La metodologia consiste en descontar al momento actual (es decir, actualizar
mediante una tasa) todos los flujos de caja futuros del proyecto. A este valor se le resta la inversion

inicial, de tal modo que el valor obtenido es el valor actual neto del proyecto.”*®

Tamainio.-

Tiene como objetivo determinar la capacidad o escala Optima del equipo a emplearse en la
produccion, para ello considera dos factores importantes que son: la existencia de una demanda

potencial y una escala minima econémica del equipo de capital.

El tamafio 6ptimo es aquel que permite obtener el costo unitario minimo de produccion, desde el

punto de vista social o la maximizacion de las utilidades, desde el punto de vista privado.

Tasa Interna de Retorno (TIR).-

“de una inversion es el promedio geométrico de los rendimientos futuros esperados de dicha
inversién, y que implica por cierto el supuesto de una oportunidad para "reinvertir". En términos
simples, diversos autores la conceptualizan como la tasa de descuento con la que el valor actual

neto o valor presente neto (VAN o VPN) es igual a cero.”"

Relacion Producto-Capital.-

Cociente entre el capital invertido en una operacion y el producto derivado de ella, por lo que es un
instrumento muy util para determinar la viabilidad de diferentes proyectos de inversion. “Desde el
punto de vista de la economia en su conjunto representa o mismo que la rentabilidad para el

agente productivo privado.”*®

18 WIKIPEDIA, Valor Actual neto. http://es.wikipedia.org/wiki/Valor actual neto.
e WIKJPEDIA, Tasa Interna de Retorno. http://es.wikipedia.org/wiki/Tasa_interna_de retorno
¥ MUNOZ GUERRERO, Mario. Perfil de la Factibilidad. p. 172.
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Relacion Costo-Beneficio.-

“El célculo de los coeficientes agrupados bajo este criterio (VAN, B/C y TIRF) requiere de la
valoracion no solo de los costos sino de los beneficios del proyecto. La valoracién monetaria de los
beneficios se facilita pues estos se identifican, sobre todo en la evaluacién financiera o privada, con
la venta de los bienes y servicios producidos los cuales tienen un precio en el mercado lo que

permite su valoracion y la correspondiente determinacion del flujo de beneficios.”**

Competencia

La competencia resulta la concurrencia al mercado de muchos o pocos actores y de la variedad o no

de las cualidades de un producto™.?

Estudio de mercado.-

Es la toma de los factores que influyen directamente y la evaluacion de los mismos, estos son
demanda, oferta, precios y comercializacion. “En este estudio se busca diferentes datos que van a
ayudar a identificar nuestro mercado y debe asegurar que realmente exista un mercado potencia, el

cual se pueda aprovechar para lograr los objetivos planeados, ya sea en la venta de un bien o

servicio”?

Ingenieria.-

El estudio de ingenieria del proyecto generara la informacion basica para definir el monto de las
inversiones y los costos de produccion

Mediante el estudio de ingenieria iniciaremos con la recopilacion de informacion técnica,
realizaremos investigaciones preliminares sobre la disponibilidad, la calidad y cantidad de insumos
y factores. Esta informacion es importante para el area econdmica en el proceso de andlisis para
poder definir la escala productiva durante el estudio del tamafio.

Llevando a cabo el estudio de ingenieria definiremos el proceso de produccién que acogeremos del
cual se derivaran las necesidades y caracteristicas de los implementos necesarios para la formacion
de la infraestructura productiva.

¥ MUNOZ GUERRERO, Mario. Perfil de la Factibilidad. p. 163.

20 |bid. p. 29.
2L http://www.mailxmail.com/proyecto de inversion

13


http://www.mailxmail.com/proyecto

1.9. METODOLOGIA

1.9.1.Métodos

El estudio que utilizaremos para nuestro estudio de factibilidad para el proceso de limpieza de
laminas metalicas por inmersion de la mecénica Don Bosco de Quito serd de caracter exploratorio
gue nos servird de base para el método descriptivo en el que se cuantificara la informacién
cualitativa hallada ya que permite analizar las variables utilizadas a fin de poder conocer a fondo el
tema que se esta investigando y lograr alcanzar los objetivos de la investigacion. Los métodos
utilizados son: deductivo, analitico y sintético. Entendiéndose por el Método deductivo aquel que
nos permite encontrar las conclusiones y resultados partiendo de la generalidad hasta llegar a lo

particular del proyecto.

En el método analitico se busca obtener las causas a través de la descomposicion del en todo en sus
partes o elementos, de tal manera que se pueda analizar cada uno de las piezas que forman la parte

global

Los métodos mencionados serdn de gran ayuda en nuestra investigacion ya que partiremos de datos

generales para analizarlos y poder mostrar los resultados arrojados de nuestra investigacion.

Ademas como el presente estudio estara apoyado por el analisis de los estados financieros de la
Mecanica del Colegio Don Bosco utilizaremos también el método histérico ya que nos basaremos
en la realidad y elaboraremos resultados sobre hechos histéricos y haremos uso de las

observaciones para intentar probar las afirmaciones realizadas en la investigacion.

1.9.2. Técnicas

Las técnicas a ser utilizadas seran:

Bibliografica: En el presente estudio se utilizara libros, revistas, estudios presentados en el
Colegio Don Bosco, informacion generada dentro de la Obra Salesiana, que incluye monografias,

ensayos Y tesis, ademas de informacidn presente en internet, revistas, etc.

De campo: Depende directamente de la observacion de hechos y acontecimientos, utiliza la

descripcién como su principal herramienta, y se realiza en el lugar mismo donde ocurren dichos
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acontecimientos. Las fuentes primarias que nos ayudaran serdn encuestas, cuestionarios,
entrevistas.

Registros de la observacion: Importante técnica que nos permitira obtener informacion que su

utilizara al procesarla y convertirla desde el punto de vista estadistico en indicadores.
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1.10.

VARIABLES E INDICADORES

TABLA N° 1 VARIABLES E INDICADORES

VARIABLES | INDICADORES FORMULA DE CALCULO
Rentabilidad indice de Utilidad
Rentabilidad Inversién
Tasa interna de | Porcentaje de TIR = tm + [ VANtm (TM — tm)
retorno recuperacion de VANtm + VANTM
la inversion
Financiera VAN Z" FlujoNeto
i (L+0)n
Criterio Relacion R B/ _ VAg
.. .. C ™ va
Beneficio- Beneficio-Costo ¢
Costo

Inversion en la

Mecénica

Inversion  Total

del Proyecto

Activos Fijos, mas Capital de trabajo neto, mas
Activo Diferido.

Generacion del

Producto

Relacion

Producto-Capital

n Va
n=0(1+ "
RP/fp=————
/c ;

Fuente: MUNOZ Mario, Perfil de la Factibilidad, primera edicion

Elaborado por: Autores
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1.11.

PLAN ANALITICO

CAPITULO |

PLAN DE INVESTIGACION

1.1. Tema
1.2.  Antecedentes
1.3.  Justificacion
1.4.  Identificacion del Problema
1.5.  Delimitacién
1.5.1 Delimitacion temporal
1.5.2 Delimitacion espacial
1.6. Objetivos
1.6.1 Objetivo General
1.6.2 Objetivos Especificos
1.7.  Hipotesis
1.7.1 Hipotesis General
1.7.2 Hipotesis Especificas
1.8. Marco de referencia
1.9. Metodologia
1.10. Variables e indicadores
1.11. Plan Analitico
1.12. Cronograma de Actividades
1.13. Bibliografia
CAPITULO II

ESTUDIO DE MERCADO

2.1.
2.2.
2.3.
24.

Descripcion del producto
Recopilacién de Antecedentes
Estimacion de la demanda

Estimacién de la oferta
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CAPITULO IlI

ESTUDIO TECNICO

3.1.  Andlisis y determinacion de la localizacion éptimo del proyecto
3.2.  Analisis y determinacion del Tamafio éptimo del proyecto
3.3.  Ingenieria del proyecto

3.3.1.Anélisis de productos y servicios a desarrollar

3.3.2.Andlisis de inversiones en infraestructura fisica y tecnoldgica

CAPITULO IV

ESTUDIO FINANCIERO

4.1. PRESUPUESTO DE INGRESOS, COSTOS Y GASTOS
4.1.1.Presupuesto de costos y gastos
4.1.2.Presupuesto de ingresos
4.1.3.Anélisis del punto de nivelacion

4.2.  INVERSION
4.2.1.Activo fijo

4.2.1.1. Maquinaria y equipo
4.2.2.Depreciacion
4.2.3.Valor residual
4.2.4.Capital de trabajo

4.3.  FINANCIAMIENTO

4.3.1.Fuentes de financiamiento

4.3.1.1.  Capital propio

4.3.1.2.  Capital ajeno
4.3.2.Proyeccion de los estados financieros
4.3.3.Cuadro de fuentes y usos

4.3.4.Coeficientes financieros
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CAPITULO VI

5. EVALUACION FINANCIERA DEL PROYECTO

5.1.  Analisis financiero

5.1.1.Relacién Costo — Beneficio

5.1.2.Valor Actual Neto

5.1.3.Tasa interna de retorno

CAPITULO VI

6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1. Conclusiones

6.2. Recomendaciones
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1.12.

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

TABLA N° 2 CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

Actividades

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES
ler. Mes 2do. Mes 3er. Mes 4to. Mes 5to. Mes 6to. Mes
15 2 35 15 25 35 15 25 3 45 15 A 3 15 A 3 15 2 3

Realizacion del Plan de Tesis

Aprobacion

Revision y Correccion

Capitulo I

Revision y Correccion

Capitulo ll

Revision y Correccion

Capitulo IV

Revision y Correccion

Capitulo V

Revision y Correccion

Capitulo VI

Revision y Correccion

Revision Final Tesis y Correccion

Empastado original y copias

Presentacion Documento definitivo

Elaborado por: Autores
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CAPITULO 11

2. ESTUDIO DE MERCADO

El presente estudio de mercado busca identificar las caracteristicas que relacionan la oferta y la
demanda en un mercado dedicado a la elaboracién de productos metélicos de la mecanica Don
Bosco de Quito, en relacion a las caracteristicas de los productos ofrecidos, precios, plazas y
promociones utilizadas dentro del mercado, que permitan establecer la factibilidad para la
generacion de un proceso de limpieza y la toma de decisiones adecuadas.

“En el estudio de mercado se buscan diferentes datos que van a ayudar a identificar nuestro
mercado y debe asegurar que realmente exista un mercado potencial; el cual se pueda aprovechar
para lograr los objetivos planeados, ya sea en la venta de un bien o de un servicio”?.

Teniendo en cuenta que la globalizacion nos obliga a estar en constante cambio para ser
competitivos y de esta manera conquistar nuevos mercados, nos conlleva a optimizar los recursos
utilizados en la produccion y lograr disminuir los gastos.

Bajo este parametro y considerando que en la Mecénica del Colegio Don Bosco se ha percibido un
aumento de la demanda en los Gltimos afios, ha surgido una problematica saber si se puede
satisfacer a la misma con la capacidad productiva instalada tomando en cuenta la experiencia
adquirida por su parte. Esto da lugar a la idea de tecnificar el proceso de laminas metalicas que
hasta el momento se ha venido desarrollando de manera manual y de esta manera fortalecer su
produccidn.

Este estudio comprende, ademas de determinar la demanda que enfrentard La Mecéanica del
Colegio Don Bosco. La oferta de la empresa estd determinada de acuerdo al crecimiento que el
mercado ha venido sosteniendo en los Gltimos afios. En la secuencia que se ha tomado para ilustrar
el crecimiento de la oferta, muestra un incremento sostenido en los 10 afios anteriores. También, la
oferta de la empresa depende la capacidad instalada actualmente, lo que nos permitira conocer si el
crecimiento de las ventas es sostenible con la capacidad de la empresa, con los recursos con los que
se cuenta.

Ademas debemos considerar que el estudio de mercado es un gran referente para el analisis de los
siguientes capitulos como son: ingenieria, localizacion y el estudio financiero del estudio del

proyecto.

22 http://www.mailxmail.com/proyecto de inversién Fecha; 2013-05-01
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2.1. DESCRIPCION DEL PRODUCTO

La industria metalmecanica se dedica a un conjunto de actividades manufactureras, dedicadas a la
produccion y presentacion de servicios asociados a las trasformacién de los metales y la fabricacion
de magquinarias, equipos y componentes, automoviles y equipos de transporte, siendo su materia
prima el metal y las aleaciones que modifican la calidad de hierro, para su uso en bienes
productivos, relacionados con el sector; los paises mas desarrollados son: Estados Unidos, Japén,
China, Alemania y Espafa, que conservan filiales de multinacionales en diferentes paises para
importar sus maguinarias y también su tecnologia de avance, generando empleo a diferentes
especializaciones y operarios de las ramas técnicas, herreros, soldadores, electricistas, torneros,

ingenieros y profesionales; beneficiando la industria de la siderurgia.

TABLA N° 3 CLASIFICACION INDUSTRIAL DEL SECTOR METALMECANICO

DESCRIPCION

Fabricacion de metales comunes

Fabricacidn de productos elaborados de metal, excepto Maquinaria y equipo

Fabricacion de maquinaria y equipo no especificado en otra partida.

Fabricacion de vehiculos automotores, remolques y Semirremolques.

Fabricacion de muebles: industrias manufactureras n.e.p.

Reciclamiento

Fuente: Banco Central del Ecuador

Elaborado por: Autores

Dentro de los subsectores indicados se recalcaran: los consecutivos productos ecuatorianos del
sector metalmecanico: Cubiertas metalicas, Tuberias, Perfiles Estructurales, Perfiles Laminados,
Invernaderos Viales, Sistemas Metalicos, Varilla de Construccion, Alcantarillas, Productos Viales,

Sefalizacion y Linea Blanca.

Por otra parte se debe citar que la importancia del sector metalmecéanico en el Ecuador, en la
produccion de partes y piezas, en su mayoria destinados a proyectos de Gobierno, en los sectores:

Metalicas basicas, productos metalicos, maquinarias no eléctricas y eléctricas, material de
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transporte, carroceria y bienes de capital. Segun la Comision Econdmica para América Latina y el

Caribe (CEPAL), para el afio 2012 el crecimiento de la industria es de un 3.7% para la region.?

La mecanica Don Bosco realiza repuestos para la industria como pifiones, moldes, etc. y la seccion

tooles en la que se elaboran gondolas, estanterias, cualquier mueble de oficina, etc.

Tomado en cuenta que las laminas metalicas es la materia prima para la fabricacion de los
diferentes productos de la seccion tooles y las mismas necesitan un proceso de pre tratamiento de
laminas metalicas con la finalidad de eliminar aceites, 6xidos y otros residuos que no permiten
tener una superficie uniforme ocasionando de esta manera un producto defectuoso, actualmente
este proceso se lo realiza de manera manual que ocasiona algunas desventajas por lo que es
necesario crear un nuevo proceso para disminuir el tiempo, personas y recursos que se ocupa en el
mismo, ademas de no depender del clima. Dentro de los diferentes procesos de limpieza de laminas
como: aspersion, inmersion, ultrasonido, electrolisis, accion mecénica; se ha determinado que el

gue mas se ajusta a nuestras necesidades es el de Inmersion debido a que:

e Este proceso es adecuado para ldminas de diversa formas y dimension, lo que permitira
realizar una correcta limpieza en las partes no uniformes de la lamina lo que permite una
correcta adherencia de la pintura, el costo del mismo es menor a las demas procesos,
existen varios proveedores ya gque el mismo beneficia al medio ambiente.

e Ademas disminuiria el tiempo y personal requerido para la limpieza vy evitaria los
reprocesos, el consumo de materiales utilizados para la limpieza como son: lentes,
mascarillas, pafios de limpieza, guantes, desengrasante, etc.

e Se dejaria de depender del clima ya que en dias lluviosos o frios baja su eficacia, ademas se
procurara el bienestar de los empleados al no tener contacto directo con las sustancias

quimicas empleadas.

2.1.1. Descripcion de los productos procesados

La mecanica Don Bosco tiene en su lista de produccion una extensa cantidad de articulos que se
desarrollan en la empresa. La mayoria de productos se los hace bajo pedidos por parte de nuestros

clientes. Al ser una produccion bajo pedido es necesario que se esté en constante busqueda de

Bhttp://www.proecuador.gob.ec/wp-content/uploads/downloads/2012/07/PROEC-AS2012-
METALMECANICA.pdf 2013-10-08
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nuevos clientes que permitan mantener un crecimiento sostenido de la demanda. De los productos
desarrollados, en los que vamos a centrar el estudio y analisis son en los que se ampliaran al detalle
en lineas posteriores. Son de vital importancia para nuestro proyecto, ya que el nuevo proceso de

limpieza de ldminas metélicas afectard de manera directa a la produccion de estos bienes.

2.1.2. Caracteristicas de los productos procesados

Los diferentes tipos de productos que se procesan hacen que sean variados el proceso de
tratamiento de los mismos. Se debe tener bien desarrollado la dimension y caracteristicas de forma
de cada uno de los producto desarrollados, ya que es necesario aquello para realizar el disefio de

cada uno de los elementos que se requerira.

