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RESUMEN

El gas licuado de petrdleo es un hidrocarburo destinado para el uso domeéstico,
segun Monica Vergara miembro del Departamento de Investigacion IDE para el
2008 expreso, gue segun la OLADE, en el interior del Ministerio de Energia y
Minas se manejan dos estadisticas de consumo de gas doméstico: lo declarado,
en la cual el 96% del gas corresponde a uso domeéstico; y lo real, en la que sélo
el 59% del gas se destina a uso domeéstico, el resto es aprovechado por el
contrabando, los sectores industriales y el sector automotriz. De acuerdo a la
publicaciéon del diario “EI Comercio”, la investigacion realizada por José Luis
Palomino, mayor de la Direccion de Impuestos y Aduanas Nacionales de
Colombia (DIAN), manifiesta que el trafico del GLP se inici6 a partir del 2000
cuando en Ecuador entré6 en vigencia la dolarizacion; con este cambio de
moneda mas los subsidios brindados por el gobierno se produjo un alto
diferencial de precios entre el gas doméstico del Ecuador y el de los paises

vecinos Colombia y Perq, lo que hizo del contrabando un negocio rentable.

Diferentes diarios locales expresaron que el gobierno ecuatoriano en busca de

eliminar el desvio y el comercio ilegal de gas doméstico, a través del Ministerio



Vi

de Electricidad y Energia Renovables, inici6 en Septiembre del 2008 un
proyecto piloto de sustitucion de cocinas a gas por 120 cocinetas a induccién
magnética con la finalidad de disminuir los gastos generados por concepto de
subsidio; por tal motivo, se plantea disefiar una planta ensambladora de
cocinetas a induccion magnética que permita la fabricacion, distribucion y
comercializacidon del producto para cooperar en la sustitucién parcial de estufas

(cocinas y cocinetas) convencionales por el uso de nueva tecnologia.

Para el disefio de planta se ha realizado un estudio de mercado en el que se da
a conocer el porcentaje de participaciéon de los competidores y la demanda
actual del mercado de estufas a fin de realizar una segmentacion del mercado
gue permita a través de encuestas identificar la demanda de los consumidores

potenciales para asi calcular la capacidad a instalar de las lineas de produccion.

Posteriormente, se hace un estudio de localizacion de la planta en la que se
aplica el método de Brown-Gibson que se compone de factores objetivos como:
costo de mano de obra, costo de electricidad y costo de transporte de materia
prima y factores subjetivos como: disponibilidad de la materia prima,
disponibilidad de terreno y disponibilidad de mano de obra, determinando asi la

zona optima para ubicar la planta.
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Luego, se disefla el proceso productivo para las cocinetas a induccion
magnética mediante el uso de un diagrama bimanual, se calcula la capacidad
total de las lineas de produccion y el porcentaje de ocupacion de los operarios.
La produccion de cocinetas es planificada mediante el uso de una lista y un plan
de requerimiento de materiales el cual se rige bajo politica de inventario lote por

lote.

Después, se realiza un estudio de manejo y almacenamiento de materiales en el
que se determina el flujo de materiales para el proceso y se utiliza la técnica de
carta from-to para identificar el nUmero de movimientos entre cada area, con la
finalidad de evitar detenciones y retrocesos en el desarrollo de las actividades. A
continuacion, se disefia la distribucion de la planta aplicando el método de

Systematic Planning Layout para determinar el area total de la planta.

Luego se efectlia un estudio organizacional para identificar el organigrama de la
empresa y los requisitos legales para la constitucion de la misma. Después, se
hace un estudio financiero en el que se analiza la viabilidad y rentabilidad del

proyecto.

Finalmente se logra diseflar una planta que cumple con las necesidades de

almacenamiento y el desarrollo de las actividades administrativas y productivas.
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INTRODUCCION

El disefio de planta es el proceso de ordenacion fisica de las areas que
conforman la empresa a fin de minimizar las distancias recorridas entre los
departamentos, de manera que los procesos administrativos y productivos sean

flexibles, dinamicos y eficientes.

La finalidad de esta tesis es disefiar una planta ensambladora de cocinetas a
induccion magnética que al implementarse en un futuro permita la produccién y
comercializacién de este producto para cooperar en la disminucion del uso y el

desvio ilicito del gas doméstico en la zona fronteriza del pais.

La metodologia utilizada se basd en la aplicacion de las técnicas para la

distribucion fisica de la planta.

Inicialmente, se hizo un estudio de mercado para calcular la capacidad a instalar
de las lineas de produccion, luego se realizé un estudio de localizacién que
permita la ubicacién Optima de la planta, después se elabor6 el disefio de las

lineas de produccion, el analisis de manipuleo y almacenamiento de materiales



y el estudio organizacional; dando como resultado el disefio de la planta

ensambladora de cocinetas.

Finalmente, se realiz6 un estudio financiero para determinar la factibilidad,

viabilidad y rentabilidad del proyecto.



CAPITULO 1

1. ANTECEDENTES

1.1 Diagnaostico del Problema y Justificacion del Proyecto

El gas licuado de petroleo (GLP) es un hidrocarburo destinado para el
uso doméstico, segun Mdnica Vergara miembro del Departamento de
Investigacion IDE para el 2008 expreso, que segun la Organizacion
Latinoamericana de Energia (OLADE), en el interior del Ministerio de
Energia y Minas se manejan dos estadisticas de consumo de GLP: lo
declarado, en la cual el 96% del gas corresponde a uso doméstico; y
lo real, en la que solo el 59% del gas se destina a uso doméstico, el
resto es aprovechado por el contrabando, los sectores industriales y

el sector automotriz [1].

De acuerdo a la publicacion del diario “EI Comercio”, la investigacion
realizada por José Luis Palomino, mayor de la Direccion de

Impuestos y Aduanas Nacionales de Colombia (DIAN), manifiesta



que el tréfico del GLP se inicié a partir del 2000 cuando en Ecuador
entré en vigencia la dolarizacion; con este cambio de moneda mas
los subsidios brindados por el gobierno se produjo un alto diferencial
de precios entre el gas doméstico del Ecuador y el de los paises
vecinos Colombia y Peru, lo que hizo del contrabando un negocio

rentable [2].

Segun el diario “El Universo”, el pais pierde entre $80.000 y $100.000
diarios por el desvio ilicito de combustible hacia el Pera e invierte un
promedio de $1.900 millones en subsidios al combustible al afio, para
el 2012, el Ministerio de Finanzas estimé $2.867 millones para este
fin que equivale al 4% del Producto Interno Bruto (PIB). El precio
oficial de comercializacion del gas en el Ecuador es de $1.41 (precio
de venta al publico $1,60), mientras que en Peru y Colombia el costo

supera los $15 y $20 respectivamente [3].

Debido a estos actos ilicitos en la zona fronteriza, diferentes
organismos han realizado gestiones como: controlar la zona
fronteriza en la cual incautan caballos amaestrados que dirigen el gas
doméstico hacia el sitio deseado, en el 2011 incautaron 1.359
cilindros de gas en 49 operativos y de enero a marzo del 2012, 414

cilindros en 21 operativos, ademas, colocaron chips en las bombonas



de GLP con la finalidad de que los distribuidores reabastezcan a cada

hogar la cantidad de consumo necesaria.

Diferentes diarios locales expresaron que el gobierno ecuatoriano en
busca de eliminar el desvio y el comercio ilegal del GLP, a través del
Ministerio de Electricidad y Energia Renovables, inicié en Septiembre
del 2008 un proyecto piloto de sustitucién de cocinas a gas por 120
cocinetas a induccion magnética las mismas que fueron compradas
en China e instaladas en los sectores rurales de San Cristébal y
Cuenca y, en el 2011 entregd 2.500 cocinetas en diferentes
parroquias de la ciudad de Tulcan con la finalidad de disminuir los
gastos generados por concepto de subsidio del GLP; por tal motivo,
se plantea disefar una planta ensambladora de cocinetas a induccion
magnética que permita la fabricacién, distribucion y comercializacion
del producto para cooperar en la sustitucion parcial de estufas

(cocinas y cocinetas) convencionales por el uso de nueva tecnologia

[4][5].

En la actualidad, existen varias empresas europeas y asiaticas que
han desarrollado y elaborado en la Ultima década este tipo de
tecnologia para coccion de los alimentos, sin embargo estos
productos no han tenido mayor acogida en el mercado ecuatoriano

debido a sus altos costos que fluctian desde los $230 para cocinetas



de 1 hornilla y ademas no existen empresas dentro del pais que

fabriquen este tipo de producto.

1.2 Objetivos

Objetivo General

Disefiar una planta ensambladora de cocinetas a induccion

magnética para uso doméstico, mediante las técnicas para

instalaciones de manufactura.

Objetivos Especificos

Efectuar un estudio de mercado para establecer la capacidad a
instalar de la planta mediante la identificacién de la demanda vy
oferta de los competidores.

Determinar la localizacién 6ptima de la planta mediante el uso del
meétodo de Brown-Gibson para disminuir los costos de produccion.
Proponer una linea de producciéon para cocinetas de induccion
magnética, mediante el uso del balanceo de linea a fin de
determinar el nUmero de operarios y el porcentaje de ocupacion
en cada puesto de trabajo.

Proponer un sistema de produccion mediante el calculo de
adquisicion de materiales, a fin de determinar el espacio fisico

necesario para la bodega.



e Realizar un analisis de manipuleo y almacenamiento de
materiales para determinar la cantidad de movimientos necesarios
durante las etapas del proceso productivo con la finalidad de
disefiar el area de produccion de la planta, mediante el uso de la
carta from-to y el systematic planning layout.

e Elaborar el organigrama de la empresa para conocer el numero de
personas a contratar, con el fin de disefiar el espacio fisico para el
area administrativa, mediante el uso de la carta from-to y el
systematic planning layout.

e Realizar un estudio financiero para demostrar la viabilidad y

rentabilidad del proyecto mediante el calculo del TIR y el VAN.

1.3 Metodologia de la Tesis

La metodologia de la tesis se representa en la figura 1.1 en la que se

detalla los pasos a seguir para alcanzar los objetivos propuestos.

Para iniciar, se revisé los fundamentos tedricos para entender la
tematica del proyecto tales como: la induccion electromagnética y los

conceptos basicos que tienen influencia sobre el disefio de planta.

Luego, se realizé un estudio de mercado en el que se identifico la
oferta y la demanda actual de estufas en el pais, el analisis de las

5C’s (Contexto, Competidores, Consumidores, Colaboradores vy



Compaiiia), la segmentacion del mercado con su respectiva encuesta
para determinar la capacidad a instalar de la planta y el marketing mix

(Producto, Precio, Plaza y Promocion).

Revisién de Fundamentos
Tedbricos

v

Estudio de Mercado

Estudio de Localizacién de
la Planta

Analisis del Proceso
Productivo

Andlisis del Manipuleo y
Almacenamiento de
Materiales

v

Estudio Organizacional

v

Estudio Financiero

FIGURA 1.1 METODOLOGIA DE LA TESIS

A continuacion, se hizo un estudio de localizacién de la planta
utilizando el método de Brown-Gibson que consiste en la
identificacion de factores objetivos y subjetivos para determinar la
ubicacion mas o6ptima que genere menos costos de produccion y

buenas estrategias para la empresa.



Posteriormente, se realizd6 un analisis del proceso productivo en el
gue se identifico las diferentes lineas de produccion con su respectivo
balanceo, el plan de requerimiento de materiales y las herramientas

de trabajo a utilizar.

Después, se realizé un analisis de manipuleo y almacenamiento de
materiales para conocer la cantidad de movimientos existentes entre
cada area, la unidad de carga para transportar la materia prima y el
producto terminado con la finalidad de disefiar el area de produccion

de la planta.

Finalmente, se realizé un estudio organizacional para identificar el
talento humano necesario en la empresa con el objeto de disefiar el
espacio fisico para el area administrativa, y un estudio financiero para

conocer si la implementacién del proyecto es viable y rentable.

1.4 Estructura de la Tesis

La estructura de la presente tesis consta de 7 capitulos.

En el primer capitulo se presentan los antecedentes correspondientes
al proyecto tales como: diagndstico del problema vy justificacion del

proyecto, objetivos, metodologia y estructura de la tesis.
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En el segundo capitulo se desarrolla el marco tedrico necesario para
comprender el funcionamiento de las cocinetas a induccion
magnética, se presentan los principios basicos y leyes que rigen a la
induccion electromagnética, y los fundamentos tedricos para un

correcto disefio de planta.

En el tercer capitulo se desarrolla un estudio de mercado que permita

calcular la capacidad a instalar de la planta.

En el cuarto capitulo se realiza un estudio técnico necesario para el

disefio de la planta.

En el quinto capitulo se realiza un estudio organizacional para la
identificacion del recurso humano necesario para la administracion de
la empresa, asi como los requisitos legales para la constitucion de la

misma.

En el sexto capitulo se hace un estudio financiero para determinar la

rentabilidad del proyecto.

Finalmente se presentan las conclusiones y recomendaciones

obtenidas al finalizar el proyecto.



CAPITULO 2

2. MARCO TEORICO

2.1 Induccién Electromagnética

La fisica en la que se apoya casi toda la produccion de energia eléctrica
es un fendbmeno conocido como induccidén electromagnética, que dice
gue un campo magnético que varia en el tiempo actia como fuente de

campo eléctrico [6].

El campo magnético (B) es el efecto sobre una region del espacio en la
gue unacarga eléctricapuntual se desplaza a una velocidad y
experimenta los efectos de unafuerzaque es perpendiculary

proporcional tanto a la velocidad como al campo magnético [7].

La unidad del Sistema Internacional para el campo magnético es el Tesla

(T), en honor a Nikola Tesla (1857-1943) equivalente a 1 N * C/S *m [6].


http://es.wikipedia.org/wiki/Carga_el%C3%A9ctrica
http://es.wikipedia.org/wiki/Velocidad
http://es.wikipedia.org/wiki/Fuerza
http://es.wikipedia.org/wiki/Perpendicular
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Donde:

e N, Newtons
e C, Coulomb
e s, Segundos

e m, Metros
Calentamiento por Induccion Electromagnética

Las cocinetas a induccibn magnética funcionan mediante el
calentamiento por induccién, el cual se basa en las Leyes de Faraday y
Ampere en combinacion con el efecto Joule. Al pasar cierto tipo de
corriente por un dispositivo llamado inductor, que generalmente es el
arrollamiento bobinado de un conductor se genera un campo magnético

como lo establece la Ley de Ampere [8].
NI = f B-di = BI

Donde:

e N es el numero de espiras del inductor
e | esla corriente que lo atraviesa

e B es el campo magnético
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e L eslalongitud del circuito

Si la corriente que pasa por el inductor es variante en el tiempo, el
campo magnético producido también lo sera con lo cual se obtendra un
flujo magnético alterno, segun como establece la Ley de Faraday, toda
sustancia conductora que se encuentre dentro de un campo magnético

variable producira una fuerza electromotriz cuyo valor es:

Donde:

e ¢, fem inducida
e N, numero de espiras del inductor

e &, Flujo de campo magnético

Finalmente, el calentamiento de la pieza se produce al generarse dentro
de estas corrientes inducidas, las cuales disipan energia en forma de

calor segun como lo establece la Ley de Joule, véase la figura 2.1.