La heterogeneidad de los productos desarrollados en la planta hace imposible seguir un proceso
estandar de limpieza en serie de las laminas de metal, por tal motivo es necesario determinar las

dimensiones y requerimientos de los productos mas frecuentes, se detallan a continuacion:

e ESTANTERIAS

Son el principal producto dentro de la mecéanica. Segun grafico No. 1, se utilizan para bodegaje de
productos livianos y pesados, elaborados en tool de 0.70, 0.75, 1.10, 1.90, 2.0, 3.0, 4.0, 5.0, 6.0

(mm) de espesor, con varios formatos, segun las especificaciones requeridos por los clientes.

DIMENSIONES:

Largo bandejas 0.80, 0.90, 1.00 1.13 (m)

Ancho bandejas 0.30, 0.40, 0.52, 0.60 (m), figura 2.2.

Alto de parantes, estanterias para carga liviana 1.80, 1.90, 2.0, 2.10, 2.20, y 2.40 (m). Alto de
parantes, estanterias para carga pesada 3.0, 4.0, 5.0, 6.0, hasta 12 (m), figura 2.2 %

2 MERCHAN C., M. 2012. Creaci6n de Proceso de Limpieza de Laminas Metalicas por
Inmersion. Tesis Ing. Mecénica, Univ. Técnica Don Bosco, Fac. Ingenieria. 48 p.
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GRAFICO No. 1 LAMINAS PARA ELABORACION DE
ESTANTERIAS

Fuente: Mecéanica Don Bosco

GRAFICO No. 2 PARANTES PARA ELABORACION DE
ESTANTERIAS

Fuente: Mecanica Don Bosco

Estos son los dos principales componentes de las estanterias, que a su vez, es el principal producto

que se elabora en la mecanica. Si bien es cierto, no es una produccion en serie, su produccién en
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términos de volumen es bastante amplia. Se elaboran tanto para carga liviana como para carga
pesada.

e ESTANTERIAS METALICAS PARA CARGA LIVIANA.

Especialmente son requeridas para ser utilizadas en oficinas como archivadores, en bodegas para
guardar productos y herramientas livianas y los hogares en menor medida para organizar articulos
propios de las residencias.

GRAFICO No. 3 ESTANTERIAS METALICA CARGA LIVIANA

Fuente: Mecanica Don Bosco

e ESTANTERIAS METALICAS PARA CARGA PESADA

Son requeridos por las industrias, utilizadas en la produccién como apoyo de la maquinaria o
equipos que intervienen directamente en las diferentes areas de la planta. Pueden servir como

soporte o ser acondicionadas a diferentes tipos de usos.
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GRAFICO No. 4 ESTANTERIAS METALICAS PARA CARGA
PESADA

Fuente: Mecanica Don Bosco

e GONDOLAS METALICAS

Otro producto que es importante y tiene un nivel alto de produccion en la mecanica Don Bosco es
las denominadas gdéndolas metalicas. Son requeridas para ser utilizadas para la exhibicién de

productos en supermercados, locales comerciales.
Las especificaciones para su produccion se muestran a continuacion:

Fabricacién en tool de 0.70, 0.75, 1.10 y 1.90 (mm) de espesor con tuberia circular

y rectangular, de diferentes medias de acuerdo a las especificaciones del cliente.
Largo bandejas 0.80, 0.90, 1.00 (m)
Ancho bandejas maviles0.30, 0.40 (m) y Ancho bandeja base 0.40, 0.52 (m)

Alto de parantes 1.65, 1.80, 1.90, 2.0, 2.10, 2.20, 2.40 (m)25

® MERCHAN C., M. 2012. Creaciéon de Proceso de Limpieza de Laminas Metalicas por
Inmersion. Tesis Ing. Mecanica, Univ. Técnica Don Bosco, Fac. Ingenieria. 49 p.
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GRAFICO No. 5 GONDOLAS TIPO UNO

Fuente: Mecanica Don Bosco

GRAFICO No. 6 GONDOLAS TIPO DOS

Fuente: Mecénica Don Bosco
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2.2. RECOPILACION DE ANTECEDENTES

Dentro del proyecto se debe analizar el entorno y todas las variables que pueden influir en los
resultados finales. Con la finalidad de acoplar el desarrollo de nuestro trabajo a los cambios que

puedan suscitarse incorporamos algunas de las mas importantes variables:

2.2.1. Inflacion

La inflacion segun el Banco Central del Ecuador tiene un promedio de 4,05 % de inflacion en el
periodo comprendido en los afios 2006 — 2012 con una inflacion en el 2008 (8,83%) y para el afio
2006 (2,87%), lo que significaria que la materia prima y mano de obra tiene un incremento
promedio del 4.05%, con una tendencia decreciente debido a la estabilizacién de los mercados

después de la crisis.

GRAFICO No. 7 INFLACION

Inflacién

10,00%
9,00%
8,00% M
7,00%
6,00% :
5,00% .~

4,00% W S O
300% = v W
2,00%
1,00%
0,00%

2006 2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013

Fuente: Banco Central del Ecuador

Elaborado por: Autores
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2.2.2. Tasa De Interés Activa

La tasa de Interés activa promedio que se tiene en el pais es del 9.05% anual, en los ultimos tres
afios se manejé una media de 8.17%, lo que indicaria que al realizar una inversion lo minimo que
se deberia esperar en términos de rentabilidad es la tasa mencionada para ser equivalente al sector

financiero.

TABLA N° 4 TASA DE INTERES ACTIVA

Tasas de Interés Activa

Tasa de

Ao Interés

Activa
2006 9,86%

2007 10,72%
2008 9,14%
2009 9,19%
2010 8,68%
2011 8,17%
2012 8,17%
2013* 8,17%

Fuente: Banco Central del Ecuador

Elaborado por: Autores

2.2.3. Riesgo Pais

Al momento de buscar inversidn extranjera para la posibilidad de crecimiento se debe tomar en
cuenta el riesgo pais, mismo que podemos observar su evolucién en los Gltimos afios. Con una
tendencia creciente desde el 2006 al 2010, lo que se debe al proceso de cambio de la politicas
econdmicas que sufrié el pais en este periodo. En el periodo 2010-2013 la tendencia es decreciente,
mostrando mayor confianza a los inversionistas, esto se debe a la estabilizacion en las politicas

internas, lo que deriva en estabilidad econémica.
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TABLA N° 5 RIESGO PAIS

Riesgo Pais

Afio Puntos
2006 674
2007 632
2008 725
2009 775
2010 919
2011 859
2012 826
2013* 636

Fuente: Banco Central del Ecuador

Elaborado por: Autores

Para recopilar los datos que se utilizaran es necesario utilizar datos historicos que anteceden al
presente estudio. Los datos se toman del Instituto Nacional de Estadistica y Censo, Banco Central,
Ministerio de Industrias y Productividad.

2.1.1.1.  Produccion Nacional de Productos Metalicos Estructurales y sus Partes.
La produccion anual de productos metélicos para el afio 2012 llego a un total de 3.594 toneladas
con una tasa de crecimiento del 12.92%

GRAFICO No. 8 PRODUCCION PRODUCTOS METALICOS Y SUS
PARTES

PRODUCCION ANUAL PRODUCTOS
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Fuente: Instituto Nacional de Estadisticas y Censos

Elaborado por: Autores
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La produccién de productos metalicos tiene una tendencia creciente, esto debido al continuo
incremento de la demanda por parte de las industrias en procesamiento de productos terminada que
utilizan como materia prima estos elementos. En el contexto mundial, es imprescindible contar con

este tipo de materias primas.

El indice de actividad econémica nos indica que las areas de mayor movimiento han sido la
fabricacién de productos metalicos para estructuras y para la elaboracion de otros productos

metalicos.

GRAFICO No. 9 Niveles de actividad econdémica
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Fuente: Instituto Nacional de Estadisticas y Censos

Elaborado por: Autores

2.1.1.2. Exportaciones

Para el Ecuador los productos de mayor importancia para la exportacion son los Productos
Primarios, danto una menor importancia a los Productos Industrializados mismos que presentan

una participacion promedio anual del 11%.
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GRAFICO No. 10 Exportaciones por producto principal

EXPORTACIONES POR PRODUCTO PRINCIPAL

MILES DE TONELADAS
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Fuente: Banco Central del Ecuador

Elaborado por: Autores

En el sector de productos industrializados, las manufacturas de metal representan un 3,662% de las
exportaciones que realiza el Ecuador con una tasa de crecimiento del 6% anual, mientras que el
area de maquinaria industrial y sus partes representa el 5,32% del sector de manufactura de metal
con una tasa de crecimiento anual negativa del 2%, lo que expresaria que el sector de maquinaria

industrial y sus partes ha sufrido un decremento en las exportaciones en los ultimos afos.

GRAFICO No. 11 Exportaciones por producto industrializados

EXPORTACIONES DE PRODUCTOS INDUSTRIALIZADOS

Manufacturas de metales Maquina ind. y sus partes

2003 2004 2005 2006 2007 2008 2009 2010 2011 2012
ANOS

Fuente: Banco Central del Ecuador
Elaborado por: Autores
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Segun Proecuador las exportaciones del Ecuador en el sector del metal ha crecido en un 1,92% para
el periodo comprendido entre los afios 2007 — 2012, de un total de 439 millones de USD FOB a
492 USD FOB, mientras que la cantidad de toneladas exportadas disminuyé a una tasa del -11.47%
en el mismo periodo de un total de 243 miles de toneladas a 117 miles de toneladas. Proecuador
indica que la industria basica del metal es una de las mas importantes de los paises industrializados,
mientras que para el Ecuador los productos con mayor cantidad de exportaciones en el sector entre
el afio 2007 y 2011 son: Manufacturas de fundicion, hierro o acero con un 27%, le sigue reactores
nucleares, calderas, maquinas, aparatos y artefactos mecanicos con un 26% y maquinas, aparatos,

material eléctrico y sus partes con un 15%.

GRAFICO No. 12 Evolucién de exportaciones del sector metalmecéanica

Evolucion Exportaciones Sector Metalmecanica

2007 @2008 @2009 W2010 M2011 W2012

483 492
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Fuente: http://www.proecuador.gob.ec/exportadores/sectores/metalmecanica/

Elaborado por: Autores
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GRAFICO No. 13 Exportaciones industria sidertrgica y metalmecanica
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Fuente: Banco Central del Ecuador

Elaborado por: Autores

Los principales destinos que tienen las exportaciones del Sector Metalmecénico para el periodo
2012, es Venezuela con el 24% de participacion, Colombia 19%, Perd 12% y China con el 11% el

resto de paises conforman 44% de las exportaciones.
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GRAFICO No. 14 Principales destinos de las exportaciones del sector

metalmecanico

Principales destinos de las exportaciones de Sector
Metalmecanica
Participacion % 2012

ESTADOS
UNIDOS

Fuente: http://www.proecuador.gob.ec/exportadores/sectores/metalmecanica/

Elaborado por: Autores

2.1.1.3. Importaciones industria siderurgica y metalmecénica

Los productos de Metales comunes y manufacturas de metales representan el 8,5% de las
importaciones totales al Ecuador, las importaciones totales tienen una tasa de crecimiento anual del

16,4% y los productos de metales estan en una tasa del 16,5% de crecimiento anual.
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GRAFICO No. 15 Importaciones anuales del ecuador precio CIF
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Fuente: Banco Central del Ecuador
Elaborado por: Autores

Las importaciones para el afio 2012 llegaron a un total 14,266 miles de toneladas con una tasa de
crecimiento del 8,71% anual, para el sector del metal las importaciones se encuentran en 1,294
miles de toneladas que representan el 10,47% de las importaciones, con un crecimiento anual del
4,84%.

GRAFICO No. 16 Importaciones anuales del Ecuador en toneladas
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Fuente: Banco Central del Ecuador

Elaborado por: Autores
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GRAFICO No. 17 Importaciones industria sidertrgica y

metalmecanica
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Fuente: Banco Central del Ecuador

Elaborado por: Autores

2.3. Estimacion de la demanda

Para la estimacion de la demanda se realizard el analisis tanto de las exportaciones como las
importaciones como variables que nos indicaran el comportamiento del mercado y la situacion en
la que nuestro proyecto se desenvolvera. A continuacion se presenta una tabla resumen que muestra
las cifras del mercado metalmecanico.
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TABLA N° 6 EXPORTACIONES-IMPORTACIONES DEL ECUADOR MILES DE
TONELADAS

Afio Exportaciones Importaciones Total

2007 243 11 254
2008 212 11 223
2009 164 13 179
2010 113 13 126
2011 107 14 121
2012 117 14 131

Fuente: Banco Central del Ecuador

Elaborado por: Autores

Los datos en la tabla muestran un decrecimiento del 11% en promedio anual, mientras que la
oferta internacional mantiene un crecimiento promedio anual del 4%, en general la tasa de
crecimiento anual ha presentado una disminucion del 10% viéndose afectada directamente por las

exportaciones.

TABLA N° 7 EXPORTACIONES-IMPORTACIONES DEL ECUADOR MILES DE DOLARES

Afio Exportaciones Importaciones Total
2007 439 280 719
2008 483 396 879
2009 341 492 833
2010 392 499 898
2011 412 655 1.067
2012 492 564 1.056

Fuente: Banco Central del Ecuador

Elaborado por: Autores

La demanda en miles de ddlares a sufrido un crecimiento total del 7% anual, en relacion a las
exportaciones ha sido de un 2% y de las importaciones del 12% lo que implicaria que el mayor
crecimiento ha sido para la produccidn nacional debido al incremento de las necesidades internas
del pais.
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2.3.1. Anadlisis del comportamiento de nuestras Materias Primas

A través del siguiente analisis del comportamiento del mercado de las
materias primas que se utilizan en la Mecanica Don Bosco se intentara
llegar a la situacion en la que la empresa se desenvuelve con una de las

variables mas importantes del proyecto.

GRAFICO No. 18 Crecimiento de la demanda

DEMANDA
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Fuente: Banco Central del Ecuador

Elaborado por: Autores

Un punto de importancia para el analisis de la produccidn es la utilizacion de insumos y materia
primas necesarias para el desarrollo normal de la empresa, lo que permitird mantener un flujo de
productos en el manejo de los inventarios requeridos, ejerciendo un nivel de calidad en el manejo
de tiempos de entrega, para lo que es necesario el mantener una gama de cartera de proveedores
gue cumplan con los estandares exigidos. Para lo que se cuenta con empresas comercializadoras de

materias e insumos industriales, como se detalla en la siguiente tabla.
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CUADRO No. 1 Detalle de proveedores

PROVEEDORES

SUTIN — INTRALOX

HIMASESA HIDRAULICOS S.A

GERCASAS.C.

DITELME S.A.

GRUPO CARRION ALVAREZ

IMETECO A A&CIA

J.C.R.FUNDICIONES

Fuente: Mecanica Don Bosco

Elaborado por: Autores

2.1.1.4. Andlisis de la demanda Insatisfecha

Con la demanda insatisfecha se tendra el escenario y las expectativas del nivel de participacion del

mercado que tiene la empresa y hasta donde se puede crecer para captar una parte de esa demanda

gue no esta cubierta.

CUADRO No. 2 Demanda insatisfecha (Miles de Doélares)

Afio Demanda Oferta Demanda Insatisfecha
2007 ‘ 719 394 325
2008 ‘ 879 602 277

688 145

2009 ‘ 833
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2010 ‘ 898 818 80
2011 ‘ 1067 865 202
2012 ‘ 1056 936 120

Elaborado por: Autores

Segun las tendencias del mercado la demanda insatisfecha ha disminuido en un 15% en promedio
anual, mientras que la demanda ha crecido en un promedio anual del 7% y la oferta en el 16%, lo
gue ha permitido gue la demanda insatisfecha disminuya ya que la que la oferta y la demanda aun

cuando han crecido la Oferta lo ha hecho en un mayor porcentaje.

2.4. Estimacion de la oferta de la Empresa

La oferta se encuentra establecida por el crecimiento del mercado que ha sido sostenible durante el
periodo de tiempo a partir del afio 2003 hasta el 2013, con lo que se ha tomado un total de 10 afios
para el estudio, dependiendo de la capacidad instalada, lo que permitiria a la empresa conocer el

crecimiento en ventas proyectado en base a los recursos con los que se cuenta en la organizacion.

TABLA N° 8 OFERTA HISTORICA MILES DE DOLARES

ANO VENTAS
2007 394,27
2008 602,36
2009 688,25
2010 818,57
2011 865,42
2012 936,52

Fuente: Mecéanica Don Bosco

Elaborado por: Autores
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Elaborado por: Autores

La informacién fue establecida en relacién a los datos de proyeccién de la produccion estimada en
relacion a los valores histéricos de demanda internacional y nacional segln las variaciones del
comportamiento de la oferta.
Ecuacién de proyeccion
y = 20187501622

TABLA N° 9 PROYECCION PRODUCCION 2013

) Total Proyeccion de afio 2013
Promedio de . . » i
Producto ) Meses producidos producido | Proyeccion segun ventas
produccion mensual
afio 2012 28,36
Estanterias 261,67 12 3.500 4.492,60
Gondolas
23,33 12 280 359,41
de pared
Gondolas
11,67 12 140 179,70
centrales

Fuente: Mecanica Don Bosco

Elaborado por: Autores

45



TABLA N° 10 ESTIMACION PRODUCCION 2013

Cantidad de )
) Elementos que Cantidad ) »
estanterias Total Afo Estimacion afio 2013
) componen la de
producidas en el . 2012 Incremento 28,36%
estanteria elementos
2012
Bandejas 6 21.000 26.955,60
Refuerzos 6 21.000 26..955,60
3500 (unidades)
Parantes 4 14.000 17.970,40
Esquineros 16 56.000 71.881,60
Cantidad de )
Elementos que Cantidad ) )
gondolas de pared Total Afo Estimacion afio 2013
) componen la de
producidas en el ) 2012 Incremento 28,36%
géndola de pared elementos
2012
Bandejas moviles 4 1120 1.437,63
280 Bandejas verticales 4 1120 1.437,63
Bases 1 240 308,06
Cantidad de )
Elementos que Cantidad ] ]
géndolas centrales Total Afo Estimacion afio 2013
) componen la de
producidas en el ) 2012 Incremento 28,36%
géndola central elementos
2012
Bandejas moviles 8 1120 1.437,63
140 Bandejas verticales 8 1120 1.437,63
Bases 2 280 359,41

Fuente: Mecéanica Don Bosco

Elaborado por: Autores
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2.5. Relacién Oferta Potencial de la empresa — Demanda Potencial

Al establecer las relaciones existentes entre la oferta y demanda potencial se ha determinado la

evolucion y participacion del mercado.

TABLA N° 11 Oferta — demanda (miles de dblares)

Afio Demanda Oferta
2007 719 394
2008 879 602
2009 833 688
2010 898 818
2011 1.067 865
2012 1.056 936

Fuente: Mecanica Don Bosco, BCE
Elaborado por: Autores

GRAFICO No. 20 Crecimiento oferta
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Elaborado por: Autores
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Como se ha determinado mediante el analisis de la oferta y la demanda en ambos casos se ha
presentado un crecimiento constante sostenible, lo que permitiria la captacion del cliente potencial,
con la implementacion de nuevos procesos y la proyeccion de ventas manteniendo los niveles de

crecimiento y con la posibilidad de un crecimiento a futuro.

2.6. Analisis de la competencia

Una parte fundamental del estudio de mercado estd la competencia, a través del cual podemos
analizar la situacion de nuestra unidad productiva dentro del sector metalmecanico. Se puede
desarrollar una serie de estrategias para colocar la empresa en capacidad para competir y captar el

espacio necesario para la colocacion de nuestros productos.

Las empresas del sector se clasifican en grandes, medianas y pequefias, dentro de los cuales
haremos el analisis de las medianas. En el sector donde la Mecanica Don Bosco se desarrolla

hemos identificado cuatro empresas que son nuestra competencia directa.

e DuqueMatriz

Esta mecanica fue fundada en 1978, localizada en la zona norte de la ciudad de Quito y cuenta
también con oficinas en Guayaquil. Esta empresa cuenta con un alto desenvolvimiento en el
tema de asesoramiento al cliente, trasladandose hacia el sitio de la obra con su equipo de

ingenieria.

Desarrollan productos tanto de carga pesada como liviana, teniendo como especialidad los

primeros. A continuacién se enlista la produccion con la que cuentan:
Linea Industrial

- Rack selectivo

- Rack Drive In

- Rack de Flujo

- Estanteria Liviana
- Rack Cantilever

- Pallet Flow

- Lockers

- Rack Malla

- Piso Metélico
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De la lista anterior, las estanterias livianas estan en la linea de produccion de nuestra empresa.

Linea Comercial

- Gondola Americana
- Gondola Espafiola

- Gobndola Rack

- Cajas de Pago

- Coches

- Accesorios

Los tres primeros productos estdn en competencia directa con los elaborados por la mecéanica
Don Bosco, por lo que se puede hacer un andlisis para generar ventajas en relacion a la

mecanica DuqueMatriz S.A.

e Artialambre

Es una empresa con mas de 25 afios en el mercado, cuenta con una amplia lista de productos
que se elaboran en su planta ubicada en la zona industrial de Carcelén. Los productos que

elaboran son:

- Equipamiento de supermercados y locales comerciales

- Estanterias livianas y supercargas

- Coches de supermercados

- Cémaras frigorificas

- Equipos en acero inoxidables para hoteles y restaurantes
- Exhibidores corporativos en alambre

- Muebles metélicos varios

- Refrigeracién comercial
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Los productos que compiten con los fabricados en la mecénica Don Bosco son las estanterias,
aunque nuestra empresa cuenta con la ventaja de la ubicacion, lo que nos permite llegar de

mejor manera a los clientes.

e Vitrinas Buenafo

Es una empresa que esta situada en el sector norte, sobre de la avenida Eloy Alfaro, cuenta con
una planta completa para la fabricacion de productos de alta calidad. Estan distribuidos sus
puntos de ventas en tres locales a mas de la planta de fabricacion. Sus locales se encuentran en

la avenida Diego de Véasquez, Calderon y Carapungo.

La oferta de la empresa es:

- Vitrinas y exhibidores
- Frigorificos

- Autoservicios

- Estanterias y gondolas
- Cocinas industriales

- Hornos

- Muebles de oficina

- Equipos de panaderia

- Productos varios

e Vitrinas Corona

La empresa Industrias Metalicas Cafidn Bautista Cia. Ltda. Es una empresa especializada en el
equipamiento y soluciones para pequefios negocios asi como grandes cadenas de almacenes y

oficinas corporativas.

Entre los productos que desarrollan estan:

50



- Divisiones

- Muebles de oficina
- Silloneria

- Muebles Escolares
- Gondolas

- Estanterias

- Vitrinas

- Pasteleros y frigorificos

2.6.1. Comercializacion y Distribucion.

Los procesos de comercializacion de la mecanica Don Bosco se encuentran establecidos en un

manejo de inventario de produccion bajo pedido y el manejo de licitaciones publicas como privadas

gue permiten la elaboracion de los productos propios de la produccion de la empresa.

2.7. Andlisis FODA

El analisis FODA esta dirigido a determinar las fortalezas, oportunidades, debilidades, amenazas;

donde, las amenazas y oportunidades estan limitadas por factores externos, y las fortalezas y

debilidades por factores internos a la empresa.

Fortalezas

Empresa ya consolidada en el mercado con un amplio nimero de clientes importantes
dentro del sector industrial-mecénico en la ciudad.

Desarrollo de productos de alta calidad en elaboracion y precios.

Equipo técnico y administrativo con alto potencial y continua capacitacion en las areas de
desarrollo.

Sitio de la mecénica localizado estratégicamente que permite alcanzar muchas fabricas.

Constante apoyo por parte de la Obra Salesiana Don Bosco.
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Oportunidades

e Alto crecimiento del mercado industrial-mecanico del pais.

e Crecimiento del mercado de la construccion

e Tratados comerciales con Paises del Pacto Andino y Mercosur

e Tratados comerciales para la exportacion de productos de extraccién de materia prima con
China y paises Asiaticos

e Apoyo por parte del Estado Ecuatoriano para el desarrollo de la pequefia industria

e Ingreso de nuevos inversionistas por problemas econémicos de la Unién Econdmica

Europea

Debilidades

e No existe una planificacion estratégica para captar mas mercado de manera constante.

e Alta dependencia en las decisiones finales del grupo Obra Salesiana Don Bosco.

e Poca capacidad fisica para la implementacion de nuevos equipos en la infraestructura

e La gestion para la generacion de nuevos recursos depende de la implementacion de nuevos
procesos.

e Alta dependencia de los proveedores por la inexistencia de planes para manejo de nuevos

procesos

Amenazas

e Las grandes industrias con la produccion en serie estan reduciendo cada vez los precios de
los productos.

e Posibles medidas tributarias que se puedan tomar que desaliente el crecimiento del sector.

e Control de sistemas educativos por cumplimiento de nuevas normas para el desarrollo de
proyectos de educacion.

e Convenios internacionales que den prioridad para el manejo de la produccion de materia
prima con multinacionales.

¢ Implementacion de leyes para el manejo de medio ambiente que suben los costos de

produccidn por encontrarse en una zona urbana.
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TABLA N° 12 Matriz FODA

MATRIZ FO

DA

FACTORES INTERNOS

Fortalezas

Debilidades

F1

Empresa ya consolidada en el mercado con un amplio nimero de
clientes importantes dentro del sector industrial-mecanico en la
ciudad.

D1

No existe una planificacion estratégica para captar
mas mercado de manera constante.

F2

Desarrollo de productos de alta calidad en elaboracién y precios.

D2 |Alta dependencia en las decisiones finales del grupo

Obra Salesiana Don Bosco.

F3

Equipo técnico y administrativo con alto potencial y continua
capacitacion en las areas de desarrollo.

D3

Poca capacidad fisica para la implementacion de
nuevos equipos en la infraestructura

F4

Sitio de la mecénica localizado estratégicamente que permite
alcanzar muchas fabricas.

D4

La gestion para la generacion de nuevos recursos
depende de la implementacion de nuevos procesos.

F5

Constante apoyo por parte de la Obra Salesiana Don Bosco.

D5

Alta dependencia de los proveedores por la
inexistencia de planes para manejo de nuevos
Procesos

FACTORES EXT

ERNOS

Oportunidades

Amenazas

01

Alto crecimiento del mercado industrial-mecéanico del pais.

Al

Las grandes industrias con la produccion en serie
estan reduciendo cada vez los precios de los
productos.

pequefia industria

02|Crecimiento del mercado de la construccion A2 [Posibles medidas tributarias que se puedan tomar que
desaliente el crecimiento del sector.

03| Tratados comerciales con Paises del Pacto Andino y Mercosur  |A3|Control de sistemas educativos por cumplimiento de
nuevas normas para el desarrollo de proyectos de
educacion.

O4{Tratados comerciales para la exportacion de productos de A4 [Convenios internacionales que den prioridad para el

extraccion de materia prima con China y paises Asiaticos mangjo de la produccion de materia prima con

multinacionales.

05[Apoyo por parte del Estado Ecuatoriano para el desarrollo de la |A5 |{Implementacidn de leyes para el manejo de medio

ambiente que suben los costos de produccion por
encontrarse en una zona urbana.

06

Ingreso de nuevos inversionistas por problemas econémicos de la
Union Econdmica Europea

Elaborado por: Autores
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TABLA N° 13 Matriz de impacto FODA

NIVEL DE IMPACTO

ALTO MEDIO BAJO
Fortalezas
Empresa ya consolidada en el mercado con un amplio nimero de clientes
importantes dentro del sector industrial-mecénico en la ciudad. X
Desarrollo de productos de alta calidad en elaboracion y precios. X
Equipo técnico y administrativo con alto potencial y continua capacitacion en las
areas de desarrollo. X
Sitio de la mecanica localizado estratégicamente que permite alcanzar muchas
fabricas. X
Constante apoyo por parte de la Obra Salesiana Don Bosco. X
Debilidades
No existe una planificacion estratégica para captar mas mercado de manera
constante. X
Alta dependencia en las decisiones finales del grupo Obra Salesiana Don Bosco. X
Poca capacidad fisica para la implementacion de nuevos equipos en la
infraestructura X
La gestion para la generacion de nuevos recursos depende de la implementacion
de nuevos procesos. X
Alta dependencia de los proveedores por la inexistencia de planes para manejo
de nuevos procesos X
Oportunidades
Alto crecimiento del mercado industrial-mecanico del pais. X
Crecimiento del mercado de la construccion X
Tratados comerciales con Paises del Pacto Andino y Mercosur
Tratados comerciales para la exportacion de productos de extraccion de materia
prima con China y paises Asiaticos
Apoyo por parte del Estado Ecuatoriano para el desarrollo de la pequefa X
industria
Ingreso de nuevos inversionistas por problemas econdmicos de la Union X
Econémica Europea
Amenazas
Las grandes industrias con la produccion en serie estan reduciendo cada vez los X
precios de los productos.
Posibles medidas tributarias que se puedan tomar que desaliente el crecimiento X
del sector.
Control de sistemas educativos por cumplimiento de nuevas normas para el X
desarrollo de proyectos de educacion.
Convenios internacionales que den prioridad para el manejo de la produccién de X
materia prima con multinacionales.
Implementacion de leyes para el manejo de medio ambiente que suben los costos X
de produccién por encontrarse en una zona urbana.

Elaborado por: Autores
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CAPITULO 1l

3. ESTUDIO TECNICO

El estudio técnico comprende la segunda etapa importante dentro de los proyectos de inversion, ya
gue nos permite obtener todos los aspectos técnicos necesarios para que posteriormente deriven en
los requerimientos econémicos y financieros para un uso eficiente de los recursos disponibles para

la produccion.

“El estudio técnico consiste en determinar la funcion de produccion optima, que mejor utilice los
recursos, en cuanto a utilizacion y distribucion, tamafio y localizacion de la planta, ingenieria del
proceso e inversiones durante la vida util proyecto ; con la finalidad de establecer las condiciones

ideales que permitan que la nueva unidad de servicio sea mas eficiente?®.

“Todo estudio técnico tiene como principal objetivo el demostrara la viabilidad técnica del
proyecto que justifique la alternativa del proyecto que justifique la alternativa técnica que mejor se

adapte da los criterios de optimizacion”.?’

3.1. Analisis y determinacidn de la localizacién éptima del proyecto

La localizacion del nuevo proceso de limpieza de laminas metélicas va a estar en las instalaciones
del Colegio técnico Salesiano Don Bosco cuya direccion es José Rafael Bustamante E6-87 y

Gonzalo Zaldumbide en el barrio Kennedy.

% ECON. MENESES EDILBERTO, Preparacién y Evaluacién de Proyectos, Quality Print, Centro de
Reproduccién Digital, Ecuador, 2001. P.75

2T KLOTLER Philip, ARMSTRONG Gary, “Fundamentos de Marketing”,, Editorial Pearson Educacion,
Meéxico, 2003.
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GRAFICO No. 21 MICROLOCALIZACION DE LA MECANICA DEL

COLEGIO DON BOSCO
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Elaborado: Autores

GRAFICO No. 22 INSTALACIONES DE LA MECANICA DEL
COLEGIO DON BOSCO

Fuente: Instalaciones Mecanica del Colegio Don Bosco

56



3.2. Analisis y determinacion del Tamafio 6ptimo del proyecto

El tamafio es la capacidad instalada que tendra el nuevo proceso de limpieza por inmersion de
laminas metélicas. En la Mecéanica del Colegio Don Bosco la produccion depende de las
fluctuaciones de la demanda pero aproximadamente se procesan mensualmente un promedio de
250 estanterias para carga liviana, 20 gondolas de pared y 10 géndolas centrales y las medidas de

las mismas dependen del requerimiento del cliente.

3.2.1. Mano de Obra directa

Para nuestro nuevo proceso automatizado se requerird solamente de una persona quien se

encargara de controlar el funcionamiento de las méaquinas de este proceso.

3.2.2. El producto

Analisis del proceso actual de tratamiento de laminas metélicas.

El proyecto se justifica en su mayor parte debido que es urgente el cambio de proceso, los factores
mas importantes son el tiempo que toma realizar el lavado de las laminas metélicas de manera
manual. El tiempo esta en funcion de la productividad de cada uno de los trabajadores, basados en

la destreza, habilidad y experiencia que vayan adquiriendo.

El clima juega un papel fundamental para la limpieza manual, en primer lugar debido que el
espacio obliga a que algunos trabajadores lo realicen a la intemperie. Por otra las temperaturas
bajas provocan que la ldmina no tenga las adecuadas condiciones para el tratamiento, lo que hace

necesario que sean calentadas con mecheros a gas.

A continuacion se presentara los tiempos que son requeridos para la ejecucién de cada una de las

etapas y productos, los méas utilizados son bandejas y parantes empleados en estanterias y gondolas.
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TABLA N° 14 TIEMPO DE LIMPIEZA DE CADA ESTANTERIA

Realizado por: MERCHAN C., M. 2012. Creacion de Proceso de Limpieza de Ldminas Metélicas

. Tiempo de limpieza
Componente,s por Cantidad empleando una Total (min)
Estanteria (und.) )
persona (min.)

Bandejas 6 2,5 15
Refuerzos 6 1 6
Parantes 4 2 8
Esquineros 16 0,03125 0,5

TOTAL 29,5

por Inmersidn. Tesis Ing. Mecéanica, Univ. Técnica Don Bosco, Fac. Ingenieria 43.

Se muestra en la tabla anterior los tiempos empleados para la limpieza de una estanteria con seis

bandejas y sus componentes necesarios.