P = I?R,,
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Donde:

e P, potencia disipada
e |, corriente de Focault o de Eddy

e R,,, resistencia equivalente de la pieza a calentar

eqr

| ,

Ll

FIGURA 2.1 FENOMENO DEL CALENTAMIENTO POR

INDUCCION, Fuente [g]

En vista que la resistencia del material a calentar es pequefia para que
se disipe potencia en forma de calor es necesario que la corriente

inducida sea alta.

La disipacion de calor mediante el efecto joule se da en el interior de la
sustancia que se va a calentar donde se han inducido las corrientes, es
por esto que el calentamiento por induccion magnética es un método de

calentamiento de materiales conductores en el que no hay transferencia
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de calor desde una fuente externa de modo que no hay perdidas de
energia por procesos de transferencia de calor como conduccidn,
radiacion o conveccion. Es decir, desde el inductor se transfiere energia
electromagnética que se convierte en energia caldrica directamente en el

material a calentar.

Caracteristicas y Partes de la Cocineta a Induccion Magnética

Para proponer la linea de produccion se considerara una cocineta a
induccion magnética de procedencia China, de la compafia Electronish

Electrical Equipment & Techology cuyas caracteristicas son:

e Marca: FUSIBO

e Modelo: 1Hornilla-P2029C
e Capacidad hasta: 1200W
e Voltaje: 120V

e Frecuencia: 60Hz

La cocineta esta conformada por (véase la figura 2.2):

e 1 Bastidor Superior e Inferior
e 1 Circuito de Potencia con Enchufe

e 1 Circuito de Control
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e 1 Bobina

e 1 Placa Vitroceramica
e 1 Disipador de Calor
e 1 Ventilador

e 1 Panel de Control

'...‘4-’.‘.‘!-
~Jailsd

Ventilador

Disipador

Circuito de con
Circuito de potencia

FIGURA 2.2 PARTES DE LA COCINETA A INDUCCION

MAGNETICA, Fuente [g]
2.2 Procedimientos para el Disefio de Planta

Las actividades industriales se rigen cada vez mas por condicionantes de

un mercado exigente y selectivo, en el que la eficiencia en el desempefio
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de todas las facetas del proceso productivo se hace condicién necesaria
para la subsistencia de la empresa. Por ello un buen disefio y una
distribucion ajustada contemplan entre sus criterios el bienestar y las
condiciones Optimas para los trabajadores, la disminucion de la distancia
recorrida entre los diferentes procesos, optimizacion de costos y un

correcto manejo y almacenamiento de materiales [9].

A continuacion, se detalla cada uno de los pasos a seguir para un buen

disefio y distribucion de planta.

1. Estudio de Mercado

El estudio de mercado comprende el empleo de técnicas estadisticas,
para reunir y analizar datos a fin de descubrir las necesidades del
consumidor en relacion al producto que una compafiia pudiera
manufacturar o introducir al mercado; esta investigacion podria
determinar las actitudes y los habitos de compra de los

consumidores.

Si ya hay productos similares en el mercado, es vital determinar el
volumen producido por los competidores y el posicionamiento de su

marca para asi conocer el segmento y el mercado disponible para
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establecer la capacidad a instalar de la planta y las futuras

proyecciones.

Asi mismo, es importante identificar a los proveedores con la finalidad
de realizar posibles alianzas estratégicas que ayuden al desarrollo de

la empresa [10].

Localizaciéon de la Planta

Para seleccionar la ubicacién 6ptima de la planta se utiliza el Método
de Brown-Gibson que combina factores objetivos posibles de
cuantificar con factores subjetivos a los que se les asignan valores
ponderados de peso relativo. El método consta de cuatro etapas que

se presentan a continuacion [11]:

1. Asignar un valor relativo a cada factor objetivo FO; para cada
localizacion optativa viable.

2. Estimar un valor relativo a cada factor subjetivo FS; para cada
localizacion optativa viable.

3. Combinar los factores objetivos y subjetivos, asignandoles una
ponderacion relativa, para obtener una medida de preferencia de

localizacion.
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Seleccionar la ubicacion que tenga la méaxima medida de

preferencia de localizacion.

Al aplicar el método de Brown-Gibson se debe efectuar una serie de

calculos los cuales se detallan a continuacion:

a)

b)

Célculo del Valor Relativo de los Factores Objetivos.- Los
factores objetivos son posibles de cuantificar en términos de
costo, lo que permite calcular el costo total anual de cada
localizacion Ci. Luego, el factor objetivo FO; se determina al
multiplicar Ci por la suma de los reciprocos de los costos de cada

lugar (1/Ci) y tomar el reciproco de su resultado. Es decir:

e

FOL' =
ta Y

Al ser la suma de los factores objetivos FOi igual a 1, el valor que
asuma cada uno de ellos es siempre un término relativo entre las

distintas alternativas de localizacion.

Célculo del Valor Relativo de los Factores Subjetivos.- El

caracter subjetivo de los factores de orden cualitativo hace
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necesario asignar una medida de comparacion que valore los

distintos factores en orden relativo, mediante tres subetapas:

e Determinar una calificacion Wj para cada factor subjetivo
posible (j = 1,2,...,n) mediante comparacion pareada de dos
factores. Segun esto, se escoge un factor sobre otro, o bien,
ambos reciben igual calificacion.

e Dar a cada localizacién una ordenacion jerarquica en funcion
de cada factor subjetivo Rij.

e Para cada localizacién, combinar la calificacion del factor Wj,
con su ordenacion jerarquica Rij, para determinar el factor

subjetivo FSi, con la siguiente férmula:

n
j=1

La suma de los valores FSi es igual a 1.

c) Calculo de la Medida de Preferencia de Localizacion.- Luego
de valorar los factores objetivos y subjetivos de localizacién, se
calcula la medida de preferencia de localizacion mediante la

aplicacién de la siguiente formula:
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MPL; = K(FO,) + (1 — K)(FS))

La importancia relativa diferente que existe entre los factores
objetivos y subjetivos de localizacion hace necesario asignar una
ponderacion K a uno de los factores y 1-K al otro, de tal manera

gue se exprese también entre ellos la importancia relativa.

d) Seleccion del Lugar.- Segun el método de Brown-Gibson, la
alternativa a escogerse es aquella que presente la mayor medida

de preferencia de localizacion.

3. Andlisis del Proceso Productivo

Gréaficas de Produccién

Para ilustrar las actividades relacionadas con la produccién, los
ingenieros suelen utilizar graficas o diagramas para representar el
proceso visualmente, este método aumenta la comprension del curso

de la accién que se requiere en la fabricacion.

Entre las graficas esta el diagrama otida, el diagrama bimanual, el

diagrama de proceso de flujo, etc.
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Diagrama de Proceso Otida

Esta grafica utiliza simbolos estandarizados que representan las

cinco actividades fundamentales de la manufactura [10].

Operacion.- Se hace un cambio intencional en una de las
caracteristicas del articulo. O

Transportacién.- Se lleva el articulo de un lugar a otro (excepto
cuando el movimiento ocurre como parte integral de una
operacion o inspeccién). —»

Inspeccién.- En un puesto de inspeccion se compara la unidad
con el estandar de calidad establecido para ese punto. []
Demora.- No se lleva a cabo la siguiente accion planeada. [
Almacenamiento.- Un articulo que se guarda en un lugar

especifico cuyo retiro requiere autorizacion. V

Diagrama Bimanual

El diagrama del proceso bimanual también llamado diagrama de

proceso del operario como se muestra en la figura 2.3, es una

herramienta del estudio de los 17 movimientos basicos los cuales

son: alcanzar (AL), mover (M), tomar (T), soltar (S), preposicionar
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(PP), usar (U), ensamblar (E), desensamblar (DE), buscar (B),
seleccionar (SE), posicionar (P), inspeccionar (I), planear (PL),
retraso inevitable (RI), retraso evitable (R), descanso para

contrarrestar la fatiga (D), sostener (SO).

Muestra todos los movimientos realizados por la mano derecha e
izquierda y las relaciones entre las divisiones basicas de los logros

desempeiiados por las manos.

El propdsito del diagrama es presentar una operacion dada con

suficiente detalle para analizar y mejorar la operaciéon [12].

Operacida Nombre Fechn

Montaje de perno y tuerca J. Brown %

M‘ﬂ@ H Mano derecha

Extenderla parsa tdmar perna del Extenderla para tomar tuerca
reciplente I. del recipiente 2.

Coger un perno. Coger una cuerca.

Llevar el perno al érea de Llevar la tuarca al drea de
trabajo. trabajo.

FIGURA 2.3 DIAGRAMA BIMANUAL,Fuente [12]
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Sistemas de Produccion

Los sistemas de produccion se clasifican de acuerdo con la
disposicion de las maquinas y departamentos dentro de las plantas
manufactureras. La gama de los sistemas de produccion va de los
talleres con operadores principalmente manuales a lineas de montaje

completamente automatizadas.

El nimero de productos diferentes que fabrica una compaifia, los
tipos de pedidos, el volumen de ventas y la frecuencia de pedidos
repetidos influyen fuertemente en lo que el sistema de produccion
mas eficiente seria para una empresa determinada. Cuan cierta sea
la demanda y cuanto tiempo tenga que durar la produccién

desempeiian también un papel importante en esta decision.

Las cuatro categorias principales de los sistemas de produccién son
la produccion de taller, la produccion por lotes, la produccion en masa

y continua y la manufactura celular y flexible [10].

Produccion de Taller.- Es un sistema de produccion conveniente
para una compariia que fabrica muchos productos diferentes con un

volumen relativamente reducido de cada uno ya que los diversos
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articulos se producen conforme a las especificaciones de los clientes,

véase la figura 2.4.

FIGURA 2.4 PRODUCCION POR TALLER

Produccién por Lotes.- Este sistema es conveniente para una
empresa que tiene que producir numerosos articulos, pero no una
variedad tan grande que requiera un tipo de produccién de taller. A
diferencia de la situacién de taller se conocen los productos a
fabricarse a lo largo del afio, cada uno con una demanda estable y

continua.
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Un articulo se produce y almacena a un nivel de inventario
preplaneado para cumplir con la demanda presente y futura, y luego
la instalacion es transformada para producir el siguiente articulo en la

secuencia de produccion, véase la figura 2.5.

FIGURA 2.5 PRODUCCION POR LOTES

Produccién Masiva.- Este tipo de sistema se utiliza para
producciones de alto volumen, a menudo la fabrica entera se dedica
a la fabricacién de un solo producto, el equipo es muy especializado y
rapido, y la inversibn en herramientas, plantillas y accesorios

especiales es grande. El contenido de trabajo se divide en grupos
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muy pequefios y se obtiene un alto grado de eficiencia
perfeccionando el herramental y el método de trabajo de cada grupo.
La productividad en la produccion en masa es muy alta y se logra en

gran medida por la automatizacién, véase la figura 2.6.

FIGURA 2.6 PRODUCCION MASIVA

Manufactura Celular y Flexible.- La manufactura celular es un
sistema en el que se agrupa gran numero de piezas comunes y se
producen en una célula compuesta de todas las maquinas que se

necesitan para producir este grupo. Cuando se requieren grandes
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cantidades de cada pieza, las células pueden automatizarse casi por
completo, lo cual da lugar a que se designe a esas células con el

nombre de manufactura flexible, véase la figura 2.7.

Traditional Line

Numbers = Seconds of Cycle Time

FIGURA 2.7 CELDAS DE MANUFACTURA

Planeacion de Requerimiento de Materiales

La planeacién de requerimiento de materiales (MRP) es una técnica
gque determina el momento para pedir y recibir unidades
dependientes, como partes integrales o subensambles de Ilos

productos principales. La fabricacion de los productos principales se
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basa en un plan especifico de produccion, llamado programa maestro
de produccion (MPS). EI MPS especifica los requisitos de todos los
productos en cada periodo, aunque el periodo de analisis puede
variar; la duracion mas comun del presupuesto de tiempo es una
semana y como la cantidad de unidades recibidas determina el
espacio necesario de almacenamiento, es necesario tener en cuenta

este sistema al estimar el espacio de bodega.

El sistema MRP (véase la figura 2.9), se basa en la informacion de la
lista de materiales (BOM) (véase la figura 2.8), el cual es una lista de
cantidades de materias primas, subconjuntos, sub-componentes,

piezas, etc. necesarias para la produccion del articulo final.

o
W \IFTIET\ Wl
W’l (o | ) oo | m’

FIGURA 2.8 BILL OF MATERIALS
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Cédigo SEMANAS
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N8 400 | 800 £00 | 300
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FIGURA 2.9 PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

Analisis de Manipuleo y Almacenamiento de Materiales

La necesidad del estudio y planeacion cuidadosa del sistema de
manejo de material se puede atribuir a dos factores: Los costos del
manejo de material que representan una gran parte del costo de
produccion y el manejo de materiales que afecta la operacién y
disefio de las instalaciones en las cuales se lleva a cabo. Estos

factores tienen como finalidad:

e Aumentar la eficiencia del flujo de material asegurando Ila
disponibilidad de materiales cuando y donde se necesitan.

e Reducir el costo del manejo de material
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e Mejorar la utilizacidon de las instalaciones
e Mejorar las condiciones de seguridad y de trabajo
e Facilitar el proceso de manufactura

e Incrementar la productividad

FIGURA 2.10 TIPOS DE EQUIPO DE MANEJO DE MATERIAL

La parte medular del manejo de materiales es el equipo de manejo,
hay una gran variedad de equipos cuyos elementos tienen
caracteristicas y costos que los distinguen de los demas, sin embargo
todo ese equipo se puede clasificar en tres tipos principales:

transportadores, grdas y transportes como se muestra en la figura
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2.10, cada tipo tiene sus propias ventajas y desventajas, y parte del
equipo es mas adecuado para ciertas tareas que para otras, esto se
basa principalmente en las caracteristicas del material, las
caracteristicas fisicas del lugar de trabajo y la naturaleza del proceso

en que se usa el equipo.

Asi mismo, es importante definir la carga unitaria de los materiales, la
cual es el numero de objetos dispuesto de forma que puedan ser
manejados como un solo objeto, esto se puede hacer mediante el uso

de tarimas, cargas unitarias y contenedores.

El uso de tarimas es la disposicion y aseguramiento de elementos
individuales sobre una tarima o plataforma que puede ser movida por

un transporte o una gria.

El uso de cargas unitarias es también la disposicion de articulos pero
como cargas compactas. A diferencia del uso de tarimas, los
materiales adicionales se usan para empacar y envolver los articulos
como unidad completa. La carga unitaria puede ser manejada por
transportes, transportadores o gruas, de acuerdo con su tamafo y

peso.
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El uso de contenedores es el montaje de elementos en un recipiente
0 caja, esto es mas conveniente en el uso de transportadores,

especialmente para objetos pequeiios [10].

Asi mismo, existe la necesidad de almacenar correctamente la
materia prima, productos parcialmente terminados y articulos
terminados, por lo que debe contemplarse la utilizacion de
almacenes, bodegas y diferentes tipos de estanterias como se

muestra en la figura 2.11.

FIGURA 2.11 ALMACENAMIENTO DE MATERIALES
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Para el manipuleo y almacenamiento de materiales se cuenta con
técnicas como la carta from-to la cual es una herramienta que permite
cuantificar la cantidad de movimientos entre un departamento y otro,

para lo cual se debe realizar lo siguiente [13]:

1. Listar las operaciones o departamentos con los que se va a
trabajar.

2. Ubicar estas operaciones en fila y columnas formando una matriz
cuadrada.

3. Medir la cantidad de movimientos entre las operaciones 0
departamentos tanto de ida como de regreso.

4. A mayor cantidad de movimientos entre los departamentos u

operaciones, mayor es la necesidad de cercania entre ellos.

Estudio Organizacional

Es necesario realizar un estudio organizacional para identificar el
organigrama de la empresa en fin de calcular la mano de obra
necesaria en cada una de las areas, asi como los perfiles de puesto y
los requisitos legales que se deban cumplir para establecerse como

compafiia.
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6. Distribucién de Planta

La distribucion de una planta es el proceso utilizado para determinar
la ubicacion fisica Optima de los factores disponibles, tales como:
magquinarias, equipos de trabajo, equipos auxiliares, muebles,
herramientas, y espacios necesarios para fabricar un producto,
aprovechando la capacidad de los recursos disponibles, véase la

figura 2.12.

Para conseguir una buena distribucion de planta se debe considerar

lo siguiente [13]:

Embarg
Comedor J D
Conserje e
1 Hombres [ ¢ ¢
Nt
i

Oﬁcmn

7T

! '\ \ ‘Saladeconfmncits

Apeade Vestibulo
woacpcila 1 Gerente
Ventas Secretaria

FIGURA 2.12 DISTRIBUCION DE PLANTA, Fuente [10]
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Unidad.- Alcanzar la integracion de todos los elementos o
factores implicados en la unidad productiva.

Circulacion Minima.- Procurar que los recorridos efectuados por
los materiales, trabajadores, de operacion a operacion, y entre
departamentos sean O6ptimos lo cual requiere economia de
movimientos, de equipos y espacio.

Seguridad.- Garantizar la seguridad, satisfaccion y comodidad del
personal, consiguiendo asi una disminucién en el indice de
accidentes y una mejora en el ambiente de trabajo.

Flexibilidad.- La distribucién de planta necesitard4, con mayor o
menor frecuencia adaptarse a los cambios en las circunstancias
bajo las que se realizan las operaciones, las que hace

aconsejable la adopcion de distribuciones flexibles.

Para realizar el disefio de planta existen métodos cuantitativos y

cualitativos. Los métodos cuantitativos consideran mediciones de

procesos Yy distancias proporcionando resultados con una base

numeérica que los sustente y los métodos cualitativos son técnicas

subjetivas que establecen la importancia de la cercania de un

departamento a otro de acuerdo a diferentes criterios.
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Entre ellos existen softwares creados para resolver el problema de la
distribucion fisica tales como: ALDEP, CRAFT, CORELAP,
BLOCPLAN, QAP que se basan en algoritmos matematicos. Estos
software no seran investigados para la tesis puesto que se utilizan
para redisefiar una planta, lo mas recomendable es hacer uso de los

siguientes métodos [14]:

Systematic Plan Layout (SPL)

La técnica mas utilizada para disefiar o proponer un nuevo tipo de
distribucion fisica es el SPL, que busca la minimizacién de distancias
recorridas por los materiales, estructuracion légica de procesos,
minimizacion del espacio necesario, satisfaccion y seguridad de los

operarios y flexibilidad para ampliaciones o modificaciones futuras.

Es un método organizado para realizar la planeacién de una
distribucién mediante procedimientos y simbolos convencionales para
identificar, evaluar y visualizar los elementos y areas involucradas; de
la mencionada planeacion se obtiene un diagrama de relaciones que
muestra el grado de importancia de tener a cada departamento

adyacente uno del otro.



38

El SPL es un método cualitativo que establece prioridades de

cercania de acuerdo a diferentes motivos, los cuales pueden variar

dependiendo de las circunstancias, la misma que se representa en la

tablaly 2.

TABLA 1

GRADO DE RELACION ENTRE LAS AREAS

Simbolo

Prioridad de Cercania

A

Las areas tienen relacion absolutamente necesaria.

Las areas tienen relacion de especial importancia.

Las areas tienen relacion importante

Las areas tienen relacion poco importante

Las areas tienen relacion sin importancia

E
|
O
U
X

Las areas tienen relacion no deseable

TABLA 2

MOTIVOS PARA PRIORIDAD DE CERCANIA

Cdédigo

Motivos

1

Flujo de materiales

Flujo de personas

Facilidad de supervision

Facil acceso

Grado de contacto comunicativo

Control

Conveniencia

Utilizan el mismo equipo

O (N O(gM|W N

Molestia por causa de olores

A continuacion, se realiza un diagrama de relaciones como se

muestra en la figura 2.13 que indica el grado relativo de proximidad
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deseado o0 requerido entre maquinas, departamentos o areas

involucradas.

FIGURA 2.13 DIAGRAMA DE RELACIONES ENTRE
DEPARTAMENTOS,Fuente [10]

El proceso continla dibujando un diagrama de bloques que
representan los departamentos, los cuales seran unidos por lineas
cuya representacion grafica muestra las prioridades de cercania que
los relacionan, segun el diagrama de relaciones. Una vez que se
logre una ubicacién de las areas y se cumpla con todos los criterios,
se debe disefar las superficies y restricciones de espacio con que
cuenta cada departamento, para lograr el arreglo fisico de los

equipos, maquinaria, servicios, etc. en condiciones reales.



CAPITULO 3

3. ESTUDIO DE MERCADO

3.1 Introducciodn

Este capitulo se basa en la construccion de un estudio de mercado,
gue es el disefio de una planificacion estratégica para la creacion de
una empresa, de manera que genere utilidades y sea sustentable en
el tiempo. Un estudio de mercado permite entender el entorno interno
y externo a la empresa, conocer las tendencias de los potenciales
consumidores con el propdsito de saber sus gustos y preferencias, el
posicionamiento de las marcas, las debilidades y las fortalezas de los
competidores y las condiciones econdémicas del pais. Ademas, sirve
para plantear estrategias que permitan prever los posibles problemas
gue se puedan presentar en la practica, permitiendo encontrar

nuevas vias que con lleven a alcanzar los objetivos deseados.
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3.2 Anélisis de la Situacién de Mercado

3.2.1 Demanda Actual de Estufas en el Ecuador

Segun el articulo publicado por el diario “Expreso” indicé que en
el dltimo censo econdmico realizado por el Instituto Nacional de
Estadistica y Censo (INEC), 102 empresas fabrican a nivel
nacional aparatos de uso doméstico entre ellas: Indurama,
Mabe-Durex, Ecasa y Fibro Acero S.A. son las mas importantes
en el mercado nacional, que también dan cabida a productos

importados por compafiias como Haceb y Electrolux [15].

En los ultimos diez afios, la industria ha ido fortaleciéndose,
segun un estudio que realiz6 en Agosto del 2011 la Facultad
Latinoamericana de Ciencias Sociales del Ecuador (Flacso), su
investigador Marcelo Varela, apunta que la produccion nacional
de linea blanca se incrementé en un 76,77% entre el afio 2005
al afio 2010. Esto sefiala gracias a una mayor participacion
local y a salvaguardias que ha impuesto el gobierno para

proteger la industria ecuatoriana [15].

En la industria nacional de linea blanca, la produccion de
estufas (cocinas y cocinetas) ha tenido una tendencia creciente,

como se observa en la tabla 3 en la que se da a notar el nivel
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de produccién de las empresas mas destacadas dentro del

mercado local [15][16].

TABLA 3
PRODUCCION DE ESTUFAS EN EL ANO 2002 Y 2010
Empresa Prciduccién Prciduccién
Ano 2002 Ano 2010
Indurama 150.000 200.000
Mabe-Durex 96.000 160.000
Fibro Acero S.A. 19.000 158.400
Ecasa 16.000 -
Total 281.000 -

Participacion de Empresas en el Mercado
de Estufas

£ Otras
casa 12%

506 __

4
—
!

Fibro Acero
6%

FIGURA 3.1 PARTICIPACION DE LAS EMPRESAS EN EL
MERCADO DE ESTUFAS EN EL ANO 2002, Fuente [16]

La produccion nacional de estufas esta destinada basicamente
a fortalecer la demanda interna, casi el 90% de la misma se
suple con productos nacionales como se observa en la figura

3.1, y la oferta restante corresponde a otras empresas
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extranjeras cuyo producto esta presente en el mercado

mediante importacion [16].

De acuerdo al estudio de mercado realizado por Proexport
Colombia en el afio 2004, reveld que el estimado de produccion
de estufas a nivel nacional para el afio 2002 segun la tabla 3
fue de 281.000 wunidades, las importaciones fueron
aproximadamente 133.000 unidades, con lo que la oferta total
se pudo estimar en 38.000 unidades por afio, concluyendo asi
gue el consumo aparente de estufas en el Ecuador fue de
320.000 unidades [16]. Actualmente segun EI Diario EIl Universo
el mercado ecuatoriano demanda anualmente unas 260.000

estufas [17].

A nivel nacional la competencia directa del producto a
fabricarse es la empresa Fibro Acero S.A., cuyas actividades
comerciales iniciaron en el afio 1983, teniendo como
competidores a las empresas Durex e Indurama. En el afio
2002, Fibro Acero produjo 192.000 cocinetas y en la actualidad
la capacidad instalada de la fabrica es de 15.500 unidades al
mes; gracias al precio comodo y a la calidad de sus productos

se apoder6 del mercado local cubriendo el 90% del mismo, y el
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10% restante lo asume Durex como se observa en la figura 3.2

[18].

Participacion de Empresas en el Mercado
de Cocinetas

Mabe-Durex
10%

\

FIGURA 3.2 PARTICIPACION DE LA EMPRESAS EN EL
MERCADO DE COCINETAS

3.2.2 Analisis de la 5C’s

Con el fin de satisfacer las necesidades del cliente, la empresa
debe entender su situacién externa e interna, incluyendo al
cliente, el entorno del mercado y las capacidades propias de la
empresa. Por otra parte, es necesario prever la evolucion del

entorno dindmico en el que opera.

Un marco util para entender esta situacion es el analisis de las
5 C’s (Contexto, Consumidores, Competidores, Colaboradores

y Compafiia), que es una exploracion del entorno en cinco
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areas claves aplicable a las decisiones de marketing y cubre el

interior, el microambiente, y la situacion macroambiental [19].

Contexto

Son aquellos factores que pueden afectar o beneficiar a la
empresa, llamado  también  factores  climaticos o
macroambientales, dentro de ellos se encuentran: los factores
politicos 'y regulatorios, econdmicos, socio-culturales vy

tecnolégicos.

e Factores Politicos y Regulatorios.- El ambiente politico
del pais se compone por un conjunto de leyes,
dependencias del gobierno, y grupos de presién que
influyen en las actividades de las organizaciones como las
de los individuos en la sociedad. La existencia de leyes y
regulaciones cumple al menos tres propdsitos: fomentar la
competencia protegiendo a las empresas unas de otras,
asegurar mercados justos para los bienes y servicios, y
salvaguardar los intereses de la sociedad como un todo y a
otras empresas de negocios contra las practicas poco éticas
gue perjudican a los consumidores individuales y a la

sociedad.
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Las politicas de los gobiernos influyen en lo que las
organizaciones pueden o no hacer en los negocios, las
organizaciones invierten tiempo y dinero para cumplir con
las regulaciones gubernamentales, pero los efectos de estos
reglamentos restringen las opciones disponibles y en
muchos de los casos provocan que algunos negocios

resulten poco viables y factibles.

Ademas, existen grupos publicos de presion que intentan
influir en las acciones y los negocios de las compafias,
estas influencias consisten en amenazas hacia las
organizaciones de que cambien su politica, conforme
cambian los movimientos sociales y politicos, por tal motivo
los administradores deben estar conscientes del poder que

estos grupos pueden ejercer sobre sus decisiones [20].

Asi mismo, las empresas suelen utilizar materiales o
maquinarias que necesitan ser traidas del extranjero; para la
produccion de cocinetas a induccién magnética se desea
traer piezas a través de las denominadas Zonas Francas del
pais. Ecuador cuenta con su propia legislacion para las
Zonas Francas a fin de establecer normas legales que

protejan la operatividad en dichas zonas, creando un
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dinamismo y ordenamiento juridico claro, estable y agil que

garantice su funcionamiento en el tiempo.

Cabe indicar que de acuerdo a la legislacion de las zonas
francas los productos importados estan exentos en el pago
de aranceles e impuestos gravados, amparados en el
Capitulo XI, del Régimen Aduanero y de Comercio Exterior

en el Articulo 29 declara que [21]:

Art 29. “La importacién y exportacion de mercaderias, bienes,
materias primas, insumos, equipos, magquinarias, materiales y
demas implementos, que realicen los usuarios de las zonas
francas de conformidad con la autorizacion de operacion, gozaran
de la exoneracion total de los impuestos, derechos y gravdmenes

arancelarios.”

Factores EconOmicos.- Tradicionalmente, labase de
la economia ecuatoriana ha sido la agricultura, sin embargo,
en 1965 se aprobd unaley de desarrollo industrial que
facilitd la expansion de fabricas textiles, de articulos
eléctricos y farmacéuticos, entre otros productos. En 1970
hubo un importante incremento en la produccion
y exportacion de petrdleo, que se completé con

la construcciéon del oleoducto transecuatoriano. Sin


http://www.monografias.com/trabajos54/resumen-economia/resumen-economia.shtml
http://www.monografias.com/Agricultura_y_Ganaderia/index.shtml
http://www.monografias.com/trabajos4/leyes/leyes.shtml
http://www.monografias.com/trabajos12/elproduc/elproduc.shtml
http://www.monografias.com/trabajos10/comerci/comerci.shtml
http://www.monografias.com/trabajos35/materiales-construccion/materiales-construccion.shtml
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embargo, en la actualidad, los sectores productivos que le
dan ritmo a la economia dentro del pais estd compuesto por:
ocupaciones elementales, oficiales, operarios, artesanos,
trabajadores de servicios, vendedores, agricultores, etc.

véase la figura 3.3 [22].

De que Trabajan los Hombres en el

Ecuador
4% 2%1%

® Ocupaciones Elementales

u Oficiales, operarios y artesanos
u Trabajadores de los servicios y vendedores
m Agricultores y trabajadores calificados
u Operadores de instalaciones de maquinarias
= No declarado
= Profesionales cientificos e intelectuales
u Personal de apoyo administrativo
Tecnicos profesionales del nivel medio
u Directores y gerentes

Ocupaciones militares

De que Trabajan las Mujeres en el
Ecuador

5% 3%0%

® Ocupaciones Elementales
u Oficiales, operarios y artesanos
u Trabajadores de los servicios y vendedores
m Agricultores y trabajadores calificados
m Operadores de instalaciones de maquinarias
u No declarado
= Profesionales cientificos e intelectuales
u Personal de apoyo administrativo
Tecnicos profesionales del nivel medio
u Directores y gerentes

Ocupaciones militares

FIGURA 3.3 ESTRUCTURA DE LA POBLACION
ECONOMICAMENTE ACTIVA, Fuente [22]
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La poblacién activa del Ecuador se calcula en 3'850.417
hombres y 2'242.756 mujeres como se muestra en la figura

3.4.