TABLA N° 15 TIEMPO DE LIMPIEZA DE CADA GONDOLA DE PARED

Componentes

Tiempo de limpieza

Realizado por: MERCHAN C., M. 2012. Creacion de Proceso de Limpieza de Laminas Metélicas

Géndola de pared Cantidad (und) empleando una Total (min)
persona (min.)
Bandejas moviles 4 3 12
Bandejas verticales 4 2 8
Parantes 2 3 6
Base 1 2,5 2,5
TOTAL 28,5

por Inmersion. Tesis Ing. Mecéanica, Univ. Técnica Don Bosco, Fac. Ingenieria 43.

La tabla anterior indica como esta distribuido el tiempo para la limpieza de cada géndola de pared,

se puede empezar a evidenciar los tiempos altos requeridos, mientras la produccion depende de la

terminacion del tratamiento en este punto para avanzar hacia la siguiente etapa.
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TABLA N° 16 RESUMEN TIEMPO DE LIMPIEZA POR PRODUCTO

Tiempo | Tiempo | Tiempo | Tiempo
empleado [ total total total
Produccion en empleado | empleado | empleado
Producto total afio | limpieza en ~en €N
2012 por limpieza | limpieza | limpieza
unidad | afio 2012 | ano 2012 | afio 2012
(min) 1 (MiN) 1 oras) | (dias)
Estanterias 3.500 29,5 103.250 | 1.720,83 215,10
Gondola pared 280 28,5 7.980 133 16,63
Gondola 140 51 7.140 119 14,88
central
Total 3920 U 109 101460 1691 211.375

Realizado por: MERCHAN C., M. 2012. Creacion de Proceso de Limpieza de Laminas Metélicas
por Inmersion. Tesis Ing. Mecénica, Univ. Técnica Don Bosco, Fac. Ingenieria 43.

La compilacion de la tabla anterior muestra el tiempo necesario para la limpieza por producto, en

diferentes unidades de tiempo para el 2011 y en dias para el 2012.

De acuerdo a lo observado los principales productos que se venden en la mecénica del colegio Don
Bosco son:

e Estanterias: para la elaboracién de la misma se requiere de la limpieza de 6 bandejas, 6
refuerzos, 4 parantes, 16 esquineros; con el proceso manual el tiempo requerido para la
limpieza de los mismos es 45 segundos aproximadamente por cada bandeja, 20 segundos
por cada refuerzo, 50 segundos por cada parante. Actualmente con el nuevo proceso el
tiempo que se invetira disminuira.

e (Gondolas de pared para la elaboracion de la misma se requiere 4 bandejas mdviles, 4
bandejas verticales, 2 parantes, 1 base; con el proceso manual se requiere 75 segundos para
la limpieza de las bandejas maviles, 50 segundos para la limpieza de la bandeja vertical
Imin. 50seg. para la limpieza de cada parante y 2 min 50 seg. Para la limpieza de cada
parante.
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3.2.3. Disponibilidad de equipos y herramientas

Para determinar el equipo necesario para la nueva implementacion:
e Canasta de carga
e Basedetina
e Tina de desengrase
e Tinade enjuague 1
e Tina de fosfato
e Tinade enjuague 2

e Portico

GRAFICO No. 23 Canasta de Carga

Fuente: MERCHAN C., M. 2012. Creacion de Proceso de Limpieza de Ldminas Metalicas por
Inmersion. Tesis Ing. Mecanica, Univ. Técnica Don Bosco, Fac. Ingenieria 43.
Realizado por: Miguel Angel Merchan, Disefio en software Solid Works V. 2010

La canasta es el primer elemento de la ingenieria del nuevo conjunto de herramientas que permiten

el armado del proceso de tratamiento de laminas metalicas de manera automatizada.
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GRAFICO No. 24 Tinas de Inmersién

Fuente: MERCHAN C., M. 2012. Creacion de Proceso de Limpieza de Laminas Metéalicas por
Inmersion. Tesis Ing. Mecénica, Univ. Técnica Don Bosco, Fac. Ingenieria 138.
Realizado: Miguel Angel Merchan Disefio por software Solid Works V. 2010

La tina de lavado es donde se sumergen los productos a ser tratados con elementos quimicos, el
tamafio de la tina esta en funcion de la canasta, ya que es ahi donde se introducird. Las dimensiones

de la tina son: longitud 3.0 m, alto de 1.22 m y ancho de 1.22 m.

GRAFICO No. 25 Base 0 apoyo de tina de lavado

Realizado: Miguel Angel Merchan, Disefio por software Solid Works V. 2010
Fuente: MERCHAN C., M. 2012. Creacion de Proceso de Limpieza de Laminas Metéalicas por
Inmersién. Tesis Ing. Mecénica, Univ. Técnica Don Bosco, Fac. Ingenieria 138.
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La base de apoyo de la tina se localiza debajo de la misma, es lo que soporta el peso total. Las

dimensiones estan en funcion de las presentadas por la tina.

GRAFICO No. 26 Pértico para transporte

Realizado: Miguel Angel Merchan
Fuente: MERCHAN C., M. 2012. Creacion de Proceso de Limpieza de Laminas Metalicas por
Inmersion. Tesis Ing. Mecénica, Univ. Técnica Don Bosco, Fac. Ingenieria 138.

Se muestra el pdrtico de transportacion, es el elemento encargado de llevar el producto a ser tratado
hacia cada uno de los procesos automatizado. Se puede observar la viga sobre los horizontales, que

se va desplazando por cada una de las etapas del tratamiento.
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GRAFICO No. 27 DISENO DE NUEVO PROCESO

Realizado: Miguel Angel Merchan
Fuente: MERCHAN C., M. 2012. Creacion de Proceso de Limpieza de Ldminas Metalicas por
Inmersion. Tesis Ing. Mecanica, Univ. Técnica Don Bosco, Fac. Ingenieria 138.

Realizado: Miguel Angel Merchan
Fuente: MERCHAN C., M. 2012. Creacion de Proceso de Limpieza de Laminas Metalicas por
Inmersion. Tesis Ing. Mecénica, Univ. Técnica Don Bosco, Fac. Ingenieria 138.

3.3. Ingenieria del Proyecto
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La ingenieria del proyecto abarca un punto fundamental dentro del proyecto, ya que es la fuente
principal que abastece de la informacion necesaria para el desarrollo técnico de los procesos. En
este sentido se hizo necesario contar con un profesional en el ramo, el mismo que conoce de
primera mano, ya que es el mentor y creador del presente proceso para la Obra Mecénica Don

Bosco y el director técnico de la mecanica, el Ing. Miguel Angel Merchan.

3.3.1. Eleccidn del proceso 6ptimo de limpieza

Una vez determinada la necesidad del cambio del proceso manual de limpieza de las laminas
metalicas, de acuerdo a los requerimientos de tiempos, materias primas, seguridad. Ahora se
precisa estudiar el proceso adecuado que reemplazara al anterior, para lo cual se analizara algunos
aspectos determinantes para elegir el nuevo proceso 6ptimo.

e Tiempo de proceso

¢ Niveles de exigencia en la limpieza

e Facilidad en la obtencién de insumos

e Costo de implementacion

e Adaptarse a la produccién de formas y tamafios diversos

Se analizard cada una de las alternativas de implementacion del nuevo proceso basado en los
puntos mencionados anteriormente.

Para tomar la mejor opcion del nuevo proceso, se realizard un andlisis a través de una tabla, donde
se dara una valoracion en cada aspecto antes puntualizado para al final obtener a través de la
sumatoria el resultado que mas se ajuste a las exigencias del proyecto.
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TABLA N° 17 VALORACION DE LOS PROCESOS

PROCESO

ASPERSION

INMERSION

ULTRASONIDO

ELECTROLISIS

MECANICA

CARACTISTICA

ALTO

3

3

TIEMPO DE PROCESO MEDIO
BAJO 1 1 1
ALTO
EXIGENCIA LIMPIEZA MEDIO 3 3 3 3 1
BAJO
ALTO 3
FACILIDAD INSUMOS MEDIO 2
BAJO 1 1 1
ALTO
COSTO IMPLEMENTACION MEDIO 3 2 3 3 2
BAJO
ALTO 3
PRODUCCION FORMAS Y TAMANOS MEDIO 2
BAJO 1 1 1

TOTAL

11

14

Fuente: Mecénica Don Bosco

Elaborado: Autores

Alto = 3, Medio =2, Bajo =1

De acuerdo con el analisis de la tabla anterior se evidencia que el proceso que se ajusta mejor a las

necesidades de la mecanica Don Bosco es el realizado a través de INMERSION.

3.3.2. Analisis de productos y servicios a desarrollar

3.3.21.  Proceso de produccion
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Segun el proyecto realizado por el autor mencionado en lineas anteriores, el proceso de limpieza de
laminas metalicas por inmersion es utilizado en industrias de alta exigencia como la automotriz,

dicho proceso consta de las siguientes etapas:

. Desengrase
. Enjuague

. Refinado

. Fosfatado

. Enjuague

. Pasivado

GRAFICO No. 28 PROCESO DE TRATAMIENTO POR
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Fuente: Procesos de pretratamiento previo a pintura, Dario Aguilera Castro, Metalquimica

Galvano

Para la Obra Mecanica Don Bosco, el proceso puede reducirse a los requerimientos que demandan
estrictamente el proceso, ya que depende la complejidad de los productos a elaborase, es asi que sin

perder la calidad del proceso, podemos seguir las siguientes etapas:

e Desengrase
e Enjuague
e Fosfatado

e Enjuague
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3.3.2.1.1. Desengrase

Es el proceso que permite eliminar completamente las impurezas de la superficie metalica, dicho

proceso nos permite:

e Los productos de proteccion superficial, utilizados en el almacenamiento.
e Los contaminantes organicos, minerales, liquidos, solidos causados por el almacenamiento.
e Los contaminantes aportados por las operaciones previas de formado y conformado,
lubricantes, aceites y grasas, etc.
Para este proceso hay una gran variedad de desengrasantes, los mismos que se pueden elegir de

acuerdo al producto gque se va a limpiar, asi tenemos:

TABLA N° 18 PROCESO DE TRATAMIENTO POR INMERSION

TIPOS DE DESENGRASANTES APLICACIONES
ORGANICOS
) ) Se usan generalmente puros y como pre-desengrase para
Hidrocarburos - Hidrocarburos | ] )
eliminar el aceite y grasas gruesas, se aplica por trapeado,
Clorados y Florados,

) rocio, inmersién con o sin unidades de agitacion o en
Emulsionantes .
equipos desengrasantes por vapor.

Acidos: Utiliza generalmente el &cido fosforico previo a

la pintura y, para eliminar escamas de tratamientos

ACUOSO DISOLVENTES EN térmicos, de soldaduras, 6xidos, productos de corrosion y

AGUA manchas de humedad.
Acidos Alcalinos: Combinan sales para eliminar aceite e
Alcalinos

impurezas de las superficies metalicas, recomendado para
procesos de limpieza de laminas metélicas por inmersion,

siendo el més utilizado, anexo 3.
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Fuente: MERCHAN C., M. 2012. Creacién de Proceso de Limpieza de Ldminas Metalicas por
Inmersion. Tesis Ing. Mecénica, Univ. Técnica Don Bosco, Fac. Ingenieria. 48 p.

De acuerdo al analisis realizado a la tabla N°17 se puede determinar que el Desengrasante Alcalino

es el mas apropiado para los procesos de limpieza por inmersion.

3.3.2.1.1.1. Desengrasante Alcalino

La combinacion de ciertas sales alcalinas como hidroxido de sodio, metasilicato, ortosilicato o
trisilicato de sodio, carbonato de sodio, tetraborato de sodio, fosfato trisodico, pirofosfato
tetrasodico o polifosfatos de sodio, junto con productos coloidales como jabones y agentes

tensoactivos; dan resultando este producto.

Para el analisis mas objetivo del producto adecuado a utilizarse en el proceso, se presenta la

siguiente tabla:

TABLA N° 19 SELECCION DE DESENGRASE

o) <

9 3 O O
CARACTERISTICA I = & 5

% O o Q

w = ®)

x F L
PRODUCTO 2 B S |2 B o5 |2 8 o5 |TOTAL

< B m < B m < B m

F_ 301 2 2 2 6
DETEOL AL 1 2 2 5
PARCO CLEANER 617 3 3 2 8

Elaborado por: MERCHAN C., M. 2012. Creacion de Proceso de Limpieza de Laminas Metalicas

por Inmersion. Tesis Ing. Mecénica, Univ. Técnica Don Bosco, Fac. Ingenieria. 49 p.

En base a la tabla N°18 se puede determinar que el producto més adecuado a utilizarse en el

proceso de limpieza por inmersion es el denominado Parco Cleaner617.

3.3.2.1.2. Fosfatado
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El fosfatado es el proceso en el cual se genera un cristal quimicamente ligado a la superficie del
metal el cual es insoluble en agua y muy adherente que actia como un gancho entre la lamina

metalica y los recubrimientos de pintura sean liquida o en polvo.?

Para determinar el fosfato mas idéneo que se incluira en el proceso, se va a citar los diferentes tipos

gue se encuentran actualmente.

Fosfato de Hierro: Es aplicado previo al proceso de pintado en talleres automotrices, piezas

industriales, etc.

Fosfato de Cinc: “...se usa como protector de oxidacion y como capa base lubricante o capa base

para recubrimientos posteriores y puede ser también aplicado por aspersién e inmersién”.?

Fosfato de Cinc-Calcio: Se aplica previo al proceso de pintura industrial.
Fosfato de Cinc-Niquel: Usado previo a la pintura de bobinas de acero.

Fosfato Tricationico: Proceso adecuado para lineas de acero plano para automoviles y linea

blanca.
Fosfato de Manganeso: Usado en roscas y trasmisiones.

De acuerdo a los conceptos mencionados anteriormente, podemos evidenciar que el proceso que se

ajusta mejor al proceso de limpieza por inmersion es el Fosfato de Hierro.

3.3.2.1.2.1. Fosfato de Hierro

Es usado para disminuir la oxidacion, ya que actGa para promover la adherencia de la pintura de
una marera méas agil. Se forma una capa o pelicula de cristales de fosfato. Todo este proceso
permite que se pueda almacenar el metal por méas tiempo antes de ser pintado. Se va a tomar el
BONDERITE 1070 de marca HENKEL, ya que se ha determinado como el mas apropiado.

% MERCHAN C., M. 2012. Creacion de Proceso de Limpieza de La&minas Metalicas por
Inmersion. Tesis Ing. Mecénica, Univ. Técnica Don Bosco, Fac. Ingenieria. 50 p.
2 WIKIPEDIA, Fosfatado. http://es.wikipedia.org/wiki/Fosfatado
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3.3.2.1.3. Enjuague

Una de las actividades méas importantes y criticas del proceso de limpieza por inmersion, es el
enjuague, ya que es aqui donde se retiraran los residuos que han quedado después del desengrase y

fosfatado, dejando la superficie libre de todo producto empleados anteriormente.

En el enjuague se puede emplear diferentes técnicas tales como inmersion, cascada o aspersion. En
el cual se puede utilizar simplemente agua al clima o caliente. Se lo realiza para prevenir la
contaminacion, descargar de la superficie residuos sucios, preservar la integridad quimica de los

procesos, remocion de particulas.
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3.3.2.2.  Flujograma de produccién proceso manual de limpieza

<— 4000 L/afio (0.75 mm)

Laminas metalicas |
1000 L/afo (1.90 mm)

Recepcion y control de

calidad
6 bandejas por ldmina
32 Refuerzos por lamina
J 800 Esquineros por lamina
Corte
0,833 lamina/minuto
Proceso manual
Doblado ‘ <— :
Ll por operarios

Se suelda — Soldado
al refuerzo

)

0,219 lamina/minuto

Elaborado por: Autores
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3.3.2.3.

Laminas

maoatalirac

Flujograma de produccién proceso automatizado de limpieza

4000 L/afio
(0.75 mm)

— Recepcion y
contrql qe

6 bandejas por
lamina
32 Refuerzos nor N

Corte

0,833

l

Doblado $=mm Troquelado

< 0,219

Se
Soldado
suelda =
Lavado

Desengrase <« Del tipo

Parco

; Fosfatado <— Fosfatado de

Elaborado por: Autores

Hierro

l

Enjuague
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3.3.3. Analisis de inversiones en infraestructura fisica y tecnolégica

3.3.3.1. Elementos requeridos para el proceso de limpieza

Para el proceso de limpieza, segun la ingenieria, es necesario de varios elementos indispensables,
que han sido seleccionados de acuerdo al estudio técnico mas adecuado, lo que garantizara el los

resultados deseados. Los elementos se detallan a continuacion:
» Canasta de carga
» Tinas o cubas de inmersion
> Sistemas de transportacion

» Horno de secado

3.3.3.1.1. Canasta de carga

La canasta estd construida de perfiles metalicos, la misma que alberga los productos a ser
procesados a traves de la inmersion, conteniendo sustancias para el proceso de limpieza. La canasta
estard suspendida de un sistema de transportacion, incluido el equipo Ilamado polipasto, que
permitird alzar y bajar la canasta. De la misma manera el equipo de transportacién esta colocado en
una estructura lo que posibilita el desplazamiento de una tina a otra y asi cumplir con todas las

etapas de limpieza.
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GRAFICO No. 29 CANASTA PARA PROCESO DE

o
i
Wiy :
(LA
(LIRS i )

Fuente: Procesos de pre-tratamiento previo a pintura, Metalquimica. Mecénica Don Bosco.