B Poblacién en Edad de Trabajar (PET)
B Poblacién Econdmicamente Activa (PEA)
1l Poblacién Econémicamente Inactiva (PEI)

* La Poblacidn en edad de trabajar y la PEA se calcula para 10 ahos y mis

FIGURA 3.4 ESTRUCTURA DE LA POBLACION
ECONOMICAMENTE ACTIVA, Fuente [22]

Factores Socio-Culturales.- La empresa no es solo una
unidad econdémica sino también una organizacion social, y
los factores que pueden influir son: la distribucion de la
poblacién, la calidad de vida, la formacion profesional, entre

otros.

Segun el censo de poblacién y vivienda del afio 2010
realizado por el INEC, en el Ecuador existen 14'483.499
habitantes de los cuales el 50,4% son mujeres y el 49,6%

son hombres, la edad promedio de los habitantes es de 28
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afos, el estado conyugal de los habitantes es del 36,5% de
personas solteras, 32,5% de personas casadas, 20,4% de
personas unidas, 4,9% de personas separadas, 3,8% de
personas viudas y 1,9% de personas divorciadas, asi
mismo, el 62% de la poblacion vive en zonas urbanas y el

38% restantes en zonas rurales [22].

La estructura de los hogares es la manera en que se
conforman y conviven las familias, por lo general, las
familias en el pais son nucleares (51%), es decir, se
componen de padres e hijos, sin embargo, son muchas las
razones por las que un hogar puede tener una organizacion
diferente. Fendmenos como la migracién, muerte de uno de
los padres, el divorcio, entre otros, generan
hogares monoparentales (14%) en los cuales conviven un
solo progenitor y sus hijos. También estdn presentes los
hogares compuestos (9%) y los unipersonales (10%); los
primeros incluyen parientes y no parientes; y los segundos

son hogares con una sola persona.

Segun la encuesta de Estratificacion del nivel
Socioecondmico realizada en el afio 2011 por el INEC, el

Ecuador posee 5 niveles de estrato socioecondmicos: alto
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(1.8% de los hogares), medio alto (11.2% de los hogares),
medio tipico (22.8% de los hogares), medio bajo (49.3% de
los hogares) y bajo (14.9% de los hogares) y la tenencia de
viviendas por parte de los hogares estan caracterizados de
la siguiente manera como se observa en la tabla 4:

TABLA 4

TENENCIA DE VIVIENDA EN EL ANO 2010 EN EL
PA|S,Fuente [22]

Propia y totalmente pagada 1.786.005 46,9%
Arrendada 816.664 21,4%
Prestada o cedida (no pagada) 489.213 12,8%
Propia(regalada, donada heredada o por posesion)  402.891 10,6%
Propia y la estd pagando 249.160 6,5%
Por servicios 59.145 1,6%
Anticresis 7470 0,2%
Total 3.810.548 100%

En el pais, la educacién esta reglamentada por el Ministerio
de Educacion, dividida en educacion fiscal, fiscomisional,
municipal, y particular; laica o religiosa, hispana o bilingle
intercultural. A lo largo de los afilos han existido muchos
factores que han afectado a la educacion de los habitantes
tales como: la pobreza, el bajo nivel de escolaridad, el
analfabetismo (en la actualidad el 6,8%), la mala calidad de
la  educacion, la mala infraestructura de los
establecimientos, la falta de materiales didacticos, etc. En la

actualidad el gobierno, muestra nuevas alternativas para


http://es.wikipedia.org/wiki/Laicismo
http://es.wikipedia.org/wiki/Educaci%C3%B3n_Intercultural_Biling%C3%BCe
http://es.wikipedia.org/wiki/Educaci%C3%B3n_Intercultural_Biling%C3%BCe
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mejorar la educacion, implementando material didactico
gratuito para las instituciones publicas, y la capacitacion de
nuevos maestros con conocimientos en tecnologia, para que
los estudiantes puedan acceder a nuevas alternativas

educativas.

e Factores Tecnolégicos.- Es uno de los factores de mayor
influencia sobre la actividad empresarial, su repercusion se
manifiesta en nuevos productos, nuevas maquinas, nuevas
herramientas, nuevos materiales y nuevos Servicios.
Algunos beneficios de la tecnologia son: mayor
productividad, estandares mas altos de vida, mas tiempo de
descanso y una mayor variedad de productos. No obstante,
deben ponderarse los beneficios de la tecnologia contra los
problemas que conllevan estos avances. Se requiere un
enfoque equilibrado que la aproveche y al mismo tiempo

disminuya algunos de sus efectos colaterales indeseables.

Competidores

Las principales empresas nacionales productoras de estufas en
Ecuador son Fibro Acero S.A., Durex-Mabe, Indurama y Ecasa;

y las principales empresas extranjeras cuyas marcas tienen
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importante presencia en Ecuador son Electrolux, Haceb,

Superior, Mabe, General Electric y Atlas.

A continuacion se hace una caracterizacion por empresas [16]:

Indurama.- Es una empresa ubicada en la ciudad de Cuenca,
con presencia en Quito y Guayaquil, utiliza un sistema llamado
ERP (Enterprise Resource Planning) que le permite crear valor
y planear procesos de operaciones, ventas y compras, la
relacion con sus clientes es mediante el mecanismo de
mercancia en consignacion. Los productos de Indurama
cuentan con la Certificacion de Calidad ISO 9001 y son
certificados por el INEN (Instituto Ecuatoriano de

Normalizacién).

Fibro Acero.- La empresa tiene presencia en el mercado hace
25 afios y esta dedicada a la produccién de cilindros, cocinas y
cocinetas, las que comercializa bajo su marca Ecogas. La
distribucion nacional la realiza a través de oficinas propias en
Cuenca, Quito y Machala y distribuidores nacionales, no tienen
producto en cadenas de almacenes ya que para estos las

cocinetas son poco comercializadas.
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Durex.- Empresa ecuatoriana que realiz6 una alianza con la
empresa Mabe para la comercializacibon de su marca.
Actualmente hace parte del proceso de reconversion industrial

para produccion limpia.

Ecasa.- Una de las empresas mas antiguas en la fabricacion de
linea blanca en el Ecuador, con énfasis en disefio y practicidad
y con altos niveles de calidad y supervision. El principal canal
de distribucion es el almacén Juan Eljuri Cia Ltda., dentro del
mercado nacional y a nivel internacional a través de White-

Westinghaouse (USA).

Electrolux.- Empresa de origen Sueco, lider en el mercado
mundial de electrodomésticos, produce y comercializa
productos como lavadoras, refrigeradores, estufas vy
aspiradoras. Distribuye sus productos a mas de 160 paises a

nivel mundial.

Su tecnologia esta enfocada a la preservacion del medio
ambiente mediante un riguroso proceso de seleccion de
materias primas, consumo de energia eficiente y manejo de
desecho de materiales; sus plantas de produccion cuentan con

la certificacion de acuerdo a las normas ISO 14001.
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Mabe.- Empresa de origen mexicano que tiene presencia hace
més de 50 afios en el mercado de linea blanca; produce estufas

a nivel de Suramérica en Ecuador y Venezuela.

En el mercado ecuatoriano esta empresa tiene su planta en la
ciudad de Guayaquil y distribuye sus productos en los
principales almacenes especializados en electrodomésticos a
nivel nacional. Mabe cuenta con 5 grandes distribuidores en
Quito, 4 en Cuenca y 5 en Guayaquil entre ellos son:
Comandato, Orve Hogar, Créditos Economicos, La Ganga y
Sukasa, y cubre en el resto del pais mediante un distribuidor en

las capitales de las diferentes provincias del Ecuador.

Superior.- Es una empresa colombiana dedicada a la
fabricacion y comercializacion de gasodomeésticos a nivel
nacional e internacional; ofrecen lineas de estufas empotrables
y calentadores. La presencia de esta empresa en el mercado
ecuatoriano es cada vez menor, tanto en producto como en

representacion comercial.

Atlas.- Empresa brasilefia que produce estufas, lavadoras y
secadoras, tiene relaciones comerciales con mas de 30 paises

a nivel mundial y busca consolidarse en el mercado externo. En
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el mercado ecuatoriano esté presente con estufas, cuya marca

es reconocida en las ciudades de Cuenca y Guayaquil.

Haceb.- Industria colombiana con una trayectoria de 60 afios
de experiencia en la fabricacion y comercializacion de estufas y
hornos bajo el sello de calidad ICONTEC vy la certificacion de
Calidad 1SO 9001. En el Ecuador cuenta con dos distribuidores
autorizados, los cuales son: ALMAR, ubicado en la ciudad de

Cuencay TVENTAS, ubicado en la ciudad de Quito.

General Electric.- Es una empresa que lleva mas de 100 afios
en el mercado de los electrodomésticos a nivel mundial,
manejando cerca de 800 lineas de productos (dentro de las
cuales se encuentran: industrial, autos y doméstica), tiene
presencia en Latinoamérica en los siguientes paises: Chile,
Venezuela, Argentina y México. En Ecuador esta presente con
estufas y neveras que se distribuyen en los principales
almacenes especializados dirigidos a estratos socioecondmicos

altos.

Ademas existen empresas extranjeras dedicadas al disefio,
innovacion tecnolégica y comercializacion de cocinas y
cocinetas a induccion magnética, cuyos productos apuntan a

estratos socioecondémicos medios y altos, que aun no han
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incursionado en el mercado local, sin embargo se puede pensar
gue su presencia es potencial debido a las nuevas tendencias
de las ferias de viviendas realizadas en el pais. A continuacion,
se enlista las empresas mas conocidas cuyos precios fluctian
desde $230 y su participacion en los mercados es de referencia

alta:

e AEG: Origen aleman

e BALAY: Origen espaifiol
e Beko: Origen espafiol

e Candy: Origen italiano

e Edesa: Origen espariol

Consumidores

Los consumidores de linea blanca tienen sus exigencias al
momento de adquirir sus productos pues buscan estética y
funcionalidad en cada uno de ellos, relacionando caracteristicas

y precios con la finalidad de adquirir un producto de calidad.

Las caracteristicas mas requeridas del producto en el sector de
estufas son: paneles digitales, recubrimientos de acero

inoxidable, funciones automaticas, etc., los mimos que buscan
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adquirirlos en almacenes de electrodomésticos para obtener

garantias del producto.

Colaboradores

El sector de linea blanca se caracteriza por estar en constante
transformacion, en esta cadena, las empresas se fusionan con
frecuencia, ingresan al mercado nuevos productos y nuevas
tecnologias, exigiendo de los productores gran dinamismo y
mucha flexibilidad para adaptarse a las condiciones

cambiantes, arrastrando con ello a todos sus proveedores.

La cadena de linea blanca esta relacionada con otros sectores
industriales que les proveen de insumos como la electrénica, la
metallrgica, la metalmecéanica y la cerdmica, etc. Sin embargo,
este analisis se concentra en la fabricacibn y ensamblaje de
productos finales y no incluye los insumos y bienes intermedios
como cables, piezas activas, fuentes, carcasas, controles

electronicos, motores y resistencias.

Las empresas ecuatorianas en los ultimos dos afios en busca
de minimizar las importaciones de piezas y partes, en el sector
de estufas y otros electrodomésticos han realizado ferias en

donde, las industrias fabricantes exponen los diversos
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componentes que usan sus productos, para atraer potenciales
proveedores. A estas ferias han asistido alrededor de 200
empresas y 160 empresarios nacionales los cuales han
encontrado nuevas oportunidades de negocios para sus

medianas y pequeias empresas [23].

La industria nacional de estufas se abastece en un 50% con
partes y piezas que se fabrican en el pais, el resto se importa,
sin embargo, el sector considera que en un 30% de lo que se
compra en el exterior se podria sustituir con produccion local, 1o
gue incrementaria el valor agregado al producto nacional,
fortaleciéndose la cadena de valor, generando empleo e
incrementando el desarrollo socioeconémico del pais, para lo
cual se cuenta con el apoyo del Ministerio de Industrias y
Productividad, dependencia que sostuvo que la tarea del
gobierno consistird en brindar capacitacion y préstamos a

través de Corporacion Financiera Nacional (CFN).

Para llevar a cabo la produccién de cocinetas a induccién
magnética se necesitan las siguientes partes que se muestran

en la figura 3.5:
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FIGURA 3.5 PARTES DE UNA COCINETA A INDUCCION
MAGNETICA DE 1 HORNILLA

Tornillos

Por lo tanto se identifican como proveedores a diferentes

sectores industriales como se observa en la tabla 5:

TABLA S

POTENCIALES SECTORES INDUSTRIALES
PROVEEDORES DE PARTES Y PIEZAS PARA EL
PRODUCTO

Sector

Partes

Posible Proveedor

Electrénica

Circuitos de Control

Disipador

Circuitos de Potencia

Ideas y Tecnologias

Metalmecanica

Bobina

Ceramicas

Placa Vitroceramica

Metallrgica

Bastidor Superior
Bastidor Inferior

Cartonera Empaque Cartopel, Corrucart
Plasticos Plasticos Burbuja Pl‘nflSt!COS del thor_al
Plasticos Ecuatorianos
Herramientas Ferrisariato, Almacenes
Otros Kiwy,

EPP’s

3M
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Compafiia

Al ser esta una empresa en creacion no se puede brindar
informacion en el analisis de esta “C”, pero en el capitulo 5 se
da a conocer el estudio organizacional y ciertos aspectos

legales para la constitucion de la empresa.

3.3 Segmentacién de Mercado

Macrosegmentacion

El mercado de electrodomésticos en especial de los productos de
linea blanca como las estufas, guarda estrecha relacién con las
caracteristicas del grupo poblacional al que esta dirigido uno u otro
producto, Ecuador es un pais caracterizado por las marcadas
diferencias en el consumo de este tipo de bienes a causa de la
ubicacion geogréafica, la necesidad de adquirilo y el nivel

socioeconémico.

Para el sector de linea blanca, el potencial comprador de estufas lo
constituyen los recién casados, las personas que estdn amoblando su
residencia y los hogares que buscan mejorar o reponer sus estufas
por modelos mas recientes, con mayor funcionalidad, calidad y

disefo.
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A nivel socioecondmico el potencial comprador de estufas, son los

hogares cuyos ingresos son mayores al salario basico, los que estan

en el limite inferior de ingresos pueden acceder a crédito de consumo

con bancos o almacenes especializados que ofrecen promociones

especiales dando alternativas de financiacion.

Microsegmentacion

Las variables a emplear para realizar la microsegmentacion se

basaron en técnicas no probabilisticas (Segmentacién de acuerdo al

criterio de los investigadores) y son:

Segmentacion Geografica.- Para esta segmentacion se ha
seleccionado a la ciudad de Guayaquil debido a que es un lugar
con gran actividad comercial y existen oportunidades en el sector,
de desarrollar modelos de negocios que generen valor econémico,
ambiental y social. La inversién privada en Guayaquil ha formado
parte del proceso de crecimiento de la ciudad, convirtiendo a este
lugar en un punto estratégico y atractivo para hacer negocios en el

Ecuador.