3.3.3.1.2. Tinas de Inmersion

El proceso de inmersion debe contar con las tinas, las mismas que contienen agua, en la que estaran
disueltas las sustancias quimicas como desengrasantes y fosfatos. Para esta etapa del proceso es

necesario cuatro tinas, las mismas que son; tinas para desengrase, enjuague, fosfatado y enjuague.

La tina de desengrase, fosfatado y enjuagues pueden ser fabricadas en ldminas de acero inoxidable
y laminas de hierro. Estas tinas necesitan de una base o cama donde se apoyardn para
posteriormente desplazarse en caso de ser necesario. También es necesario un sistema de
calentamiento para las sustancias empleadas en dichas tinas, que deben alcanzar la temperatura

adecuada.
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GRAFICO No. 30 TINA PROCESO DE LIMPIEZA POR

Fuente: Procesos de pre-tratamiento previo a pintura, Metalquimica Galvano 200

3.33.13. Sistema de Transportacion

El sistema de transporte, una fase muy importante, debe ser facil de operar pero a la vez muy
confiable en su ejecucion. Ya que se transportara los productos que han sido tratados hacia la

pintura electroestatica. Se emplean estructuras independientes adaptadas a estructuras existentes.

Una vez se ha concluido con el proceso de limpieza, se descarga la canasta y se procede a colocar
los productos en un coche para introducirlos en el horno de secado, siendo este el Gltimo paso para
obtener las caracteristicas de superficie que se requiere en los productos procesados en la

mecanica..
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GRAFICO No. 31 SISTEMA DE TRANSPORTACION PARTE
SUPERIOR

Fuente: Empresa Galvano

GRAFICO No. 32 SISTEMA DE TRANSPORTACION PARTE
INFERIOR

Fuente: Empresa Galvanorte

Los elementos principales del puente grda requerido son:
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e Viga puente

e Vigas longitudinales
¢ Vigas columnas

e Placas base

e Testeros

e Polipasto

e Sistema de izaje

¢ Sistema de electrificacién y control

3.3.3.14. Horno de Polimerizado y Secado

En esta etapa del proceso, es necesario escoger el mejor método para el secado del producto, el que
mejor se adapte a las caracteristicas que se busca obtener, que permita mantener la calidad del
producto final. Existen diversos tipos de horno, todos con el principio basico, que es la

transferencia de calor hacia el producto, el objetivo es elegir el mas adecuado.

Las diferencias entre los hornos se basan el tipo de energia que utilizan para su funcionamiento, los

mas importantes para el polimerizado y secado se componen en los siguientes:

» Horno por conveccion

» Hornos por radiacion

Dentro de los hornos por conveccion tenemos el horno eléctrico por conveccion y el horno a gas
por conveccion. Segun la investigacion recogida por el Ing. Miguel Angel Merchén, el horno mas
idoneo para el proceso de limpieza por inmersion es el horno a gas por conveccion, ya que “...
permite un proceso de secado por tandas o por cargas de productos con un control apropiado de la
temperatura en un periodo de tiempo, cabe mencionar que el horno de secado requerido y el coche
para colocar los productos y transportarlos a su interior ya se dispone en la Obra Mecéanica Don

Bosco utilizando estos elementos en el proceso de polimerizado de pintura en polvo electrostatica,
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lo que disminuye de esta maneta el costo de implementacion del proceso proceso de limpieza por

inmersion”*

GRAFICO No. 33 HORNO A GAS POR CONVECCION

e sl
Fuente: http://www.mecahor.com/galeria/Photos/show/hornos-de-coccion-y-estufas-de-secado-
105/horno-estatico-para-polimerizado-de-perfiles-210

3.3.4. Obra civil

La planta se situara en las instalaciones de la mecanica, en un area de 300 metros cuadrados. El
tamafio que se necesitara esta estrictamente calculado por los estudios de disefio en el trabajo del
Ing. Miguel Angel Merchan. Donde se instalaran todo el equipo y maquinas para la instalacion del

nuevo proceso.

El espacio cuenta con todas las adecuaciones de electricidad, desaglies y demés requerimientos
para llevar a cabo el proyecto. No es necesario mayor inversion en la obra civil, ya que se cuenta
con el espacio dentro de la mecanica, solamente pequefios costos de adecuacién que seran

detallados mas adelante.

% MERCHAN C., M. 2012. Creaci6on de Proceso de Limpieza de Laminas Metalicas por
Inmersion. Tesis Ing. Mecanica, Univ. Técnica Don Bosco, Fac. Ingenieria. 60p.
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3.3.5. Requerimiento de personal

El actual personal que labora en la mecénica es de alta capacidad, ya que esté calificado dentro de
las actividades que desempefia. Al optimizar el tiempo de la limpieza, pasando de un proceso
manual, a un proceso automatizado, se podra transferir esos recursos de mano de obra a otras

secciones del proceso global de produccion.

3.3.5.1. Mano de obra directa

La mano de obra directa comprende el personal que estd en estricta relacion con el producto o
servicio a realizarse, quienes modifican, crean o transforman el contenido del bien o servicio que se
desarrolla en la empresa.

Para el nuevo proceso de limpieza automatizada se va a contar con un operario que se encargara de
la supervisién de las méquinas, desde la preparacion del proceso hasta la fase final.

De acuerdo a los salarios actuales de la empresa, se va a destinar un salario de 420,00 ddlares

americanos.
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CAPITULO IV

4. ESTUDIO FINANCIERO

Analiza desde el punto de vista contable, financiero y econémico, la capacidad de una empresa
para ser sustentable, viable y rentable en el tiempo. Es una parte fundamental de la evaluacion de
un proyecto ya que permite analizar los resultados de las actividades a emprender de un proyecto,

sea una organizacion nueva o en marcha.*!

En el presente estudio, se toman en cuenta cifras correspondientes al periodo 2013-2017, que es el
periodo de vida del proyecto en cuanto al estudio se refiere, tomando en cuenta valores reales para

tener mas claro los resultados y tomar de mejor manera las decisiones.

4.1. PRESUPUESTO DE INGRESQOS, COSTOS Y GASTOS

4.1.1.Presupuesto de Costos y Gastos

Se denomina a todos los importes que la empresa debe incurrir para llevar a cabo su actividad, los
mismos que se incorporan a la economia y ese es el aporte de la unidad econdmica al producto
nacional. Los recursos que se incluyen en este concepto son las materias primas, productos

intermedios, materiales, suministros, combustibles etc.

Se van a considerar en cada uno de los casos, las depreciaciones correspondientes de las

maquinarias y equipos que se utilizaran.

41.1.1. Costos de Materia Prima

En la mecénica se utiliza como materia prima principal el acero, las mismas que llegan como
laminas metalicas al proceso de produccion para la elaboracion de los diversos tipos de articulos

que se fabrica.

31 ZONA ECONOMICA, Estudio Financiero. http://www.zonaeconomica.com/estudio-financiero
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La evolucién de la industria metalmecéanica se puede medir tomando como como referencia las
importaciones siderdrgicas, que proveen la materia prima principal para el desarrollo de la
industria. Se puede usar de termOmetro esta variable ya que la mayor parte de la materia prima para

la metalmecénica es producto de las importaciones.

Se puede observar el incremento en la demanda de la industria siderargica, la misma que se traduce
en incremento en la produccién para la metalmecanica. El constante crecimiento de la demanda
hace que los precios se vean presionados hacia el alza, de igual manera la diversidad de

productores han sido capaz de ofertar la cantidad necesaria para mantener los precios estables.

Para el proceso de limpieza el concepto de materia prima se considera a cada uno de los procesos

necesarios para terminar con el producto final que es la lamina lista para el ingreso a la produccion.

41.1.2. Costo de la mano de obra directa

Para la implementacion del nuevo proceso se va a requerir solamente de un operario, el mismo que
estard a cargo de todo el programa de limpieza. Al ser un proceso automatizado, es necesario de
una persona que programe cada jornada la limpieza y supervise el buen funcionamiento de las
maquinas.

El salario que actualmente percibe un obrero en la mecéanica asciende a 420 délares americanos,
mas los beneficios de ley como: 12,15% de aporte patronal al IESS, la décima tercera y décima
cuarta remuneracion, fondos de reserva.

TABLA N° 20 TABLA DE SUELDOS Y SALARIOS

Salario Décimo Décimo IESS Fondos de
Empleados Basico Tercero Cuarto Patronal reserva Total
1 420,00 318,00 420,00 51,03 420,00
Total
anual 5.040,00 318,00 240,00 612,36 420,00 6.630,36

Fuente: Mecénica Don Bosco
Elaborado por: Autores
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TABLA N° 21 COSTO MANO DE OBRA DIRECTA

Afo Gasto MOD
2014 6.732,36
2015 7.405,60
2016 8146,16
2017 8.960,77

Fuente: Mecanica Don Bosco
Elaborado por: Autores

En la proyeccion de gastos de mano de obra directa se toma en cuenta todos los beneficios que se
deben incluir en el salario. Como el proceso es automatizado siempre se va a requerir de un solo
operario. El incremento anual previsto en el salario estd basado en las politicas internas de la
mecénica, la cual prevé un incremento promedio anual del 10%.

41.1.3. Gastos Indirectos de Fabricacion

Los gastos indirectos de fabricacion comprenden la sumatoria de los gastos incurridos de manera
indirecta en la produccion, su principal caracteristica es que no se pueden determinar de manera
exacta en cuanto aportan en la produccion, por lo que se incorporan a la fase de produccion de
manera global en los costos. Dentro de estos conceptos tenemos materiales indirectos, insumos,
mano de obra indirecta, y otros costos, de igual manera estan incluidas las depreciaciones de los

activos fijos.

TABLA N° 22 DEPRECIACION DE ACTIVOS FIJOS.

Depreciacion Afio
5.530,994 2013
5.530,994 2014
5.530,994 2015
5.530,994 2016
5.530,994 2017

Elaborado: Autores
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4.1.1.4.  Costos de etapas en la limpieza

La etapa de limpieza es el elemento de la produccion méas importante, ya que las laminas deben

pasar por pre-tratamiento quimico, necesario para que la pintura se adhiera de manera correcta.

En la actualidad este proceso se lo realiza de manera manual, elevando los tiempos de espera de la

materia prima con el tratamiento adecuado, hasta ingresar en la etapa de productos en proceso.

TABLA N° 23 Costos de etapas en la limpieza

) Valor Valor Anual
) Cantidad o
Cantidad Unitario de Total de
Componentes ) empleada
empleada en tina Insumos en Insumos en
anualmente
3. $.
Agua 3am® 51 m’ 0,16 ¢/m® 8,16
Desengrasante 300 kg 5.100 kg 3,75 c/kg. 19.125,00
. 9 kg
Combustible ) 2.340 kg 1.33 c/kg. 3.112,20
(Calentamiento)
Total 22.245,36

Realizado: MERCHAN C., M. 2012. Creacion de Proceso de Limpieza de Laminas Metalicas por

Inmersion. Tesis Ing. Mecénica, Univ. Técnica Don Bosco, Fac. Ingenieria. 192 p.

La etapa de desengrase es la mas importante, ya que no es posible ingresar las laminas al proceso

de transformacion sin el tratamiento para retirar la grasa y dejar la superficie idénea para la pintura.

83



TABLA N° 24 COSTO ETAPA DE FOSFATADO

Valor
) ) o Valor Anual
Cantidad Cantidad Unitario
Total de
Componentes empleada en empleada de
_ Insumos en
tina anualmente Insumos $
en $. '
Agua 3m? 3m? 0,16 ¢/m® 0,48
Fosfatizante 180 Kg 266 kg 8,35 c/kg. 2.221,10
: 9 kg
Combustible ] 2.340 kg 1,33 c/kg. .3112,2
(Calentamiento)
Total 5.333,78

Realizado: MERCHAN C., M. 2012. Creacion de Proceso de Limpieza de Laminas Metalicas por

Inmersion. Tesis Ing. Mecanica, Univ. Técnica Don Bosco, Fac. Ingenieria. 192.

TABLA N° 25 COSTO ETAPA DE ENJUAGUE

) Valor
Cantidad ) o
Cantidad Unitario Valor Anual
empleada en
Componentes ) empleada de Total de
tina de
) anualmente Insumos Insumos en $.
enjuague 1y 2
en $.
Agua 6 mé 156 m* 0,16 ¢/m® 24,96
320
Mano de obra 1 persona 12 meses 4.200
(mensuales)
Total 4.224,96

Realizado: MERCHAN C., M. 2012. Creacion de Proceso de Limpieza de Laminas Metéalicas por

Inmersién. Tesis Ing. Mecénica, Univ. Técnica Don Bosco, Fac. Ingenieria. 192.
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TABLA N° 26 Costo total

- COSTO COSTO COSTO
ANO TOTAL
DESENGRASE FOSFATADO ENJUAGUE
2013 22.245,36 5.333,78 4.224,96 31.804,10
2014 23.157,42 5.552,46 4.398,18 33.108,07
2015 24.106,87 5.780,12 4.578,51 34.465,50
2016 25.095,26 6.017,10 4.766,23 35.878,58
2017 26.124,16 6.263,80 4.961,64 37.349,61

Fuente: Mecanica Don Bosco
Elaborado por: Autores

Para realizar la proyeccion de los costos se tom6 cada una de las fases del proceso. De igual
manera, el incremento anual de los costos estd determinado por la inflacion, misma que se situara

en promedio en el 4,1% anual®.

4.1.2. Presupuestos de Ingresos

Para determinar los ingresos que se desprende del proyecto debemos tomar en cuenta que en si
mismo este proyecto no arrojard ingresos como tal, en su lugar hemos determinado las formas
indirectas de ingresos o reduccion en los costos, los mismos que nos serviran de guia para realizar

la evaluacion financiera.
Los dos elementos que tomaremos para calcular el beneficio o ingreso real del proyecto son:
¢ Reduccidn de costos por implementacion de nuevo proceso.

e Incremento neto de produccién por cambio de proceso de limpieza.

Ingresos por reduccion de Costos.
Para determinar el valor que se ahorra en el proceso de limpieza manual se enlistara todos los

elementos que se utilizan.

3 BCE, Supuestos Macroeconémicos 2012-2015.
https://www.bce.fin.ec/documentos/Estadisticas/SectorReal/Previsiones/Supuestos%20Macro2012-2015.pdf
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TABLA N° 27 Costos Proceso Manual

Cantidad ] Costo
Parametro Unidad o Totalen $.
anual unitarioen $
Guantes de cuero 384,00 uUnd. 5,75 2.208,00
Guantes de PVC 384,00 Und. 3,95 1.516,80
Pafios de
o 1.200,00 Kag. 1,52 1.824,00
limpieza
Producto quimico [ 240,00 Gl. 6,4 1.536,00
Mascarilla 384,00 Und. 1,05 403,20
Antiparras 384,00 Und. 3,15 1.209,60
Mandiles de
384,00 Und. 3,0 1.152,00
cuero
Personal 4 Und. 6.630,36 26.521,36
TOTAL 36.370,96

Realizado: MERCHAN C., M. 2012. Creacion de Proceso de Limpieza de Laminas Metéalicas por

TABLA N° 28 Costo Mano de Obra Proceso Manual

Inmersién. Tesis Ing. Mecénica, Univ. Técnica Don Bosco, Fac. Ingenieria. 186.

Costo MOD No. Costo Costo
Afio ) ) Costo MOD )
Unidad Trabajadores Materiales Total
2013 6.630,36 4 26.521,44 9.849,60| 36.371,04
2014 6.732,36 5 33.661,80 10.253,43| 43.915,23
2015 7.405,6 5 37.028,00 10.673,82| 47.701,82
2016 8.146,16 6 48.876,96 11.111,45| 59.988,41
2017 8.960,77 6 53.764,62 11.567,02| 65.331,64

Fuente: Mecéanica Don Bosco

Elaborado: Autores

Al implementar el nuevo proceso se prescindird de los elementos utilizados para la limpieza de

laminas metalicas de manera manual. EI proceso automatizado sustituird por completo al anterior,

por lo que ese ahorro se transforma en ingresos para el proyecto.
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La proyeccion de los costos para los afios posteriores estd basada de acuerdo a la inflacion
estimada, que segun el Banco Central sera del 4,1% en promedio para los préximos afos.

A partir del 2014, el nivel de produccion requerira que se incremente una persona adicional para
realizar la limpieza manual, que permita cumplir con el nivel de unidades que la fase de produccion
precisa procesar. Esta adicion de un trabajador se debe hacer cada dos afios, por lo que en el 2016

sera necesario hacer una nueva incorporacion.

Ingresos por incremento en la produccion.