Guayaquil mantiene una infraestructura de importaciones vy
exportaciones de productos con estandares internacionales, entre

sus principales puentes de comercio estan: el Puerto Maritimo
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donde llegan embarcaciones de todas partes del mundo, el 73%
de todas las importaciones y el 47% del total de las exportaciones
se movilizan a través de estas instalaciones y el Aeropuerto
Internacional José Joaquin de Olmedo. Adicionalmente, cuenta
con una infraestructura de carreteras y vias a otras ciudades y

provincias, consideradas las mejores del pais.

En el 2010 la economia guayasense generé 26,44% del PIB, lo
gue la ratifica a la cabeza de las otras 21 provincias y le sigue
Pichincha con un 21,86% del PIB. La inversion se concentra en un
68% en cinco sectores: agricola, pesquero, manufacturero,
comercial y construccién, segun los datos del Banco Central;

siendo la manufactura, especificamente, la mas relevante.

Guayaquil también cuenta con la Camara de Comercio, fundada
para servir al interés gremial de sus afiliados al desarrollo de sus
actividades comerciales y empresariales. Ademas, esta la Camara
de la Pequefia Industria, una organizacién no gubernamental, que
agrupa y representa a las pequefias y medianas empresas de la
provincia, busca la generacion y apoyo a la produccion sostenible
y sustentable de bienes y servicios, a través de la creacion y

consolidacion de unidades de produccién, comercio o0 servicios.


http://es.wikipedia.org/wiki/Aeropuerto_Internacional_Jos%C3%A9_Joaqu%C3%ADn_de_Olmedo
http://es.wikipedia.org/wiki/Aeropuerto_Internacional_Jos%C3%A9_Joaqu%C3%ADn_de_Olmedo
http://es.wikipedia.org/wiki/2010
http://es.wikipedia.org/wiki/PIB
http://es.wikipedia.org/wiki/Agricultura
http://es.wikipedia.org/wiki/Pesca
http://es.wikipedia.org/wiki/Manufactura
http://es.wikipedia.org/wiki/Comercio
http://es.wikipedia.org/wiki/Construcci%C3%B3n
http://www.lacamara.org/
http://www.capig.org.ec/
http://www.capig.org.ec/
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e Segmentacion Demogréafica.- Para esta segmentacion se ha
seleccionado los hogares de la ciudad de Guayaquil que

pertenecen al estrato socioeconémico medio, véase la tabla 6.

~ TABLAG
SEGMENTACION DEL CLIENTE POTENCIAL
Total de Personas de la Provincia del Guayas | 3'628.147
Total de Personas en la Ciudad de Guayaquil | 2'336.645
Total de Hogares en la Ciudad de Guayaquil 614.453

Total de Hogares de la Ciudad de Guayaquil 511.839
pertenecientes al Estrato Medio

3.4 Proceso de la Investigacién de Mercado

Objetivo de la Investigacién de Mercado

Identificar los potenciales consumidores de cocinetas a induccion
magnética, sus tendencias, preferencias y los medios idéneos para

su comercializacion.

Tipo de Investigacion

Para realizar esta investigacion se utilizd6 una investigacion
descriptiva que permita establecer comportamientos de consumo del
grupo objetivo, identificar las conductas y actitudes, como

preferencias de consumo y adaptacién hacia el producto asi como
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determinar la relacién entre el precio y las caracteristicas de la

cocineta.

Los estudios descriptivos acuden a técnicas especificas en la
recoleccion de informacion, como la observacion, las entrevistas y las

encuestas.

Técnica de la Investigacion

La técnica utilizada para la recoleccion de informacion es la encuesta,
porque permite el conocimiento de las motivaciones, las actitudes y
las opiniones de los individuos con relacion a su objeto de

investigacion.

Las encuestas se realizaran a una muestra del grupo objetivo que
resida en la ciudad de Guayaquil, con el fin de identificar aspectos
relacionados a las caracteristicas preferenciales de los potenciales

consumidores y los tipos de estufas que poseen en los hogares.

Formulario de la Encuesta

ENCUESTA PARA INTRODUCCION DE UNA COCINETA CON INNOVACION
TECNOLOGICA

Edad: 18-25( ) 26-30( ) 31-35( ) 36-45( ) 46-55( )
56-en adelante ( )

Sexo:F( ) M()

Nivel de Educacién: Primaria ( ) Secundaria () Superior ()
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¢ Qué tipo de cocinatiene en su casa?
Cocina (hornillas+horno) ( )  Cocineta (solo hornillas) ( ) Ambas ( )

Ninguna ( )
cLedauso alacocinao cocinetade su casa?
Si() No()
Su cocina es:
Eléctrica ( ) Gas ()
Su cocineta es:
Eléctrica ( ) Gas( )
¢, Cuéntas hornillas usa cuando prepara sus alimentos?
e 1 hornilla ()
e 2 hornillas ()
e Mas () Especifique cuantas: ( )

¢ Qué atributos buscaria usted en una cocineta con innovacién tecnol6gica?

e Beneficioso para la salud Si( ) No()
e Facil de manejar Si( ) No()
e Amigable con el medio ambiente Si( ) No()
e Que no ocupe mucho espacio Si( ) No()
e Transportable Si( ) No()
e De coccion rapida Si( ) No()
e Ahorro de dinero Si( ) No()
e Otros

¢, Qué revestimiento es de su preferencia para una cocineta con innovacién
tecnolégica?
Acero inoxidable ( ) Cromada( ) Negro( ) Blanco ( )

¢Donde compraria usted la cocineta con innovacion tecnoldgica? Elija una.
e Almacenes de Electrodomésticos ( )

Portales de Internet ( )

Vendedores puerta a puerta ()

Cadenas de Supermercados ( )

¢ Estaria usted interesado(a) en comprar esta cocineta con innovacion
tecnologica?

Si () No ()

Si respondio No termina la encuesta gracias.

¢Cuanto pagaria por esta cocineta con innovacion tecnoldgica? Responda
todas las opciones e indique el numero de hornillas de su preferencia.
Menor precio que pagaria

Precio que considera adecuado

Precio mas alto que pagaria

Precio mas alto que no pagaria_____
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Muestreo

Universo.- La encuesta esta dirigida a hombres o mujeres que
conformen un hogar en la ciudad de Guayaquil, comprendidos en
diferentes rangos de edades a partir de los 18 afios, de un nivel

socioeconémico medio.
El tamafio de la poblacion es de 511.839 hogares.

Tamafo de la Muestra.- Para obtener el tamafio de la muestra se
aplica el método estadistico basado en la proporcion de la poblacion,

el cual se detalla a continuacion:
N = Tamario de la poblacion (511.839 hogares)
n = Tamano de la muestra

P = % de veces que se supone que ocurre un fenémeno en una

poblacion: (0.5)

e = Error (0.05)

g = % de veces de la no ocurrencia del fenédmeno 1-p = 0.5
Z = Nivel de confianza (0.95)

ZZ*N*p*q

[ez*(N—1)+[Zz*p*q]]
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1,962 % 511.839 * 0.5 * 0.5
n=
[0.052 % (511.839 — 1) + [1,962 * 0.5 % 0.5]]

n = 384 encuestas

Aplicado el método se obtuvo que las encuestas a realizar seran 384,
de las cuales se realiz6 una prueba piloto de 40 encuestas para
conocer la tendencia de los potenciales consumidores; los resultados
obtenidos mostraron que aproximadamente el 80% de los
encuestados estan interesados en el producto lo que permite
modificar el factor “p=0.78" y “q=0.22" para obtener en nuevo tamano

de la muestra la cual se detalla a continuacion:

ZZ*N*p*q
e? s (N= 1) + (22 p xql]

1,962 * 511.839 * 0.78 * 0.22
n =
[0.052 % (511.839 — 1) + [1,962 * 0.78 * 0.22]]

n = 264 encuestas

Analisis de Datos

A continuacibn se muestran los resultados obtenidos en las
encuestas realizadas puerta a puerta en diferentes sectores de la

ciudad de Guayaquil.
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EDAD

Variable: Edad | Encuestados | Porcentaje
18-25 26 9,85%
26-30 46 17,42%
31-35 46 17,42%
36-45 62 23,48%
46-55 45 17,05%
56-en adelante 39 14,77%
Total 264 100%

Rango de Edad de los Encuestados

m18-25
m 26-30
m31-35
m 36-45
m 46-55

m 56-en adelante

Al revisar los resultados obtenidos se puede concluir que el mayor

porcentaje de los encuestados estan en el rango de 36 a 45 afos.

SEXO

Variable: Sexo | Encuestados | Porcentaje
Femenino 215 81,44%
Masculino 49 18,56%
Total 264 100%
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Sexo de los Encuestados

® Femenino

® Masculino

De los 264 encuestados se puede observar que el 81% pertenecen al
sexo femenino debido a que en la mayoria de los hogares son las

mujeres las que pernotan.

NIVEL DE EDUCACION

Nivel\fja:e”gdblljizacion Encuestados | Porcentaje
Primaria 26 9.85%
Secundaria 139 52,65%
Superior 99 37.50%
Total 264 100%

Nivel de Educacién de los
Encuestados

® Primaria
B Secundaria

m Superior
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Se puede observar que la mayoria de las personas encuestadas

(mujeres) poseen un nivel de educacion secundario.

1. ¢Quétipo de cocinatiene en su casa?

Tip;/)acrlgtélsethfa Encuestados | Porcentaje
Cocina
(Hornillas+Horno) e e
cocineta (Hornillas) 16 6,06%
Ambas 0 0%
Ninguna 0 0%
Total 264 100%

El 94% de los encuestados poseen en sus hogares cocinas y el 6%

restante poseen cocinetas.

Tipo de Estufas que Poseen en los
Hogares

6%

m Cocina
(Hornillas+Horno)

m cocineta (Hornillas)




2. ¢(Ledauso alacocinao cocinetade su casa?

Variable: Encuestados | Porcentaje
Usa su estufa
S 264 100%
No 0 0%
Total 264 100%

0%

Porcentaje de Uso de Estufas de
los Encuestados

u Si
mNo
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La totalidad de los encuestados le dan uso a sus cocinas o0 cocinetas.

3. SU COCINA ES:

4. SU COCINETA ES:

. Variable: . Encuestados | Porcentaje

Tipo de Energia
Cocinas

Gas 235 89.02%

Eléctrica 11 4.17%

Ambas 6 2.27%

Cocinetas

Gas 11 4.17%

Eléctrica 1 0.38%

Ambas 0.00%

Total 264 100%
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Porcentajes de Cocinas y Cocinetas a Gas y
Electricas

206 4% 1% __0%
— m Cocinas a Gas

4%

m Cocinas Eléctricas

m Cocinas a Gas y
Eléctricas

m Cocinetas a Gas

m Cocinetas Eléctrica

m Cocinetas a Gas y
Eléctricas

Se puede observar que el 89% de los encuestados poseen en sus
hogares cocinas a gas, el 4% poseen cocinas eléctricas, el 2%
cocinas a gas y eléctricas, el 4% cocinetas a gas y el 1% restante

cocinetas eléctricas

5. ¢Cuantas hornillas usa cuando prepara sus alimentos?

Variable: Numero de
hornillas que usan al preparar | Encuestados | Porcentaje

sus alimentos

1 hornilla 1 0,38%
2 hornillas 80 30,30%
3 hornillas 85 32,20%
4 hornillas 70 26,52%
5 hornillas 14 5,30%
6 hornillas 14 5,30%

Total 264 100%
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5% 1%

Porcentaje del Numero de Hornillas que
Usan al Preparar sus Alimentos

m 1 hornilla

m 2 hornillas
= 3 hornillas
m 4 hornillas
m 5 hornillas
= 6 hornillas

De los 264 encuestados se puede observar que el 32% utilizan 3

hornillas, el 30% utilizan 2 hornillas y el 27% utilizan 4 hornillas al

momento de preparar sus alimentos por lo que hay que considerar

estos resultados al momento de planificar la linea de produccion.

6. ;0QOué atributos buscaria usted en una cocineta con

innovacion tecnolégica?

Variable: Atributos Si No Total
Beneficioso para la 248 16 264
salud
Facil de Manejar 254 10 264
Amlgable con el medio 256 8 264
ambiente
Que no ocupe mucho 233 31 264
espacio
Transportable 237 27 264
De coccidn rapida 257 7 264
Ahorro de Dinero 256 8 264
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Preferencia de Atributos en una Cocineta con
Innovacién Tecnoldgica

8 -

_§ 300

2 250

o

3 200

&

o 150

©

o 100

£ 50

S

Z 0

Beneficio | Facil de | Amigable | Que no |Transport De Ahorro de
so para la| Manejar con el ocupe able coccion Dinero
salud medio mucho rapida
ambiente | espacio
u Si 248 254 256 233 237 257 256
= No 16 10 8 31 27 7 8

Se puede observar que el 88% de los encuestados buscan estos

atributos en el producto a ofrecer.

7. ¢Qué revestimiento es de su preferencia para una cocineta

con innovacién tecnolégica?

Varlqbl_e: Encuestados | Porcentaje
Revestimiento
Acero Inoxidable 178 67,42%
Cromada 52 19,70%
Blanca 22 8,33%
Negro 12 4,55%
Total 264 100%
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Preferencia de Revestimiento en una
Cocineta con Innovacién Tecnolégica

5%
8% m Acero Inoxidable

E Cromada
m Blanca

= Negro

Considerando el total de encuestas realizadas, se obtiene que el 67%
de los casos, prefieren un revestimiento de acero inoxidable, mientras

gue un 20% lo prefiere cromado.

8. ;/Donde compraria usted la cocineta con innovacion

tecnolégica? elija una

Variable: Encuestados | Porcentaje
Lugar de Compra

Almacenes de N
Electrodomésticos — st
Portales de Internet 3 1,14%
Vendedores Puerta a 5 0.76%
Puerta
Cadenas de 0
Supermercados 25 9,47%
Total 264 100%
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1%

Lugar de Compra de una Cocineta con
Innovacién Tecnolbgica

m Almacenes de
Electrodomésticos

m Portales de Internet

m Vendedores Puerta a
Puerta

m Cadenas de
Supermercados

La preferencia de los encuestados se inclina por la compra del

producto en almacenes de electrodomésticos en un 89%.

9. ¢Estaria usted interesado(a) en comprar esta cocineta con

innovacion tecnolégica?

Variable:
Interesado en la | Encuestados | Porcentaje
Cocineta
Si 232 87,88%
No 32 12,12%

Total 264 100%




Porcentaje de Encuestados Interesados en
la Cocineta con Innovacién Tecnoldgica

u Si
mNo
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Se puede observar que el 88% de los encuestados estan interesados

en comprar la cocineta con innovacion tecnolégica.