Para tomar un monto de ingresos por incremento en la produccion debemos tomar el incremento
neto al incorporar el nuevo proceso automatizado. Para lograr este incremento neto, es necesario
separar el incremento normal anual y el incremento que ocasiona el proceso. Para contar con los
ingresos netos, es decir descontados ya los costos de produccion, es necesario obtener dichos
ingresos netos adicionales que generard el proceso automatizado, ya que esto nos permitira
cuantificar monetariamente y adicionar al presente proyecto rubros en la cuenta ingresos del

proyecto que conjuntamente con los ingresos por reduccion de costos se tendra los ingresos totales.

TABLA N° 29 Proyeccion de crecimiento

ANO VENTAS

2013 1°202.128,11
2014 1°413.817,39
2015 1°662.784,18
2016 1°955.592,89
2017 2°299.963,87

Fuente: Mecéanica Don Bosco

Elaboracion: Autores

e Produccion 2012 = 3.500 unidades.

e Dias laborados 240

e Produccion diaria 3.500/240 = 14,58

e Tiempo promedio limpieza manual por estanteria 29,5 minutos

e Tiempo total diario en limpieza manual 29,5 * 14,58 = 430,11 minutos 7,16 horas

e Tiempo limpieza automatizada 13,66 minutos
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e Tiempo diario limpieza automatizada 13,66 * 14,58 = 199,16 minutos 3,32 horas

Como se puede observar, con el cambio del proceso manual al proceso automatizado, se puede
reducir el tiempo de limpieza hasta en un 53,63 %, con lo que se podria incrementar la produccién
hasta en el porcentaje citado. De acuerdo a los datos del incremento de la demanda, se puede
incrementar las ventas hasta un 28,36%. Por lo que el cambio de un proceso manual a un
automatizado es necesario de manera urgente, debido a que la capacidad instalada de la empresa

no permita incrementar la produccion.

Segun entrevista con el Ing. Miguel Angel Merchan, administrador de la Mecénica Don Bosco, la
produccidn encuentra su cuello de botella en la limpieza de las laminas, en el momento en que
arriban la materia prima y se procede al corte de las mismas, pasa al proceso de limpieza manual,
donde un trabajador hace al tratamiento manual y éste requiere de un promedio de 29,5 minutos

para limpiar la materia prima requerida para una estanteria.

El pronéstico para el afio 2013 es del 28,36% lo que significa que en términos nominales se espera
44926 estanterias. Con las actuales técnicas de limpieza y tratamiento de las ld&minas no es posible
incrementar la produccion para satisfacer los niveles de venta que se proyecta por lo que se perdera

la oportunidad de seguir captando participacién en el mercado.

Para tomar como ingresos del proyecto se debe separar los beneficios netos que deja el cambio al
proceso de limpieza automatizado. Con los recursos actuales se puede incrementar la produccién

hasta una cantidad de 3.500 estanterfas, 300 gondolas y 150 géndolas centrales.*

En la siguiente tabla se resume la cantidad del incremento en términos netos tanto en unidades

fisicas como monetarias para incorporar al analisis de los ingresos del proyecto.

% Datos facilitados segtin Estadisticas de la Mecanica Don Bosco.
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TABLA N° 30 INCREMENTO NETO POR NUEVO PROCESO

Estanterias Gondolas Gondolas
centrales

Precios 117,60 140,00 250,00
Promedio Utilidad Neta 0,25 0,27 0,22
Utilidad Neta 29,40 37,80 55,00
Incremento heto
produccion 992,60 59,51 29,70
Ingresos por incremento 29.182,44 2249,48 1.633,50

Fuente: Mecanica Don Bosco

Elaboracion: Autores

El cuadro anterior muestra el indice de rentabilidad actual con la cual se trabaja en la mecanica®*
segun las estadisticas de la empresa. Con estos datos se espera obtener los ingresos netos que
recibird la mecanica por ampliar la frontera de produccion sin tener el limitante en el proceso de

limpieza.

TABLA N° 31 RESUMEN TOTAL DE INGRESOS

Ingresos por incremento en Incremento por
Afio ) Total
la produccion Reduccién Costos
2013 33.065,42 36.370,96 69.436,38
2014 38.888,09 37.862,17 76.750,26
2015 45.736,10 39.414,52 85.150,62
2016 53.790,02 41.030,51 94.820,53
2017 63.262,20 42.712,76 105.974,96

Fuente:Mecénica Don Bosco

Elaboracion: Autores

3 Estadisticas de la Mecéanica Don Bosco
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Se puede observar que al combinar los beneficios monetarios que tiene el proyecto al sumar los
ingresos por reduccion de costos y los ingresos por incremento neto de produccién, se obtiene el

total en cada afio como se resume en la tabla anterior.
A continuacidn se incorpora una tabla que muestra la proyeccion en unidades que la Mecénica Don
Bosco, de acuerdo a la evolucién de la ventas, tiene pronosticado se poner en el mercado si las

condiciones de produccion son mejoradas.

TABLA N° 32 Proyeccién en unidades

. | GONDOLAS GONDOLAS
ANO ESTANTERIAS
DE PARED CENTRALES
2013 4.492,60 359,41 179,70
2014 5.283,73 422,70 211,35
2015 6.214,17 497,13 248,57
2016 7.308,45 584,68 292,34
2017 8.595,44 687,64 343,82

Fuente: Mecéanica Don Bosco

Elaborado: Autores

TABLA N° 33 PRESUPUESTOS DE INGRESOS

ANO INGRESOS
2013 36.371,040
2014 43.915,234
2015 47.701,824
2016 59.988,411
2017 65.331,641

Fuente: Mecanica Don Bosco

Elaborado: Autores

En la tabla se puede observar la evolucién de los ingresos, los mismos que fueron tomados de la

tabla no. 22 que muestra cual es el comportamiento de los costos.
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4.1.3. Presupuesto Consolidado de Ingresos Costos y Gastos

TABLA N° 34 PRESUPUESTO DE INGRESOS COSTOS Y GASTOS

Afios
Concepto
2013 2014 2015 2016 2017

INGRESOS 69.436,46| 82.803,32| 93.437,92| 113.778,43| 128.593,84
Por reduccion de costos 36.371,04| 43.915,23| 47.701,82| 59.988,41| 65.331,64
Incremento Neto en la produccion 33.065,42| 38.888,09| 45.736,10 53.790,02| 63.262,20
COSTOS 46.510,66| 48.065,23| 50.255,02| 52.579,18| 55.047,67

Materia Prima 33.394,31 | 34.763,47 | 36.188,78 | 37.672,51 | 39.217,09

Mano de Obra 6630,36 6.732,36 7.405,60 8.146,16 8.960,77

Costos Indirectos de Fabricacion 6.485,99 6.569,40 6.660,65 6.760,51 6.869,81
GASTOS

Gastos de Ventas - - - - -

Gastos de Administracion - - - - -

Gastos Financieros - - - - -
COSTOS Y GASTOS 46.510,66| 48.065,23| 50.255,02| 52.579,18| 55.047,67

Elaborado: Luis Aguirre Valverde y Carolina Barros Tamami

Podemos observar el desarrollo de los ingresos y gastos proyectos desde el afio uno de nuestro
analisis. Como se determina en el cuadro no hay gastos, ya que la implementacion del nuevo

proceso esta a cargo dela administracion central de la Mecéanica Don Bosco.

4.1.4.Andlisis del punto de nivelacion
Por no tener precios de mercado no es posible el analisis de punto de nivelacion.

4.2. Inversion

La inversion que realiza una empresa son todos los recursos financieros orientados a adquirir te
bienes, materias primas, productos intermedios, etc. para producir bienes o servicios con un valor
agregado. En el caso particular de este proyecto las inversiones estaran orientadas a adquirir
principalmente maquinaria moderna para mejorar el proceso de limpieza de laminas metélicas.
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4.2.1. Activo Fijo

Los activos fijos son todos los bienes muebles e inmuebles que una empresa utiliza para producir
bienes y servicios. Los bienes muebles tales como maquinarias, herramientas, vehiculos, edificios
etc. estan sujetos a depreciacion, es decir pérdida de valor por el paso del tiempo y uso. Por el
contrario los bienes inmuebles generalmente ganan valor (plusvalia) por el paso del tiempo
generalmente terrenos, especialmente si se encuentran en puntos centrales o estratégicos.

Los activos fijos se adquieren para ser usados por la empresa, por lo cual generalmente no son
intercambiados en el corto plazo, y si se los intercambia se los realiza con el objetivo de adquirir
nuevos activos mas modernos para mejorar la produccion.

TABLA N° 35 Activos fijos

Componente Costo de los Componentes en USD.
Canasta de carga $ 793,00
Base de tina $ 1.030,94
Tina de desengrase $ 15.936,37
Tina de enjuague 1 $ 3.918,61
Tina de fosfatado $ 15.936,37
Tina de enjuague 2 $ 3.918,61
Pértico $ 13.776,04
TOTAL $ 55.309,94

Fuente: Mecéanica Don Bosco

Elaboracion: Autores

Los activos fijos necesarios para la implementacién de la planta de limpieza automatizada suman
un total de 55.309,94 ddlares, el mayor porcentaje de inversion recae sobre la tina de desengrase,
tina de fosfato, pértico.

4211, Magquinaria y equipo

4.2.2. Depreciacion

La depreciacién representa el uso y el consumo de los activos fijos a través del tiempo.
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TABLA N° 36 Depreciacion

Activo Fijo Valor historico Depreciacion Depreciacion final
anual
Canasta de carga $ 793.00 $ 126.88 $ 634.40
Base de tina $ 1,030.94 $ 164.95 $ 824.75
Tina de desengrase $ 15,936.37 $ 2,549.82 $ 12,749.10
Tina de enjuague 1 $ 3,918.61 $ 626.98 $ 3,134.89
Tina de fosfatado $ 15,936.37 $ 2,549.82 $ 12,749.10
Tina de enjuague 2 $ 3,918.61 $ 626.98 $ 3,134.89
Pértico $ 13,776.04 $ 2,204.17 $ 11,020.83

Fuente: Mecanica Don Bosco

Elaboracion: Autores

Dentro de la legislacion Ecuatoriana se reconoce el método de depreciacion por valor residual para
calculo del gasto deducible de impuestos. La depreciacion de activos fijos es del 20% anual para

un periodo de 5 afios.

4.2.3. Valor Residual

El valor residual de un activo fijo representa el valor del activo fijo al final de un periodo de

utilizacion.

De acuerdo con la informacion presentada al final del quinto afio el valor residual de los activos

fijos son:
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TABLA N° 37 VALOR RESIDUAL

Activo Fijo Valor Residual

Canasta de carga $ 158.60
Base de tina 3 206.19
Tina de desengrase $ 3,187.27
Tina de enjuague 1 $ 783.72
Tina de fosfatado $ 3,187.27
Tina de enjuague 2 $ 783.72
Portico $ 2,755.21

Fuente: Mecanica Don Bosco

Elaboracion: Autores

4.2.4. Capital de trabajo

El capital de trabajo son activos que tiene la empresa para operar en su giro normal, tales como
materia prima, efectivo, cuentas por cobrar, etc. por lo general son activos que se realizan en el
corto plazo y que son también necesarios para atender obligaciones a corto plazo.

TABLA N° 38 Capital de trabajo

Anos
Cuenta
2013 2014 2015 2016 2017

Caja Bancos 632.11 647.56 711.27 781.31 858.30
Cuentas por Cobrar - - - - -
Inventario Materia Prima 2650.34 2759.01 2872.13 2989.88 3112.47
Inventario Produccion en Proceso - - - - -
Inventario Articulos Terminados - - - - -
Total Activos Circulantes 3,282.46 3,406.57 3,583.40 3,771.19 3,970.77

Fuente: Mecéanica Don Bosco

Elaboracion: Autores
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Pasivos corto plazo 2,188.30 2,271.05 2,388.93 2,514.13 2,647.18
Indice de solvencia 1.50 1.50 1.50 1.50 1.50
Capital de trabajo 1,094.15 1,135.52 1,194 .47 1,257.06 1,323.59
Fuente: Mecénica Don Bosco
Elaboracion: Autores
Afos
Cuenta
2013 2014 2015 2016 2017

Activos circulantes 3,282.46 3,406.57 3,583.40 3,771.19 3,970.77
(-) Pasivos Corrientes 1,094.15 1,135.52 1,194.47 1,257.06 1,323.59

‘=CTN 2,188.30 2,271.05 2,388.93 2,514.13 2,647.18
Variaciones CTN 2,188.30 82.74 117.88 125.19 133.05

Fuente: Mecéanica Don Bosco

Elaboracion: Autores

4.3. FINANCIAMIENTO

Son los recursos que se utilizaran para llevar a cabo las actividades programadas, desde la
implementacién de la infraestructura asi como cada una de las operaciones que se necesita en cada
fase del proyecto. Se analizara la fuente y el destino de dichos recursos.

4.3.1. Fuentes de Financiamiento

La fuente principal de financiamiento serd la Obra Salesiana Don Bosco y como fuente secundaria

la Mecéanica Don Bosco, mediante al ahorro que es capaz de producir la empresa y el mismo que se

destina principalmente para impulsar nuevos inversiones que garanticen el incremento de las

ganancias.
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TABLA N° 39 FUENTES DE FINANCIAMIENTO

Capital propio 5.000,00
Efectivo 5.000,00
Capital ajeno 56.000,00
Obra Salesiana 56.000,00
Total 61.000,00

Elaboracion: Autores

4.3.2. Proyeccion de los Estados de Resultados

El Estado de Resultados muestra el nivel de actividad de la empresa, donde se puede

evidenciar si la misma ha tenido excedentes al término del periodo fiscal. En el caso de

nuestro proyecto, la determinacién de nuestros ingresos y gastos nos permitira tener una vision mas

cercana para realizar los célculos de la factibilidad de la implementacion de nuestro proceso. Ya

que en si mismo dicho proceso no generara rentabilidad de manera independiente, los resultados de

los estados financieros nos facilitaran conocer cual es el impacto en la Mecénica.

TABLA N° 40 PROYECCION ESTADO DE RESULTADOS

CONCEPTO 2013 2014 2015 2016 2017
Ventas (Reduccion de Costos) | 36.371,04| 43.915,23( 47.701,82| 59.988,41| 65.331,64
Por reduccion de costos 33.065,42| 38.888,09| 45.736,10( 53.790,02| 63.262,20
Total Ingresos 69.436,46| 82.803,32| 93.437,92| 113.778,43| 128.593,84
(-) Costo de produccion 44.920,45( 46.409,83| 48.531,75| 50.785,25( 53.180,19
(=) Utilidad Bruta en

24516,01| 36.393,49| 44.906,17( 62.993,18| 75.413,65

Ventas
(-) Gastos en Ventas - - - - -
(=) Utilidad Neta en Ventas 24.516,01| 36.393,49| 44.906,17( 62.993,18| 75.413,65
(-) Gastos de Administracion - - - - -
(=) Utilidad Netas en

. 24.516,01| 36.393,49| 50.587,29( 68.960,76| 81.684,80
Operacion
(-) Gastos Financieros - - - - -
(=) Utilidad o Pérdida 24.516,01| 36.393,49| 50.587,29( 68.960,76| 81.684,80

Elaboracion: Autores
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En el presente cuadro se puede observar la evolucion de la utilidad o pérdida del proyecto, en el
primer afio las ganancias alcanzan los 24.516,01 ddlares, con incrementos significativos en los
afios posteriores. No se incorpora en el analisis los gastos de administracion, ventas, impuestos, ya
que dentro del proyecto de limpieza seguira siendo parte de la Mecéanica y ninguno de estos gastos

se vera afectado con la puesta en marcha del proyecto.

4.3.3. Cuadro de Fuentes y Usos

Para tener una idea més clara y poder analizar cada uno de los componentes de nuestro proyecto, se
establecera el siguiente cuadro, el mismo que constara de la fuente de cada parte del financiamiento

asi como el destino.
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TABLA N° 41 CUADRO DE FUENTES Y USOS

Concepto

ANOS

Afo 0

Afiol

Afio 2

Afio 3

Afo 4

Afio 5

FUENTES

Ventas

69.436,46

82.803,32

93.437,92

113.778,43

128.593,84

Capital Propio

8.000,00

CNT

1.094,15

Obra Salesiana

56.000,00

Saldo Afo

Anterior

9.784,21

31.017,76

64.004,68

105.327,46

164.549,45

Total de Fuentes

65.094,15

79.220,67

113.821,08

157.442,60

219.105,89

293.143,29

USoOS

Activos Fijos

55.309,94

Activos

Circulantes

3.282,46

3.406,57

3.583,40

3.771,19

3.970,77

Costo de

Produccion

44.920,45

46.409,83

48.531,75

50.785,25

53.180,19

Gasto

Administrativos

Gasto Venta

Gastos

Financieros

Impuestos

Participaciones

Total de Usos

55.309,94

48.202,91

49.816,40

52.115,14

54.556,43

57.150,96

DISPONIBLE

9.784,21

31.017,76

64.004,68

105.327,46

164.549,45

235.992,33

Pago del principal

Pago utilidades

Saldo

9.784,21

31.017,76

64.004,68

105.327,46

164.549,45

235.992,33

Elaboracion: Autores
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Para empezar con el funcionamiento de la planta, es necesario tener realizado el montaje de la
misma, por lo que se inicia desde el afio cero, con la adquisicion de activos fijos, para lo cual es
necesaria una inversion de 65.094,15d6lares, el mismo que esta compuesto por el aporte del ahorro
de la Mecénica y aportes por parte de la Obra Salesiana Don Bosco. Se puede observar que para
empezar con la actividad es necesario un activo circulante de 3.282,46 ddélares, monto que esta
cubierto con el saldo del afio cero. De la misma manera para los subsiguientes afios se mantiene
saldos a favor que perfectamente pueden cubrir el activo circulante que corresponde al capital de

trabajo que necesita la planta para funcionar.