10.¢Cuéanto

pagaria por esta cocineta con innovacién

tecnolégica? responda todas las opciones

Precio

700

600

500

400

300

200

100

Menor Precio que Pagaria

L 2

4

® % o o

0\‘ J ¢

1 2 3 4 5
NUmero de Hornillas

IR 2. X X
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Precio que Considera Adecuado Pagar

Numero de Hornillas

800 *
700 &
&

600 * *
© 500 &
S $ °
9 400 * *
o & &

300 < * &

&

200 * | %

100 * 3

0 ® .
1 2 3 4 5 6
Numero de Hornillas
Precio mas Alto que Pagaria
1200 *
1000 * *
2
° 800 § .
(&]
g 600 ¢
2 2
400 4 *
200 *
: ;
0 ® *
1 2 3 4 5 6
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Precio mas Alto que no Pagaria
2000 *
1500 * L ¢
2
=
O
@ 1000 . < < *
o ¢ ¢ &
& & 2
* ®
500 : : b4 i
. :
0 L ®
0 1 2 3 4 5 6
Numero de Hornillas

Describiendo cada uno de los cuadros mostrados se tiene que los
encuestados se inclinan sobre las cocinetas de 2 y 4 hornillas, que el
menor precio que pagarian por una cocineta de 2 hornillas es entre

$25y $150 y por la de 4 hornillas entre $20 y $600.

3.5 Marketing Mix

Producto.- De acuerdo a los resultados mostrados se tiene que el
88% de los encuestados estan interesados en el producto con
innovacion  tecnoldgica (cocineta a induccion  magnética).
Considerando este porcentaje para la poblacion objetivo (511.839
hogares) se obtiene que 450.418 hogares estarian dispuestos a

comprar el producto, pero considerando a los competidores y su
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participacion ya establecida en el mercado, sélo se considerara el 4%

del mercado potencial que corresponde a 18.017 hogares.

Considerando las preferencias de los encuestados se decide que el
69% de las cocinetas a fabricar anualmente seran de 4 hornillas
(12.432) y el 31% seran de 2 hornillas (5.582), las cuales desean que

sean fabricadas de un revestimiento de acero inoxidable.

Para un futuro la empresa deberd proyectarse considerando un
crecimiento del 5% de su produccién anual, debido a que el mercado
de linea blanca en los ultimos 5 afios ha crecido en un 76% vy la
produccion de los competidores segun se muestra en la tabla 3 indica
gue las empresas incrementan su produccién anual en un 15%

aproximadamente.

Asi mismo, se tiene un cliente fijo que pide anualmente 50.000
cocinetas de 1 hornilla, destinadas a un proyecto social en el que
intenta educar a las personas en el uso de nueva tecnologia, para en

un futuro eliminar el subsidio del gas.

Precio.- De acuerdo a las investigaciones realizadas el costo
aproximado de la produccién de cocinetas a induccion magnética

segun el nimero de hornillas se muestra en la tabla 7.
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TABLA 7
COSTO DE PRODUCCION DE LAS COCINETAS
. Cantidad
Cantidad . . Costo *u.
Producto Materia Prima al por Precio al por Requznda* Unidad de
Mayor Mayor u. dae producto
Producto
Bastidores
(Superior e
Inferior) 1 plancha 1 $ 28.00 1 u $ 933
de aluminio
(1*2mts) 1mm
Placa
Vitroceramica 4 $ 125.00 1 u $ 31.25
Ventilador 1000 $ 5,000.00 1 u $ 5.00
Bobina 1000 $ 8,000.00 1 u $ 8.00
Panel de Control 1000 $ 2,000.00 1 u $ 200
Placa de Control 1000 $ 10,000.00 1 u $ 10.00
Circuito de
Potencia con 1000 $ 40,000.00 1 u $ 40.00
Disipador
1 Caja de Cable
Cocineta | con Enchufe 300 $ 270.00 1 u $ 0.90
del 1 Caja de Pasta
hornilla | Conductora (57 25 $ 37.50 2 gr $ 0.05
gr.)
Sellante de
Silicona (300mi) 1 $ 12.00 40 ml $ 1.60
1 Caja de Cinta
Autofundante (1 100 $ 90.00 0.2 m $0.0009
cinta= 19mm*20m)
Tornillos 7*7/16" 100 $ 1.20 14 u $ 0.17
Tornillos 5*3/4" 12 $ 0.50 8 u $ 0.33
1 Paquete de
Cajas 25 $ 37.50 1 u $ 150
Fundas de
Plastico Burbuja 10 $ 4.00 1 u $ 040
Amarra Cable 200 $ 13.00 1 u $ 0.07
COSTO DE PRODUCCION 110.60
Bastidores
(Superior e
Inferior) 1 plancha 2 $ 28.00 1 u $ 14.00
de aluminio
Cocineta (1*2mts) 1mm
de 2 Placa
hormilla | Vitroceramica 4 $ 125.00 2 u $ 62.50
Ventilador 1000 $ 5,000.00 2 u $ 10.00
Bobina 1000 $ 8,000.00 2 u $ 16.00
Panel de Control 1000 $ 2,000.00 1 u $ 2.00
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Placa de Control 1000 $ 15,000.00 1 u $ 15.00
Circuito de
Potencia con 1000 $ 40,000.00 2 u $ 80.00
Disipador
1 Caja de Cable
con Enchufe 300 $ 270.00 1 u $ 0.90
1 Caja de Pasta
Conductora (57 25 $ 37.50 4 gr $ 011
gr.)
Sellante de
Silicona (300mi) 1 $ 12.00 80 ml $ 3.20
1 Caja de Cinta
Autofundante (1 100 $ 90.00 0.2 m $0.0009
cinta= 19mm*20m)
Tornillos 7*7/16" 100 $ 1.20 26 u $ 031
Tornillos 5*3/4" 12 $ 0.50 14 u $ 0.58
1 Paquete de
Cajas 25 $ 50.00 1 u $ 2.00
Fundas de
Plastico Burbuja 10 $ 6.00 1 u $ 060
Amarra Cable 200 $ 13.00 1 u $ 0.07
COSTO DE PRODUCCION | 207.27
Bastidores
(Superior e
Inferior) 1 plancha 1 $ 28.00 1 u $ 28.00
de aluminio
(1*2mts) 1mm
Placa
Vitroceramica 4 $ 125.00 4 u $125.00
Ventilador 1000 $ 5,000.00 4 u $ 20.00
Bobina 1000 $ 8,000.00 4 u $ 32.00
Panel de Control 1000 $ 2,500.00 1 u $ 250
Placa de Control 1000 $ 15,000.00 1 u $ 15.00
Coci Circuito de
ocineta | pytencia con 1000 $ 40,000.00 4 u $160.00
de 4 -
. Disipador
hornilla 1 Caia de Cabl
aja de Cable
con Enchufe 300 $ 270.00 1 u $ 0.90
1 Caja de Pasta
Conductora (57 25 $ 37.50 8 ar $ 021
gr.)
Sellante de
Silicona (300ml) 1 $ 12.00 140 ml $ 5.60
1 Caja de Cinta
Autofundante (1 100 $ 90.00 0.2 m $0.0009
cinta= 19mm*20m)
Tornillos 7*7/16" 100 $ 1.20 38 u $ 046
Tornillos 5*3/4" 12 $ 0.50 23 u $ 0.96
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1 Paquete de

Cajas 25 $ 75.00 1 u $ 3.00

Fundas de

Plastico Burbuja 2 $ 8.00 1 u $ 080

Amarra Cable 200 $ 13.00 1 u $ 0.07
COSTO DE PRODUCCION 394.51

Plaza.- Segun los resultados de la encuestas los clientes prefieren
obtener las cocinetas de 2 y 4 hornillas a través de las cadenas de
almacenes de electrodomésticos que existen en el pais, mientras que
las cocinetas de una hornilla se entregaran directamente al cliente
donde este lo disponga segun sus necesidades.

Promocion.- Algunas empresas del sector de linea blanca realizan
grandes inversiones en mercadeo y publicidad, colocando avisos y
vallas en las calles, en especial de las grandes empresas ecuatorianas
Indurama, Durex y Fibro Acero y algunas extranjeras como Haceb,
Electrolux y Mabe, aunque en la mayoria de los casos esta publicidad
se limita a mostrar la marca del producto o el nombre de la empresa,
con el objetivo de generar recordacion y presencia en la mente del

consumidor y no publicidad sobre algin producto determinado.

De acuerdo a la distribucion de los productos en los canales de
comercializacién, todos los productos de linea blanca se encuentran
mezclados segun su tipo, marcas y precios, por lo que existen

elementos diferenciadores. Asi mismo se ubican avisos en peridédicos
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y revistas de hogar, aunque la forma mas efectiva de hacer
publicidad, es por medio de los catalogos de los principales
almacenes donde se comercializa el producto (ejemplo Créditos
Economicos, Orve Hogar, Megamaxi, Artefacta), los cuales presentan
los productos con sus respectivos precios Yy caracteristicas,

pudiéndose comparar sus ventajas sobre articulos similares [16].

Para que las cocinetas de induccién magnética sean vendidas, dado
a la diversidad de marcas y empresas existentes en el mercado, se
debe invertir en mercadeo y publicidad mediante anuncios televisivos
en el que se fomente la compra de este bien para proteccion del
medio ambiente y la eliminacion del comercio ilicito de GLP. Asi
mismo, es clave que en los diferentes almacenes donde se vaya a
comercializar el producto, se cuente con un espacio exclusivo para la
marca (que resalte el nombre, productos, precios), hasta que sea

posicionada en la mente del consumidor.

Ademas se puede invertir en la creacion de una pagina web donde el
cliente pueda conocer a la empresa, los productos que fabrica con
Sus respectivos precios y beneficios, de tal manera que el consumidor

final pueda tomar decisiones a la hora de adquirir sus productos.



CAPITULO 4

4. ESTUDIO TECNICO

4.1 Estudio de Localizacion de la Planta

La ubicacion fisica de una organizacion es un aspecto muy importante
en la practica administrativa, ya que ésta mantiene una estrecha
relacion entre la productividad y el alto grado de eficiencia. Para ser
productivos y eficientes no basta con una estructura armoénica, ni
sistemas y procedimientos de trabajos idoneos; es necesario estar
ubicado estratégica y geograficamente en un lugar considerando
factores externos como: mano de obra disponible, costos de
transporte de materia prima, costos de electricidad, disponibilidad de
terreno y servicios generales, entre otros, que determinaran en gran

proporcién su permanencia en el mercado competitivo [24].

Al elaborar el analisis de la ubicacion de la planta, por lo general se

deben realizar dos etapas las cuales son: la seleccion de una macro-
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localizacion (por provincia) y de una micro-localizacion (sectores de la
provincia seleccionada), pero por tratarse de las diferentes zonas
francas existentes en el pais, solo se seleccionara la zona franca

idénea.

Una zona franca es un area delimitada y autorizada por un pais, que
brinda ventajas especiales en relacion a comercio exterior, aduanero,
tributario, cambiario, financiero, y el tratamiento de capitales y laboral;
el Ecuador documenta todas las caracteristicas y ventajas de las
zonas francas en su area nacional en “La Ley de Zonas Francas”. Las
zonas francas tienen como objetivo promover el empleo, la
generacion de divisas, la inversion extranjera, la transferencia de
tecnologia y el incremento de las exportaciones de bienes y servicios.
Las empresas que califican como usuarios de las zonas francas
podran dedicarse a actividades industriales, comerciales o de

servicios [25].

Con el objetivo de determinar la mejor ubicacién se han seleccionado
las zonas francas que estén cercanas a los puertos maritimos del

pais:

e Guayaquil con su Zona Franca denominada Zonapacifico.
e Manabi con su Zona Franca denominada Zoframa.

e Esmeraldas con su Zona Franca denominada Zofree.



88

A continuacion se realiza una descripcién de cada zona franca.

Zonapacifico.- Esta zona esta ubicada a 300 metros de los muelles

del area de carga y descarga del Puerto de Guayaquil como se
muestra en la figura 4.1, es el primer parque de negocios del Ecuador
y cuenta con un area habilitada de 213.702 m? de los 326.220 m? que

posee [26].

FIGURA 4.1 UBICACION DE ZONAPACIFICO, Fuente [26]

Zonapacifico ofrece los servicios de: logistica, tecnologia,
comunicacion y seguridad ya que poseen garita de control de entrada
y salida de vehiculos con balanza las 24 horas, vias de hormigon

asfaltico y hormigén hidraulico de 25 cm, sub-estacion eléctrica
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propia, cableado eléctrico y telefonico subterraneo, planta propia de
tratamiento de aguas servidas y cerramiento perimetral con malla

eléctrica.

Sus bodegas cuentan con estructura y puertas metalicas, paredes de
bloque y techo de steel panel, pisos con acabado de hormigon de 20
cm., acometidas entubadas hasta la puerta, andén de carga y
descarga, parqueos adoquinados para vehiculos, sistemas contra

incendio [26].

Zoframa.- Este parque industrial estd ubicado en el Km. 5% via
Montecristi-La Pila a 15 kms. del Puerto de Manta, cuenta con una
extension de 75 hectareas y 300 hectareas en reserva, como se

observa en la figura 4.2 [27].

FIGURA 4.2 UBICACION DE ZOFRAMA, Fuente [27]
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Zoframa dispone de los servicios de agua potable, energia eléctrica,
telefonia e internet, para el normal funcionamiento de las actividades
comerciales e industriales de sus usuarios. Ademéas provee de
servicios como: transporte, manejo y monitoreo de cargas, servicio de
vigilancia, asesoria comercial, técnica y legal, venta y arrendamiento

de terrenos y bodegas [27].

Zofree.- Se encuentra ubicada, dentro de las instalaciones de
Autoridad Portuaria (Puerto Maritimo), de la ciudad de Esmeraldas, en
la parroquia urbana Luis Tello, su espacio fisico lo constituyen un
area de 22 hectareas, con calles y avenidas amplias, areas de

estacionamiento, parques y espacios deportivos [28].

Basicamente es un territorio de actividad logistica para el comercio
internacional, sirve de apoyo al Puerto Maritimo de la ciudad
facilitando las operaciones de los usuarios. En esta localidad se
desarrollan servicios como almacenamiento de carga con fines de
consolidacion y desconsolidacion, clasificacion, etiguetado, empaque,
refrigeracién, administracion de inventarios. Ademas de ser un
terminal interior de carga, con operaciones de distribuciéon nacional e
internacional de mercaderias, mantenimiento de naves, aeronaves y

vehiculos [29].
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Una vez descrita cada una de las caracteristicas de las zonas francas

se procede a utilizar el Método de Brown-Gibson el cual se compone

de factores objetivos y subjetivos con la finalidad de seleccionar la

zona franca idénea.

Factores Objetivos.- Son factores cuantitativos que afectan

directamente a la produccion del bien a elaborarse, para este caso se

han considerado los siguientes:

Costo de Mano de Obra.- Este factor analiza los costos de
contrataciéon del personal que requiere una empresa para la
elaboracién del producto. Actualmente, estos pagos estan sujetos
a la ley de remuneracion unificada y a la ley de zonas francas
existente en el pais.

Costo de Electricidad.- Se considera este factor debido al
constante consumo eléctrico durante el proceso productivo, el
mismo que se vera afectado por aspectos como: el voltaje y la
potencia necesitada de la maquinaria.

Costo de Transporte de Materia Prima.- En este factor se
consideran las diferentes tarifas que se deben pagar por
transportar la materia prima desde los proveedores a la fabrica, la

misma que se ve afectada por: la cantidad de Km. a recorrer, el
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namero de viajes a realizar, el costo del combustible, el medio de

transporte a utilizar, el talento humano requerido, entre otros.

Factores Subjetivos.- Son factores que no afectan directamente el

costo de produccion del bien, pero pueden brindar ventajas a los

procesos de la empresa, se han considerado los siguientes:

Disponibilidad de la Materia Prima.- Es un factor vital para que
la empresa cumpla de manera eficiente sus procesos por lo que se
requiere que los insumos necesarios se encuentren en el mercado
en la calidad y la cantidad necesaria, a fin de poder desarrollar
programas de produccion que permitan obtener los recursos
requeridos en el tiempo oportuno, garantizando que los procesos
administrativos y productivos no sean interrumpidos.
Disponibilidad de Terreno.- Este factor establece la posibilidad
de instalacion de la planta en los espacios fisicos existentes en las
zonas francas y su expectativa de crecimiento a futuro.
Disponibilidad de Mano de Obra.- Es poder contar con las
personas calificadas con habilidades distintivas que requiera la

empresa para poder lograr sus objetivos.
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Calculo de la Localizacién de la Planta

Para realizar el calculo de la localizacion de la planta para factores
objetivos, se procede a enlistar las zonas francas en el eje de las “Y” y
los factores en el eje de las “X”, mientras que para los factores
subjetivos se enlistan los factores en el eje de las “Y” y la relacién
entre ellos en el eje de las “X”. A continuacion se asignhan valores
asociados a cada factor para determinar el peso de cada zona, tal
como se muestra en la tabla 8 y 9. Finalmente, se asigna un peso
referencial de 60% para factores objetivos y de 40% para los factores
subjetivos para relacionarlos con los pesos obtenidos de cada zona,
con la finalidad de seleccionar aquel lugar que obtenga el mayor
porcentaje, que en este caso resultd ser Zonapacifico, como se
muestra en la tabla 10.
) TABLA 8
CALCULO DE LOS FACTORES OBJETIVOS

FACTORES OBJETIVOS

Costo | Costo | Costo
de * Flete por Total | Reciproco Peso
MO | de MP | Kwh

Zonapacifico | 321.2 30 0.056 | 351.26 | 0.00284693 | 44.66%

Zoframa 321.2 200 0.056 |521.26 | 0.00191844 | 30.09%

Zofree 321.2 300 0.056 | 621.26 | 0.00160964 | 25.25%

Total | 0.00637501 | 100%

Zonas
Francas




CALCULO DE LOS FACTORES SUBJETIVOS

TABLA 9
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FACTORES SUBJETIVOS
Factores 1 2 3 Total | Peso
Disponibilidad de MP 0.5 0.5 1 33%
Disponibilidad de Terreno | 0.5 | 0.5 1 33%
Disponibilidad de MO 05| 05 1 33%
Total 3 100%
FS Disponibilidad de MP
Zona
Eranca 1 2 3 Total | Peso
Zonapacifico | 1 1 2 67%
Zoframa 0 1 1 33%
Zofree 0 0 0 0%
Total 3 100%
FS Disponibilidad de Terreno
Zona
Franca 1 2 3 Total | Peso
Zonapacifico | 0.5 0.5 1 33%
Zoframa 05|05 1 33%
Zofree 05| 05 1 33%
Total 3 100%
FS Disponibilidad de MO
Zona
Eranca 1| 2 3 Total | Peso
Zonapacifico | 1 0.5 15 50%
Zoframa 0 0 0 0%
Zofree 1 0.5 15 50%
Total 3 100%

Factores Subjetivos Zonapacifico | Zoframa | Zofree | Peso
Disponibilidad de MP 67% 33% 0% 33%
Disponibilidad de Terreno 33% 33% 33% 33%
Disponibilidad de MO 50% 0% 50% 33%

TOTAL 50.0% 22.2% 27.8% | 100%
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TABLA 10
SELECCION DE ZONA

FACTORES | Peso | Zonapacifico | Zoframa | Zofree

Objetivo 60% 45% 30% 25%
Subjetivo 40% 50% 22.2% | 27.8%
100% 46.79% 26.94% | 26.26%

4.2 Anédlisis del Proceso Productivo

4.2.1 Diagramay Descripcion del Flujo de Proceso

Materia Prima
e Insumos

1 Ensamble de T.ens. coc@neta de 1 horn.= 5.86min
Partes T.ens. cocinetade 2 horn.= 10.13min

T.ens. cocinetade 4 horn.= 16.15min

Inspeccién de T.?nsp. coc@neta de 1 horn.= 1.42m?n
1 Cocinetas T.insp. cocineta de 2 horn.= 1.55min
T.insp. cocineta de 4 horn.= 1.72min

T.emp. cocinetade 1 horn.= 0.7min
2 Egopcai‘?]:fage T.emp. cocinetade 2 horn.= 1.15min
T.emp. cocinetade 4 horn.= 1.67min

FIGURA 4.3 FLUJO DE PROCESO PRODUCTIVO

El proceso de ensamble para la produccion de cocinetas a
induccion magnética segun el numero de hornillas esta
representado por los diagramas bimanuales que se muestran en
el apéndice A, los cuales detallan las actividades principales de:

Ensamble, Inspeccion y Empaque tal como se muestra en la
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figura 4.3, a continuacién se procede a describir brevemente

dichas actividades.

Ensamble.- Esta operacion consiste en acoplar todas las partes
de la cocineta a induccién magnética, cuyas piezas son: bastidor
superior e inferior, placa vitroceramica, panel de control, circuito
de potencia con disipador, circuito de control, tornillos, ventilador,

bobina y enchufe.

Inspeccion.- En esta actividad los operarios evaluan el
funcionamiento de las cocinetas, mediante el uso de ollas de

material paramagnético.

Empaque.- Esta operacién consiste en embalar las cocinetas
con funda de plastico burbuja y su respectiva caja de cartén,

para luego ser almacenado en la bodega.

Balanceo de Linea

Para calcular la capacidad total de las lineas de produccién y su
respectivo porcentaje de utilizacién anual, se ha considerado que
el departamento de produccion de la planta trabajara una
jornada laboral de 8 horas, de lunes a viernes con un nivel de
ausentismo del 1% obteniendo una eficacia del 99%, ademas se

considera que los equipos y herramientas son nuevos y tienen
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una eficiencia alta igual al 100%, con estos datos se calcula el

fondo de tiempo (TDT) para el afio de trabajo.

lturno 8hrs 5dias 4sem 12 meses
TDT =

dia  1dia 1sem 1mes laho (0.99) * (1.00)

hr
ano

Luego, se calcula la cantidad de unidades producidas en una
hora de trabajo de acuerdo al tiempo establecido para cada
actividad, ver apéndice A. En el siguiente calculo se ha
considerando el tiempo de ensamble para una cocineta de 1

hornilla (Tcrq).

Q 1 hr de trabajo 60 min unid unid
unid«hr = = — = 10,24 ~ 10
unid

Posteriormente, se calcula la capacidad real unitaria de cada

actividad.

hr unid
— % 10,23 ——
afio hr

Capacidad Real Unitaria = TDT * Qunid«hr = 1900,8

unid
Capacidad Real Unitaria = 19.008E



98

A continuacion, se determina el nUmero de operarios necesarios
para cada actividad a fin de satisfacer las demandas anuales

establecidas.

50.000 40id
_ ano
Capacidad Real Unitaria 19.008 gréld

Demanda Anual

#Operarlosens.cocineta 1 hornilla =

#Operariosens.cocineta 1 hornilla = 2'63 ~ 3

Finalmente, se calcula la capacidad total y el porcentaje de

ocupacion para cada actividad.

Capacidad Total = Capacidad Real Unitaria * #operarios

] unid unid
Capacidad Total = 19.008 —— * 3 = 57.024 —
afo
unid
. DemandaAnual 50.000 ==
%Ocupacién = C dad Total — nid 0.88
apacidad Total ¢ 5, UN
ano
Véase detalle en la tabla 11.
TABLA 11
CAPACIDAD DE LAS LINEAS DE PRODUCCION
Cocineta de 1 hornilla Demanda: 50000 u/afio
Capacidad .
Flujo de Cantidad de Real # Cepeeiiee % de
. T Total L
Proceso unid.*hr Unitaria Personas . . Ocupacion
. o (unid./afio)
(unid./afo)
Ensamble 10 19.008 57.024 88%
Inspeccidén 42 798.33,6 79.833,6 63%
Empaque 85 161.568 161.568 31%
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Cocineta de 2 hornillas

Demanda: 5585 u/afo

Capacidad Capacidad
Flujo de Cantidad de Real # g % de
-~ e otal -
Proceso unid.*hr Unitaria | Personas : ~ Ocupacion
. o (unid./afio)
(unid./afio)
Ensamble 5 9.504 9.504 59%
Inspeccidén 38 72.230,4 72.230,4 8%
Empaque 52 98.841,6 98.841,6 6%
Cocineta de 4 hornillas Demanda: 12432 u/afio
Capacidad .
Flujo de Cantidad de Real # Cepeeliee % de
- N Total >
Proceso unid.*hr Unitaria | Personas : ~ Ocupacion
. ~ (unid./afo)
(unid./afo)
Ensamble 3 5.702,4 17.107,2 73%
Inspeccion 34 64.627,2 64.627,2 19%
Empaque 35 66.528 66.528 19%

Para que los operarios se mantengan ocupados la mayor

cantidad de tiempo durante su jornada laboral, se procede a

agrupar aquellas actividades cuyos % de ocupacion sean menor

al 88%, veéase la tabla 12 [30].

En el centro de trabajo 1 (CT1l) se realiza la actividad de

ensamble de cocinetas de 1 hornilla y estd conformado por 3

operarios.

En el centro de trabajo 2 (CT2) se realiza la actividad de

ensamble de cocinetas de 2 hornillas y estd conformado por 1

operario que luego de finalizar su actividad coopera en el centro
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de trabajo 4 (CT4) inspeccionando y empacando cocinetas de 2

hornillas y empacando cocinetas de 4 hornillas.

En el centro de trabajo 3 (CT3) se realiza la actividad de
ensamble de cocinetas de 4 hornillas y estd conformado por 3
operarios que luego de finalizar sus actividades 1 operario

coopera en el CT4 inspeccionando cocinetas de 4 hornillas.

En el centro de trabajo 4 (CT4) se realizan la actividades de
inspeccion y empaque de cocinetas de 1 hornilla y esta

conformado por 1 operario fijo.

TABLA 12
% DE OCUPACION DE LAS LINEAS DE PRODUCCION
Centro # % de % de
de Flujo de Proceso Personas Ocupacion | Ocupacién
Trabajo Anterior Agrupado
CT1 Ensamble (1 hornilla) 3 88% 88%
1A 0,
CT4 Inspeccion y Empaque 1 63% 94%
(1 hornilla) 31%
CT2 Ensamble (2 hornillas) 59%
Inspeccion y Empaque 8% 0
CT4 | (2 homillas) 1 6% 92%
CT4 Empaque (4 hornillas) 19%
CT3 Ensamble (4 hornillas) 73%
> - 3 92%
CT4 Inspeccion (4 hornillas) 19%
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4.2.3 Sistema de Produccién

La produccion de cocinetas a induccion magnética de acuerdo al
namero de hornillas esta planificada mediante el uso de una lista
de materiales (BOM) que se muestra en el apéndice B y un plan
de requerimiento de materiales (MRP). EIl MRP esta sujeto a
diferentes politicas de inventario de acuerdo a la cantidad de
materiales a requerir tales como: lote por lote, EOQ, periodos
fijos y otros, en el apéndice C se muestran las diferentes
politicas de inventario y los costos en los que incurre para un
item de las materias primas requeridas (carton40*30*10), para

determinar la politica de inventario del MRP a proponer.

Lote por Lote: Esta politica se basa en producir en un periodo t
las necesidades requeridas en el mismo periodo a fin de no

dejar inventario, por lo tanto se incurre sélo en costos de pedido.

EOQ: Este método consiste en determinar la cantidad
econdmica de pedido partiendo de los siguientes supuestos

basicos:

e La demanda es conocida, constante e independiente.

e Ellead time del proveedor es constante.
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¢ Elinventario se reabastece instantaneamente cuando llega a

cero.

e La cantidad a pedir es constante.

Y se calcula a partir de la siguiente formula:

oo |2DA_ [2+1042:30
0= = 0.06 _ oorumd

Donde:

e D: Demanda promedio del periodo
¢ A: Costo fijo de pedido
e H: Costo unitario de mantenimiento de inventario en un

periodo de tiempo

Los costos de inventario en los que se incurre son el costo de

mantenimiento de inventario mas el costo de pedido.

Como el numero de unidades es similar a lote por lote y genera
mayor costo de inventario no se lo considerara como politica de

inventario para el MRP a proponer.

Periodo Fijo: El encargado del manejo del MRP determinara
periodos fijos de abastecimiento incurriendo en costos de pedido

y de inventario segun el periodo establecido.



103

Al aplicar las diferentes politicas de inventario se determiné que
el MRP se realizara bajo la politica de lote por lote, ver apéndice
D, debido a que incurre en bajos costos de inventario a

diferencia de las demas.

Los materiales tales como: tornillos y amarracables por ser
pequefios y no ocupar mucho espacio se solicitaran en
volimenes grandes 2 veces al afio con un lead de 1 semana.
Mientras que, para la vitroceramica se realizaran pedidos con un
lead time de 8 semanas debido a los tiempos y tramites de
importacion, estos productos seran almacenados durante 6

meses Yy los pedidos se realizaran 2 veces al afio.

4.2.4 Herramientas de Trabajo

Para el desarrollo de las actividades se requieren de
herramientas y equipos idéneos que minimicen los tiempos de
operacion, brinden seguridad al operador y sean faciles de usar,
etc., para la produccion de cocinetas se requieren de las
siguientes herramientas y equipos que se detallan a

continuacion:

Atornilladores.- Conocido también como desarmador o

destornillador, es una herramienta fundamental para el ensamble
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de cocinetas, generalmente son para tornillos de diametros
pequefios y los hay manuales y eléctrico, tal como se muestra

en la figura 4.4 [31].

' -
- e l .
FIGURA 4.4 ATORNILLADORES ELECTRICOS Y MANUALES

Normalmente estan compuesto por:

e Mango.- Elemento por donde se sujeta el atornillador, suele
ser de un material aislante y con forma adecuada para
transmitir fuerza de torsion.

e Vastago o Cafia.- Barra de metal que une la punta al mango,
puede disponer de un alojamiento donde se colocan puntas
intercambiables o pueden tener la punta forjada y endurecida
en la misma pieza, frecuentemente son de acero aunque
también hay de cromo, vanadio y molibdeno, su diametro y

longitud varia en funcion del tipo de destornillador.


http://es.wikipedia.org/wiki/Mango_(instrumento)
http://es.wikipedia.org/wiki/Acero_para_herramientas
http://es.wikipedia.org/wiki/Acero_para_herramientas
http://es.wikipedia.org/wiki/Cromo
http://es.wikipedia.org/wiki/Vanadio
http://es.wikipedia.org/wiki/Molibdeno

105

e Punta.- Es la parte que se introduce en el tornillo,
dependiendo del tipo de tornillo se usara una punta diferente,

tales como: plana, de estrella o de cruz (4 puntas y 6 puntas).