Debido a que en el afio uno la planta reporta un déficit de los ingresos con respecto a los gastos, es
necesario que los saldos del afio anterior sean positivos y suficientes para cubrir los requerimientos

del activo circulante.

4.3.4. Coeficientes financieros

La estructura de la empresa, en nuestro caso nuestra nueva planta, esta dada por una serie de

indicadores e indices que muestran la proporcion de endeudamiento, autonomia, etc.

e Autonomia Financiera.

Aut ) Capital 100
= —- %
utonomia 1 Total
Autonomia = — * 100

Autonomia = %

o Dependencia Financiera.

Este coeficiente mide el grado de dependencia que tiene el proyecto con respecto a los préstamos

solicitados, en nuestro caso, la dependencia es cero debido que los fondos que se utilizan
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practicamente son no reembolsables, pues, una parte provienen del ahorro interno de la Mecénica y

la diferencia lo asume la Obra Salesiana Don Bosco.

> Coeficientes de financiacion:

1. Coeficiente de financiacion del activo fijo (Faf)

Inversion

Faf 100

~ Activo fijo + Capital de trabajo neto i

65.094,15
*
55.309,94 + 1.094,15

Faf = 100

Faf = 115,4%

Este indicador nos da a conocer que la inversion es mas que suficiente para financiar el activo fijo,

lo que es muy saludable para el proyecto.

2. Coeficiente de financiacion del activo circulante (Fac)

Pasivo a corto plazo
Fac = - - * 100
Activo circulante

2.188,30

Fac=378246"

Fac = 66.66%
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Este indice muestra como esté financiado el activo circulante, el mismo que estd cubierto con el
66,67% por deuda de corto plazo, dejando la diferencia del 33,33% como deuda de largo plazo, por
lo que se esta cumpliendo con los estandares, donde el circulante debe tener tanto deuda de corto

como capitales permanentes.

> Indice de solvencia

El indice de solvencia no tiene una relevancia mayor para nuestro proyecto, ya que al no contar con

préstamos, los activos totales superaran en una proporcion amplia a los pasivos totales.

Activo corriente

$  Pasivo corriente

L 3.282,46
$ 7 2.188,30

Iy = 1,50

El proyecto esta en capacidad de cubrir sus obligaciones de corto plazo, debido que como nos

muestra el indice, por cada délar de deuda, dispone de 1,5 d6lares para el pago de esta Gltima.

Conclusién:

Con los resultados obtenidos en cada uno de los ratios, podemos concluir que la empresa tiene una
estructura financiera aceptable, pues no depende Gnicamente de una fuente de financiamiento y sin
embargo tiene una buena rentabilidad y esta en capacidad de cubrir obligaciones de corto plazo

debido a las fuentes internas de financiamiento. Esto significa que la empresa tiene liquidez y es
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solvente, lo que genera confianza a los acreedores y en caso de necesitar un préstamo no tendra

mayor problema en obtenerlo.
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CAPITULO V

5. EVALUACION DEL PROYECTO

En el punto de final de nuestro estudio de factibilidad, se encuentra la evaluacion del proyecto,
donde se determina la rentabilidad del mismo, si las ventajas y beneficios superan a las desventajas
y costos, pues de acuerdo a los resultados se tomara la decision de invertir, ya que el inversionista
trata de minimizar los mayor posible el riesgo de su dinero. Donde el costo de oportunidad es

superado por los beneficios del proyecto.

“El disefio y evaluacion de proyectos, dentro del drea de la preinversion, son instrumentos que nos
permiten afrontar en forma eficiente la incertidumbre inherente a la accién de invertir e involucran
el andlisis y presion de las expectativas futuras que formaran el entorno de la nueva unidad

productiva”®

5.1. Andélisis Financiero

Dentro el andlisis financiero se utilizaran varios criterios para evaluar el proyecto, de los cuales, en
nuestro caso se ha identificado tres criterios que nos permitiran determinar si las bondades son
atractivas para el inversionista. Los mismos que son el Valor Actual Neto (VAN), Tasa Interna de

Retorno (TIR), Relacion Costo/Beneficio.

Para determinar las bondades que se cit6 en lineas anteriores es necesario traducirlas a términos
monetarios, ya que es este el lenguaje que nos permitird identificar si son atractivas para quienes
ofrecerédn los capitales. Para llevar las variables a términos monetarios es preciso multiplicar los

precios por los volimenes.

“El resultado de la valoracion es la expresion del proyecto a través de un conjunto de series

monetarias o flujos que reflejan la formacion de capital (inversiones) y el proceso productivo y de

comercializacién (flujo operativo)”®

¥ MURNOZ. M. Perfil de la Factibilidad. Pg 147
% MURNOZ. M. Perfil de la Factibilidad. Pg 152
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Para evitar las distorsiones en el establecimiento de los flujos en cada uno de los afios de andlisis,
gue en nuestro caso es de cinco afios (2013-2017), debemos llevar dichos flujos, todos a valores
actuales, es decir, se van a homogenizar. Todo este proceso nos permite traer todos los flujos de los
afios posteriores a valor presente, donde al ser equivalentes en el tiempo se puede evaluar de mejor

manera.

Para llevar a cabo el proceso de homogenizacion es necesario determinar la tasa de interés, la
misma que también toma el nombre de tasa de descuento, que no es mas el costo de oportunidad
del capital a invertir en nuestro proyecto. En otras palabras, la tasa de descuento es el rendimiento o

ganancia que deja de percibir el inversionista al decidir colocar sus capitales en nuestro proyecto.

Para el presente andlisis se tomara en cuenta la tasa de interés pasiva, la misma que representa el
porcentaje que pagan las instituciones financieras por mantener el dinero depositado, ya sea corto
o largo plazo. Esta tasa esta representa el 4,53% segun datos del Banco Central. De acuerdo a los
datos proporcionados por el Ing. Miguel Angel Merchan, Administrador de la Mecanica Don
Bosco y portavoz de la Obra Salesiana del mismo nombre, los recursos que se utilizaran en el

presente proyecto provienen de capitales mantenidos en el sistema financiero local.

Formula que se va a utilizar en traer los flujos a valores actuales:

VF

VA= ——
(1+ )"

Donde:

VA = Valor Actual
VF = Valor Futuro
i = tasa de interés (tasa de descuento)

n = Periodo (afio)

5.1.1.Valor Actual Neto

Es el proceso que permite calcular de un cierto nimero de flujos futuros lo valores presentes de
cada uno de ellos, para lograr este calculo es necesario incorporar una tasa de descuento, con lo que

los valores se traeran a valores presentes, es decir los flujos de caja del futuro proyecto.
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La formula a utilizarse para el célculo del VAN es la siguiente:

VAN = —_—
a1+

n=0

Donde:
FN = Valor monetario del Flujo Neto
n = afio

i = tasa de descuento

El proceso incluye el calculo del flujo operativo neto para el proyecto durante la vida estimada. La

tasa como se menciond que se utilizaré es del 4,1%. De acuerdo a los calculos entonces tenemos:
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TABLA N° 42 CALCULO VALOR ACTUAL NETO

Elaboracion: Autores

Flujos Afo 0 Afo 1 Afo 2 Afo 3 Afo 4 ARo 5
Flujo de Inversion 65.094,15( 3.282,46( 3.406,57| 3.583,40 3.771,19( 3.970,77
Flujo Operativo 0| 30.047,00| 41.924,48| 50.437,17| 68.524,18| 80.944,64
Ingresos 0| 69.436,46| 82.803,32| 93.437,92( 113.778,43]128.593,84
Costo Total 0| 44.920,45| 46.409,83| 48.531,75| 50.785,25( 53.180,19
Imputados 0| 5.530,99| 5.530,99( 5.530,99 5.530,99( 5.530,99
Utilidad antes de Imp.
y Partic. 0| 30.047,00| 41.924,48| 50.437,17| 68.524,18| 80.944,64
Impuesto a la renta 0 - - - - -
Participaciones 0 - - - - -
Utilidad Neta 0| 30.047,00| 41.924,48| 50.437,17( 68.524,18| 80.944,64
Valor Residual Activos
Filos 0 0 0 0 0| 27.654,97
Flujo Operativo Neto | -65.094,15| 26.764,54| 38.517,91| 46.853,77| 64.752,99| 76.973,87
Valores Actuales -65.094,15| 25.710,42| 35.543,59( 41.532,91| 55.138,75| 62.963,62
VAN 155.795,13

Como se puede observar en los resultados del Valor Actual Neto, dicho valor es positivo, lo

significa que en menos de cinco afios se recuperard la inversion total y se obtendra un excedente de

155.795,13 dolares. Esto nos da la pauta para considerar a la inversién como atractiva. Tomamos

este resultado de acuerdo al principio de beneficios de inversion, ya que son més atractivos a los

rendimientos que se podrian percibir si se mantuvieran los recursos en una institucion financiera

como se lleva a cabo al momento.

Para complementar el analisis de los flujos obtenidos se analizara el Valor Equivalente Anual, el

mismo que se obtiene al realizar la multiplicacion del VAN por el factor de recuperacion del capital

(FRC), lo que nos da la ganancia del VAN como pagos equivalentes anuales. Para expresar estos

valores tenemos la siguiente formula:
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Donde:

| = tasa de interés (tasa de descuento)

N = nimero de periodos (afios)
Entonces:

VEA =VAN x* frc

0,041(1,041)5
VEA = (155.795,13 ) | ———

(1,041)5 — 1
VEA = 35094,18105

El valor Equivalente Anual es de 40768,89 ddlares, lo que significa que cada afio se obtendra esta
cantidad neta de beneficios, la cual es muy superior a los beneficios que se obtiene si se deposita al

4,1% anual en el banco.

5.1.2. Relacion Beneficio — Costo

Este indicador es muy importante, tomo como referencia el beneficio y el costo para hacer una
comparacién y servir de medida. El beneficio se expresa en términos de ingresos y los costos en
términos de desventajas. Para ellos es necesario realizar nuevamente un proceso de
homogenizacion, la misma que se hace a través del proceso de traer a valores presentes los

diferentes valores de cada afio.
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Formula a utilizarse:

VApg
Rpjc = _VAC

En donde:

n . .
Beneficios

VAgp = Valor actual de los beneficios = aA+"

n=0

Costos

VAc = Valor actual de los costos = 0_(1 Fi)n
n=

Para el calculo de los flujos en valores presentes se utilizara la tasa del 4,1%.

TABLA N° 43 VALORES ACTUALES DE LOS FLUJOS DE INGRESOS

Flujos Afo 0 Afio 1 Afio 2 Afo 3 Afo 4 Afo 5
Flujo de Ingresos - 69.436,46| 82.803,32| 93.437,92( 113.778,43| 128.593,84
Ventas - 69.436,46| 82.803,32| 93.437,92( 113.778,43| 128.593,84
Valor Residual - - - - - 27.654,97
Valor Actual

- 66.701,69| 76.409,31| 82.826,82 96.885,11| 105.188,08
Ingresos

Total 428.011,00

Elaborado: Autores

108



TABLA N° 44 VALORES ACTUALES DE LOS FLUJOS DE GASTOS

Flujo de Egresos 55.309,94| 44.920,45| 46.409,83( 48.531,75| 50.785,25| 53.180,19
Costos y Gastos - 47.168,99( 48.534,25| 50.479,35| 52.545,05( 54.740,42
Depreciaciones - 5.530,99 5.530,99 5.530,99 5.530,99 5.530,99
Inversiones 55.309,94 3.282,46 3.406,57 3.583,40 3.771,19 3.970,77
Valor Actual
55.309,94| 43.151,25| 42.826,10| 43.020,33| 43.244,83| 43.500,70
Egresos
Total 271.053,20

Elaboracidn: Autores

Ahora a partir de los datos obtenidos, se reemplaza en la férmula:

VAg

Rp/c = _VAC

o 428.011,00
B/C ™~ 271.053,20

RB/C = 1,58

El resultado nos indica que es atractivo el proyecto, ya que genera mas ingresos que gastos. Por

cada dolar de gastos, se obtiene 1,58 dolares de ingresos, una tasa muy superior a la que se

obtendria si se depositara en el sistema financiero que esta alrededor del 4,1%, que es la tasa de

oportunidad en el presente analisis.

5.1.3.Tasa Interna de Retorno

La tasa interna de retorna se puede denominar como la tasa de descuento utilizada para que el valor

actual neto de como resultado cero.
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“La tasa interna de retorno (TIR) es una tasa de rendimiento utilizada en el presupuesto de capital

para medir y comparar la rentabilidad de las inversiones. También se conoce como la tasa de flujo

de efectivo descontado de retorno. En el contexto de ahorro y préstamos a la TIR también se le

conoce como la tasa de interés efectiva. El término interno se refiere al hecho de que su célculo no

incorpora factores externos (por ejemplo, la tasa de interés o la inflacion)”.*’

Dentro de los factores externos es necesario mencionar que tampoco se toma en consideracion los

costos imputados, ya que puramente se trata de analizar la recuperacion de la inversion.

TABLA N° 45 FLUJO OPERATIVO NETO

Flujos Ao 0 Afio 1 Ao 2 Ao 3 Ao 4 Afo 5

Flujo de Inversion 65.094,15| 3.282,46| 3.406,57| 3.583,40| 3.771,19( 3.970,77
Flujo Operativo 0130.047,00| 41.924,48|50.437,17| 68.524,18| 80.944,64
Ingresos 0169.436,46| 82.803,32]93.437,92|113.778,43|128.593,84
Costo Total 0144.920,45| 46.409,83|48.531,75| 50.785,25| 53.180,19
Imputados 0| 5.530,99| 5.530,99| 5.530,99| 5.530,99| 5.530,99
Utilidad antes de Imp. y

) 0(30.047,00( 41.924,48150.437,17| 68.524,18( 80.944,64
Partic.
Impuesto a la renta 0 - - - - -
Participaciones 0 - - - - -
Utilidad Neta 0(30.047,00( 41.924,48150.437,17| 68.524,18( 80.944,64
Valor Residual Activos
- 0 0 0 0 0| 27.654,97
Fijos
Flujo Operativo Neto -65.094,15(26.764,54( 38.517,9146.853,77| 64.752,99| 76.973,87

Elaborado por: Autores

Para la determinacion del presente cuadro ya no se toma ninguna tasa de descuento, lo que nos da

como resultados los flujos netos sin ninguna distorsion, en si son flujos reales que el proyecto esta

en capacidad de producir.

¥ Tasa Interna de Retorno, definicion de la TIR. http://www.enciclopediafinanciera.com/finanzas-
corporativas/tasa-interna-de-retorno.htm
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En términos més adecuados se puede decir que la TIR es el resultado de los flujos del proyecto
como tal, donde no es necesario incorporar variables ajenas, y se obtiene resultados a través de los

flujos.

Para el calculo de la TIR se hace aproximaciones sucesivas, debido que no existe una tasa de
descuento para a partir de ella realizar la actualizacion de los valores del flujo neto. Por ello es
necesario tomas distintas tasas de descuento para hallar un valor actual minimo positivo y uno

negativo y a través de extrapolacion encontrar la tasa que iguale los flujos a cero.
Formula a utilizarse:

VAN tm
VAN tm — VAN TM

TIR=tm+< )(TM—tm)

Para lo cual:
tm = tasa menor TM = tasa mayor
VAN tm = Valor Actual Neto resultante de utilizar la tasa menor

VAN TM = Valor Actual Neto resultante de utilizar la tasa mayor

TABLA N° 46 VALORES ACTUALES CON DIFERENTES TASAS DE DESCUENTO

Afio Flujo Neto Valor Actual a Diferentes Tasas de Descuento
60,00% 50,00% 55,61% 55,48%
0 -65.094,15 | -65.094,15 | -65.094,15 | -65.094,15 | -65.094,15
1 26.764,54 | 16.727,84 17.843,03 | 17.199,76 | 17.214,14
2 38.517,91 | 15.046,06 | 17.119,07 | 15.906,98 | 15.933,59
3 46.853,77 | 11.438,91 | 13.882,60 | 12.434,61 | 12.465,82
4 64.752,99 9.880,52 12.790,71 | 11.043,58 | 11.080,56
5 76.973,87 7.340,80 10.136,48 | 8.436,37 8.471,70
VAN -4.660,02 6.677,74 -72,86 71,66

Elaborado por: Autores
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En la presente tabla se ha realizado una seria de aproximaciones, con las que podemos encontrar las

tasas de descuento, resultado que nos permita encontrar los valores actuales aproximados a cero.

Al realizar el analisis de las tasas de descuento encontramos que para nuestro proyecto la tasa
menor es 55,48%, donde los valores actuales llegan a 71,66 ddlares; y la tasa mayor es 55,61%,
donde los valores actuales son -72,86 délares. Con estos resultados hacemos la interpolacion de y

se obtiene:

VAN tm
VAN tm — VAN TM

TIR:tm+< )(TM—tm)

71,66
71,66 — (—72,86)

TIR = 0,5548 + ( ) (0,55,61 — 0,5548)

TIR = 0,5555

Se analiza a la Tasa Interna de Retorno, las misma que es 55,55%, donde el VAN alcanza el valor
de cero, lo que significa ademas que es la tasa de rentabilidad maxima que el proyecto puede

arrojar.

Al comparar la TIR con el costo de oportunidad de los inversionistas, la misma que es del 4,1%,
podemos observar como ésta Ultima estd por muy por debajo, lo que significa que el proyecto es

altamente atractivo para los inversionistas.
De igual manera, al no considerar los costos de financiamiento, la TIR nos indica que si se tuviera
que financiar con un préstamo, la tasa maxima que se podria pagar es del 55,55%, tasa que por

cierto estd muy por encima de las referenciales del Banco Central.

Es posible calcular el Periodo de Recuperacién de la Inversion (PRI) a través de la TIR, de la

siguiente manera:
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PRI = —

" TIR
PRI =45555
PRI = 1,8

Se analiza el resultado diciendo que la inversion es recuperada en 1,8 afios, lo que quiere decir un
afio, nueve meses y trece dias. Se puede observar que este resultado es muestra el gran beneficio

del proyecto ya que la inversion se recupera mucho antes del horizonte del proyecto.

5.1.4. Sintesis de la evaluacion

TABLA N° 47 RESUMEN EVALUACION

Sistema de Evaluacion Resultado
Valor Actual Neto 155.795,13
Valor Equivalente Anual 35.094,18
Tasa Interna de Retorno 55,55%
Periodo de Recuperacion de la Inversion 1,8
Relacion Beneficio Costo 1,58

Elaborado por: Autores

El resumen de indicadores para la evaluacion del proyecto arroja valores muy positivos y atractivos
para el inversionista. Tan en los flujos como la tasa interna de retorno y el tiempo.
Al observar el VAN y el VEA, estos valores son muy superiores a cero, lo que significa que los

flujos que ingresan son mayores a los salientes.

Para la tasa interna de retorno se dio un resultado de 55,55%, resultado muy alentador, pues al

compararlo con la tasa de oportunidad, que es del 4,1%. De igual manera, partiendo de la TIR, se
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obtiene un tiempo de retorno de la inversion de un afio seis meses aproximadamente, que esta muy
por debajo del tiempo de vida del proyecto.

Y el indicador de la relacién costo beneficio nos da como resultado de 1,58, pudiéndose interpretar

gue por cada dolar de costos, el proyecto rinde 1,58 dolares de ingresos.

Tomando en cuenta cada resultado y su respectivo analisis podemos concluir que el proyecto es

muy factible y la recomendacion es positiva para la puesta en marcha.

5.1.5. Analisis de Sensibilidad

La informacion recopilada y el analisis a través de cada uno de los indicadores se ha hecho de una
manera tal que se apegue lo mas cercano a la realidad, en este contexto es necesario también
otorgar al inversionista algunos escenarios, ya gue las condiciones pueden cambiar.

Para presentar varios escenarios es necesario cambiar algunos factores donde se desarrollara el
proyecto, llevando dichas condiciones posiblemente a los extremos, donde se podréa evidenciar si el
proyecto es capaz de soportar dichos cambios.

5.1.3 Escenario uno

Se hara el anélisis del Estado de Pérdidas y Ganancia con el propdsito de verificar cdmo reacciona
el proyecto a los cambios de algunas cuentas.

La siguiente tabla muestra el detalla de cada una de la cuentas del balance.

TABLA N° 48 ESTADO DE RESULTADOS ESCENARIO 1

Concepto Valor Porcentaje
Ventas 69.436,46 100%
Materia Prima 31.804,10 46%
Mano de Obra 6.630,36 10%
Gastos Indirectos de Fabricacion 6.485,99 9%
Utilidad Bruta en Ventas 29.671,01 43%
Otros gastos - -
Utilidad o Pérdida 29.671,01 43%

Elaborado: Autores
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En la tabla podemos observar que la variable que tiene mayor incidencia en el estado de Pérdidas y
Ganancias es la materia prima, dicha variable tiene una representacion del 46%. Con esta premisa

se hara el analisis en base a la cuenta materia prima.

La oferta de materia prima nacional se ha incrementado, las exportaciones de la industria
siderurgica ha disminuido en cantidad de toneladas, lo que quiere decir que se esta utilizando
mayor cantidad en la produccion nacional. Este incremento de la demanda nacional puede
presionar a la oferta y derivar en incremento de precios. Con este escenario se prevé un incremento
del 5% para el analisis de sensibilidad, porcentaje que esta por encima del nivel inflacionario que

es del 4,1% promedio anual.

TABLA N° 49 ANALISIS SENSIBILIDAD

Sistema de Evaluacion Resultado
Valor Actual Neto 155.795,13
Valor Equivalente Anual 33.373,69
Tasa Interna de Retorno 53,05%
Periodo de Recuperacion de la Inversién 1,89
Relacion Beneficio Costo 1,54

Elaborado: Autores

Tomando en cuenta los cambios que provocaria una variacion en los precios de las materias primas
se obtiene como resultados los fijados en la tabla anterior. Se puede observar que siguen siendo

positivos.

El VAN y el VEA contintdan siendo positivos, mayores a cero, por lo que la rentabilidad es

atractiva para el inversionista, habiendo ya incorporado el costo de oportunidad.

Por otro lado, la TIR alcanza un resultado de 53,05%, lo que se puede considerar aln una tasa muy
alta, se podria solicitar un préstamo hasta por dicha tasa, y estd muy por encima de la tasa activa
promedio del Sistema Financiero Nacional. De igual manera, la TIR se encuentra muy por encima

del costo de oportunidad que es del 4,1%.
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Al analizar el PRI, se puede observar que se obtendra el retorno de la inversion en 1 afio, 10 meses
y 25 dias. Haciendo la comparaciéon con el horizonte de vida del proyecto, es mucho menor la

recuperacion del capital invertido.

En relacion al Costo-Beneficio se obtiene 1,54, muy positivo, ya que por cada ddlar en el gasto, el

proyecto obtiene 1,53 ddlares. En este punto los ingresos superan en gran medida a los gastos.

Por todo lo expuesto, se puede concluir diciendo que a pesar de un incremento superior a lo normal
de los costos de la materia prima, el proyecto sigue siendo rentable, como lo demuestran todos los

indicadores.

5.1.3 Escenario dos

Para plantear el escenario numero dos se tomaré en cuenta nuevamente la materia prima que es el
elemento mas sensible y que mayor impacto tendria en el proyecto. La produccién de materia
prima que nutre al mercado nacional ha sido estable, pero este escenario podria cambiar, lo que
impactaria en la produccion directamente, se tendria que bajar el nimero de unidades para ofertar.
Se propone analizar los cambios que se pueden suscitar con una disminucion del 10% en la

fabricacion total, resultado de la reduccion en la oferta de materias primas.

TABLA N° 50 PRESUPUESTOS DE INGRESOS COSTOS Y GASTOS ESCENARIO 2

CONCEPTO 2013 2014 2015 2016 2017

Ventas (Reduccion de Costos) 36.371,04 43.915,23 47.701,82 59.988,41 65.331,64
Por Incremento Neto en la

produccion 29758,878 | 34999,281 41162,49 48411,018 56935,98
Total Ingresos 66.129,92 78.914,51 88.864,31| 108.399,43| 122.267,62
(-) Costo de produccion 46.510,66 48.065,23 50.255,02 52.579,18 55.047,67
(=) Utilidad Bruta en Ventas 19.619,26 30.849,28 38.609,29 55.820,25 67.219,95
(-) Gastos en Ventas - - - - -

(=) Utilidad Neta en Ventas 19.619,26 30.849,28 38.609,29 55.820,25 67.219,95
(-) Gastos de Administracion - - - - -

(=) Utilidad Netas en Operacidn 19.619,26 30.849,28 38.609,29 55.820,25 67.219,95
(-) Gastos Financieros - - - - -

(=) Utilidad o Pérdida 19.619,26 30.849,28 38.609,29 55.820,25 67.219,95

Elaborado: Autores
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TABLA N° 51 ANALISIS SENSIBILIDAD ESCENARIO DOS

Sistema de Evaluacion Resultado
Valor Actual Neto 127.583,10
Valor Equivalente Anual 28.739,18
Tasa Interna de Retorno 46,01%
Periodo de Recuperacion de la Inversién 2,17
Relacion Beneficio Costo 1,46

Elaborado: Autores

Al implementar los cambios, mismos que evidencia una caida en el nivel de produccion,
provocando variaciones en los resultados del proyecto. Se puede observar que siguen siendo

positivos.

El VAN y el VEA continGan siendo positivos, mayores a cero, por lo que la rentabilidad es

atractiva para el inversionista, habiendo ya incorporado el costo de oportunidad.

Por otro lado, la TIR alcanza un resultado de 46,01%, lo que se puede considerar aln una tasa muy
alta, se podria solicitar un préstamo hasta por dicha tasa, y estd muy por encima de la tasa activa
promedio del Sistema Financiero Nacional. De igual manera, la TIR se encuentra muy por encima

del costo de oportunidad que es del 4,1%.

Al analizar el PRI, se puede observar que se obtendra el retorno de la inversion en 2 afios, 2 meses
y 2 dias. Haciendo la comparacion con el horizonte de vida del proyecto, es mucho menor la

recuperacion del capital invertido.

En relacion al Costo-Beneficio se obtiene 1,46, muy positivo, ya que por cada ddlar en el gasto, el

proyecto obtiene 1,46 ddlares. En este punto los ingresos superan en gran medida a los gastos.
Por todo lo expuesto, se puede concluir diciendo que a pesar de un incremento superior a lo normal

de los costos de la materia prima, el proyecto sigue siendo rentable, como lo demuestran todos los

indicadores.
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CAPITULO VI

6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1. CONCLUSIONES

e Se concluye de una manera satisfactoria, los estudios realizados y las estimaciones en cada
etapa del proyecto dan como resultado positivo en la determinacion de la factibilidad

financiera, ya que los beneficios que se obtendrén son atractivos para realizar la inversion.

e En el estudio de mercado se pudo identificar la oportunidad que tiene la empresa de captar
maés participacion. Al disminuir los costos, la empresa incrementaria su productividad y podria

ofertar productos con precios mas competitivos.

e El estudio técnico fue realizado tomando en consideracién todos los elementos necesarios para
identificar el proceso de limpieza mas 6ptimo para la empresa. Se concluye que el proceso por

inmersidn se ajusta de mejor manera a la realidad de la empresa.

e Larecopilacion de la informacion necesaria para realizar la evaluacion se la hizo de la manera
maés real posible para evitar distorsiones y desequilibrios en los resultados finales. De esta
forma, a través de las herramientas de evaluacion como el VAN, la TIR, el PRI, Relacion
Costo Beneficio, se puede visualizar al término del horizonte del proyecto se obtendran
excedentes que superaran a los generados en el caso que los recursos fueran ahorrados en el

sistema financiero.

e Con respecto al incremento de la produccién, se evidencia que es crucial para la
implementacién del nuevo proceso automatizado, la capacitacion del personal, debido que el
nuevo proceso significa nuevos procedimientos y el personal debe conocer para el desarrollo

del mismo.
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e Se planted escenarios adversos a las condiciones previstas, con el objeto de evaluar el
proyecto en situaciones no contempladas. Los resultados, a pesar de ello, fue muy positiva, lo

gue demuestra que es un proyecto flexible.
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6.2. RECOMENDACIONES

Poner en marcha la implementacion del proyecto es decir la automatizacion de la limpieza de

laminas metalicas porque existen las condiciones en el pais y es viable.

Para el cumplimiento del incremento de la oferta de productos a precios competitivos, es
necesario llevar a cabo nuestra estrategia de manera integral que involucre a cada uno de los

departamentos de la empresa.
Implementar el proceso de tratamiento de ldminas metélicas por inmersion con el cual se
alcanzaria la productividad prevista para la obtencién de los rendimientos econémicos y

financieros.

Efectuar el control de costos y gastos para que estos se encuentren acorde a la planificacion

realizada.
Se debe establecer politicas de calidad de técnicas de optimizacion para la empresa.
Para contrarrestar los efectos ocasionados por los cambios en las condiciones normales

efectuados en el presente trabajo, se recomienda ajustar las variables materia prima y precio,

manteniendo un control regular en la adquisicion con lo cual se podria estabilizar los precios.
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ANEXOS 1

OBJETIVVOS

HIPOTESIS

CONCLUSIONES

RECOMENDACIONES

GENERAL

Elaborar un estudio de factibilidad para
el proceso de limpieza de laminas
metalicas de la mecanica Don Bosco.

El estudio para la implementacion del
nuevo proceso de tratamiento de
laminas metalicas por inmersiéon de la
mecanica Don Bosco demostrara que
es factible desde el punto de vista
financiero.

Se concluye de una manera satisfactoria, los
estudios realizados y las estimaciones en cada
etapa del proyecto dan como resultado positivo en
la determinacién de la factibilidad financiera, ya
que los beneficios que se obtendran son atractivos
para realizar la inversion

Poner en marcha la implementacion del
proyecto es decir la automatizacion de la
limpieza de laminas metalicas porque
existen las condiciones en el pais y es
viable.

ESPECIFICAS

Efectuar el estudio de mercado
analizando Ila demanda y oferta
existentes que determinen un mercado
potencial para nuestros productos.

Existe suficiente demanda para los
productos ofertados por la Mecéanica
Don Bosco por lo que se puede
incrementar la participacion de Ila
empresa en el mercado.

En el estudio de mercado se pudo identificar la
oportunidad que tiene la empresa de captar mas
participacion. Al disminuir los costos, la empresa
incrementaria su productividad y podria ofertar sus
productos con precios mas competitivos.

Para el cumplimiento del incremento de la
oferta de productos a precios
competitivos es necesario llevar a cabo
nuestra estrategia de manera integral que
involucre a cada uno de los
departamentos de la empresa

Elaborar el
través del
herramientas
eleccion de

estudio de iIngenieria a
cual se obtenga las

suficientes para la
la técnica mas adecuada

para la implementacion del nuevo
proceso de Ilimpieza de Ilaminas
metalicas.

La técnica mas adecuada para el
tratamiento de laminas metalicas es la
realizada a través del proceso de
inmersion

El estudio técnico fue realizado tomando en
consideracion todos los elementos necesarios para
identificar el proceso de limpieza mas 6ptimo para
la empresa. Se concluye que el proceso por
inmersion se ajusta de mejor manera a la realidad
de la empresa.

Implementar el proceso de tratamiento
de laminas metalicas por inmersion con el
cual se alcanzaria la productividad
prevista para la obtencion de los
rendimientos econémicos y financieros.

Realizar la evaluacion financiera para
determinar la rentabilidad de Ila
empresa, que se obtendria al
implementar el nuevo proceso de
limpieza de laminas metélicas y medir
el retorno de la inversion.

Mediante el analisis del nuevo proceso
se prevé un aumento en la produccién
y una mejora en las ganancias.

La recopilacion de la informacién necesaria para
realizar la evaluacion se la hizo de la manera mas
real posible para evitar distorsiones y desequilibrios
en los resultados finales. De esta forma, a través
de las herramientas de evaluaciébn como el VAN,
la TIR, el PRI, Relacion Costo Beneficio, se puede
visualizar al término del horizonte del proyecto se
obtendran excedentes que superaran el costo de
oportunidad de inversion en el sistema financiero.

Efectuar el control de costos y gastos
para que estos se encuentren acorde a la
planificacion realizada.

Capacitar al personal en la utilizacion
una vez implementado el proceso de
limpieza de Ilaminas metalicas por
inmersion en la Mecanica del Colegio
Don Bosco, ya que de esta manera se
obtendra calidad en el servicio y se
mantendra la empresa en el mercado.

La capacitacion del personal
contribuira al incremento de la
produccion

Con respecto al incremento de la produccién, se
evidencia que es crucial para la implementacion
del nuevo proceso automatizado, la capacitacion
del personal, debido que el nuevo proceso significa
nuevos procedimientos y el personal debe conocer
para el desarrollo del mismo.

Se debe establecer politicas de calidad de
técnicas de optimizacion para la empresa.

Se plante6 escenarios adversos a las condiciones
previstas, con el objeto de evaluar el proyecto en
situaciones no contempladas. Los resultados, a
pesar de ello, fue muy positiva, lo que demuestra
que es un proyecto viable.

Para contrarrestar los efectos
ocasionados por los cambios en las
condiciones normales efectuados en el
presente trabajo, se recomienda ajustar
las variables materia prima y precio,
manteniendo un control regular en la
adquision con lo cual se podria estabilizar
los precios.
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