Multimetro Digital.- Es un instrumento electrénico de medicion,
gue generalmente calcula voltaje, resistencia y corriente, aunque
dependiendo del modelo puede medir magnitudes como:
capacitancia y temperatura, (véase la figura 4.5). Su principal
funcién para el proceso de cocinetas es comprobar el correcto

funcionamiento de los circuitos electrénicos [32].

FIGURA 4.5 MULTIMETRO DIGITAL

Cautin.- Denominado también como soldador manual o soldador de
lapiz, es una herramienta eléctrica utilizada para soldar con estafio;
normalmente los de uso electronico son de potencias reducidas de
25, 40 6 60 Watts y se alimentan de la red publica de 120 o 220

VCA; y se componen de los siguientes elementos: barra de metal,
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alambre de cobre, cable de conexion, enchufe, estructura de

plastico o madera, tal como se muestra en la figura 4.6.

FIGURA 4.6 CAUTIN

Transpaletas 6 Apiladores.- Es un vehiculo de carga y
descarga, que se utliza en almacenes y estanterias de
paletizacion para colocar los materiales y transportarlos a cortas
distancias. Cuenta con una estructura metalica y una horquilla
gue permite elevar la carga verticalmente a diferentes alturas, su
manipulacion puede darse desde el exterior o interior del
vehiculo dependiendo del modelo, y de la capacidad de carga.
En el mercado se encuentra apiladores manuales, semieléctricos

y eléctricos, tal como se muestra en la figura 4.7 [33].

Ty [e——

FIGURA 4.7 TRANSPALETAS
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A continuacion, se presentan las descripciones técnicas de los

diferentes tipos de apiladores (véase tabla 13, 14 y 15):

TABLA 13
CARACTERISTICAS TECNICAS DEL APILADOR MANUAL

Caracteristica Técnicas del Apilador Manual
Capacidad (kg) 1000
Centro de carga (mm) 400
Altura maxima de horquilla (mm) 1600
Longitud de horquilla (mm) 900
Ancho de horquilla (mm) 950
Longitud total (mm) 1380
Ancho total (mm) 1000
Altura total (mm) 2100
Peso neto total (kg) 250
TABLA 14
CARACTERISTICAS TECNICAS DEL APILADOR SEMI-
MANUAL
Caracteristica Técnicas de Apilador Semi-Manual
Capacidad (kg) 1000
Centro de carga (mm) 400
Altura de elevacion (mm) 1600
Longitud de horquilla (mm) 1000
Ajuste del ancho de horquilla (mm) 300-850
Radio de giro (mm) 1350
Motor de elevacion (kw) 12/1.5
Bateria (V/AH) 12/120
Cargador (V/AH) 12/15
Longitud total (mm) 1500
Ancho total (mm) 850
Altura total (mm) 2010
Peso neto (kg) 272
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) ~ TABLA15 ]
CARACTERISTICAS TECNICAS DEL APILADOR ELECTRICO
Caracteristica Técnicas de Apilador Eléctrico
Capacidad evaluada (kg) 1000
Centro de carga (mm) 500
Altura maxima de horquilla (mm) 2500
Altura maxima de la maquina (mm) 2975
Tamafio de horquilla (mm) 1125x160
Ancho de horquilla (mm) 570
Radio minimo de giro (mm) 1700
Velocidad maxima sin carga (km/h) 4.5-5
Velocidad maxima con carga (km/h) 3.8-4.2
Grado maximo de viaje (%) 8-10
Motor conductor (v/kw) 24/1.2
Motor de elevacion (v/kw) 24/2
Bateria (v/Ah) 24/240
Cargador (V/A) 24/30
Longitud total (mm) 2040
Ancho total (mm) 856
Altura total (mm) 1770
Peso neto total (kg) 858

Carro de Manos.- Este tipo de transportador es ampliamente
utilizado en la produccién y la vida cotidiana a causa de su bajo
costo, mantenimiento sencillo, operacion facil, peso ligero, tal

como se muestra en la figura 4.8.
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FIGURA 4.8 CARRO DE MANOS

4.3 Manipuleo y Almacenamiento de Materiales

Para disefar un sistema eficiente de manejo y almacenamiento de
materiales es primordial conocer el flujo de materiales del proceso de

cocinetas a induccion magnética, tal como se muestra en la figura 4.9.

Recepcion de Materia Prima Almacenamiento Proceso Productivo Almacenamiento Distribucion

FIGURA 4.9 FLUJO DE MATERIALES DEL PROCESO DE

COCINETAS

Mediante este flujo y la ayuda de un sistema denominado carta from-
to se podra identificar el nimero de movimientos entre cada area, de

tal manera que en la distribucion de la planta se considere a aquellas
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areas que requieran de mayor cercania, con la finalidad evitar

detenciones y retrocesos en las actividades.

A continuacion, se detalla cada una de las actividades del flujo de
materiales, en la que se indica cdmo se realizara la carga y descarga
de materiales y productos, asi como su almacenamiento y la unidad

de carga.

Recepcién y Almacenamiento de Materia Prima

Se disefiard una zona de descarga de materiales, los cuales se
colocaran en pallets universales de 4 entradas hasta una altura de 1
m (véase figura 4.10), los mismos que seran transportados mediante
apiladoras eléctricas a la bodega de materia y seran almacenadas en

estanterias estaticas ajustables, como se muestra en la figura 4.11.

[ 145 mm.

FIGURA 4.10 PALLET UNIVERSAL DE 4 ENTRADAS
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FIGURA 4.11 ALMACENAMIETO DE MATERIALES
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A continuacion, se detalla la unidad de carga de cada material y la

cantidad de movimientos requeridos para su almacenamiento total

(véase la tabla 16).

TABLA 16
UNIDAD DE CARGA DE LA MATERIA PRIMA E INSUMOS
Materia Prima e Requerimiento Unidad de Carga # de
Insumos Pallets

Caja de Carton . 24 Paquetes de 25
40%30+10 1042unid. i e 2
Caja de Carton . 13 Paquetes de 25
60%40*10 H7unid. i, e 1
Caja de Carton : 9 Paquetes de 25
80*60+10 259 unid- | nid. ciu 2
Fundas de Plastico . 12 Fundas de 200
Burbuja Pequefia 1042 unid. unid. c/u 1
Fundas de Plastico 117 unid 1 Fundas de 200 1
Burbuja Mediana ’ unid. + sobrante




Fundas de Plastico

2 Fundas de 200

Burbuja Grande 259 unid. unid. c/u L
Bastl'dor Superior 1 1042 unid. 8 Cajas de 64 unid. 2
Hornilla c/u
Bastl_dor Superior 2 117 unid. 8 Cajas de 32 unid. 1
Hornillas clu
Bastl'dor Superior 4 259 unid. 4Cajas de 32 unid. 2
Hornillas c/u
Bastidor Inferior 1 . 8 Cajas de 20 unid.
Hornilla 1042 unid. clu !
Bastl'dor Inferior 2 117 unid. 8 Cajas de 10 unid. 2
Hornillas c/u
Bastidor Inferior 4 : 4 Cajas de 10 unid.
Hornillas 259 unid. clu 7
Circuito de Control . 8 Cajas de 256 unid.
1 Hornilla A2 e, c/u + sobrante .
Circuito de Control : 2 Cajas de 128 unid.
2 Hornillas 117 unid. c/u + sobrante L
Circuito de Control . 4 Cajas del28 unid.
4 Hornillas 29 unil c/u + sobrante L
Panel de Control 1 . 2 Cajas de 1600
Hornilla 1042 unid. unid. c/u + sobrante L
Pane_l de Control 2 117 unid. 1 Caja de 468 unid. 1
Hornillas clu
Panel de Control 4 : 1 Cajas de 800 unid.
Hornillas 259 unid. c/u + sobrante L
Circuito de Potencia 1418 unid. g/l(fajas oo Lo el 2
Placa Vitrocerdmica 55488 unid. glzuCaJas de 30 unid. 58
. 8 Cajas de 504 unid.
Enchufe 1418 unid. c/u + sobrante 1
Ventilador 2312 unid. 9 Cajas de 600 unid. 1
c/u+ sobrante

. . 8 Cajas de 340 unid.
Bobina 2312 unid. c/u + sobrante 1
Pasta conductora 82 unid. ;l:/l?ajas de 400 unid. 1
Sellante de Silicona 291 unid. S/Eajas et B e 1
Amarracable 34032 unid. 1 Caja de 58000 1

unid.
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Tornillos 5*3/4" 382344 unid. le?;’a de 63732 6
Tornillos 7*7/16" 659328 unid. llm?;‘a de 109900 6
TOTAL DE
PALLETS | 196
Proceso Productivo
Se elabora una carta from-to para identificar el numero de

movimientos diarios que se necesitan para trasladar la materia prima

y los insumos hacia los centros de trabajo y el producto terminado a la

bodega los cuales van a ser transportados en carro de manos (véase

la tabla 17 y 18).

TABLA 17 )
CARTA FROM-TO DEL AREA DE PRODUCCION
TO
FROM
Bodega | CT1 | CT2 | CT3 | CT4 | Total
Bodega - 11 7 3 24
CT1 - 0 0 0 0
CT2 - 0 0 0
CT3 - 0 0
CT4 30 - 30
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TABLA 18
DETALLE DE LA CARTA FROM-TO DEL AREA DE
PRODUCCION
Produccion N Tipo de #
cT Diaria Carga Unitaria Transporte | Movimientos
4 Cajas de Bastidor 5
Bodega 210 Superior Carro de
de MP- | Cocinetas de | 11 Cajas de Mano .
CT1 1 Hornilla | bastidor Superior
Otros Materiales Estanteria 3
1 Cajas de Bastidor 1
Bodega . Superior Carro de
de MP- 24 Cocinetas . . Mano
de 2 Hornillas | L Caja_s de bastidor 1
CT2 Superior
Otros Materiales Estanteria 1
2 Cajas de Bastidor 1
Bodega . SRt Carro de
de MP- 54 Cocinetas ) ) Mano
de 4 Hornillas | © Cajgs de bastidor 3
CT3 Superior
Otros Materiales Estanteria 3
13 Paquetes de
.210 Cajas 2
Cocinetas de
Bodega | 1 Hornilla, 54
. Carro de
de MP- | Cocinetas de | o9 paquetes de Mano
CT4 2 Hornillas, | Funda Plastico "
24 Cocmgtas Burbuja y 1 Caja
de 4 Hornillas | con Amarracables
210
Cocinetas de 15 Cajas 14
CTa- 1 Horhllla . .
Bodega | 54 Cocinetas 5 Cajas arro de 11
de PT | de 2 Hornillas Mano
24 Cocinetas 5 Cajas 5

de 4 Hornillas
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Almacenamiento de Producto Terminado y Despacho

Las cocinetas de diferentes hornillas seran ubicadas en pallets para
ser almacenadas en estanterias estaticas ajustables mediante el uso
de un apilador eléctrico por un periodo de tiempo de 1mes (véase
tabla 19); y para el despacho de productos se disefiar4 una zona de
carga que contara con el espacio suficiente para que el apilador
pueda realizar sus respectivas maniobras.

TABLA 19

UNIDAD DE CARGA PARA ALMACENAMIENTO DE
PRODUCTO TERMINADO

# de Cocinetas al Mes | Unidad de Carga | # de Pallets
4200.Cocmetas del 90 unidades 47
Hornilla

480 (?ocmetas de 2 40 unidades 12
Hornillas

1080_Cocmetas de 4 20 unidades 54
Hornillas

4.4 Distribucién de Planta

Distribucién General de la Planta

Para desarrollar una distribucion preliminar de la planta es necesario
identificar los departamentos 0 centros de trabajo de la planta a

disefiar, los cuales son: Embarque y Recepcion (ER), Bodega (BO),
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Produccién (PR), Bafios y Vestidores (BV), Administrativo (AD),

Cafeteria (CA) y Cuarto de Herramientas (CH).

A continuacién se realiza una tabla de relaciones (véase tabla 20 y

21), la cual describe cuantitativamente el grado de acercamiento que

el analista estima entre los distintos departamentos; esta proximidad

podria estar dictada por diferentes razones como: el flujo entre

departamentos, la comodidad, la necesidad de usar el mismo

personal, o bien la necesidad de comunicacién entre otras (véase

tabla 22 y figura 4.12).

TABLA 20
CLAVES DE PRIORIDAD EN TABLA DE RELACIONES
Clave Prioridad Valor

A Absolutamente Necesario 4

E Especialmente Importante 3

| Importante 2

O Ordinario 1

U No Importante 0

X Indeseable -1

TABLA 21
TABLA DE RELACIONES PARA DISTRIBUCION GENERAL DE LA
PLANTA
Nodos ER| BO| PR | BV | AD | CA | CH | Total

Embarque y Recepcion (ER) - 4 3 0 1 0 0 8
Bodega (BO) - 4 0 1 0 1 6
Produccién (PR) - 3 3 0 4 10
Bafos y Vestidores (BV) - 0 0 0 0
Administrativo (AD) - 1 0 1
Cafeteria (CA) - 0 0
Cuarto de Herramientas (CH) -
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TABLA 22

TABLA DE RELACIONES POR RAZON

Razon
Flujo de Material
Necesidad de Comunicacién
Necesidades Personales
Necesidad de Compartir EqQuipos
Control

Embarque y Recepcion >\
A

15
E
1

QB IWIN|F

Bodega
A

12

uN\ 0o
ENSO
3/ ENEUN U
u

Produccion

Bafios y Vestidores

C
O

~|>

Administrativo

Cafeteria
U

Cuarto de
Herramientas

FIGURA 4.12 RELACIONES POR RAZON PARA DISTRIBUCION
GENERAL DE LA PLANTA

Posteriormente, se realiza un diagrama de bloques que es la
interpretacion grafica de la tabla de relaciones cuya finalidad es
minimizar los cruses de lineas entre cada departamento de tal forma
gue exista una correcta ubicacion segun la relacion de cercania

(véase figura 4.13).
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BO ER AD
PR
BV CH CA

FIGURA 4.13 DIAGRAMA DE BLOQUES DE LA DISTRIBUCION
GENERAL DE LA PLANTA
Finalmente, se determina el area necesaria para cada departamento,
con un cuidadoso analisis del contenido deseado o necesario en cada
uno de ellos (véase tabla 23 y figura 4.14). Para el proyecto se estima
un area de 2.000 m? considerando un rango entre 20% y 40% para
pasillos y corredores y su distribucién detallada se encuentra en el

plano general de la planta.

TABLA 23
REQUERIMIENTO DE ESPACIO PARA LA PLANTA
Departamento Area (m?)

Embargue y Recepcion 356
Bodega 871
Produccion 516
Bafos y Vestidores 315
Administrativo 257
Cafeteria 9

Cuarto de Herramientas 9
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BO ER

BV

AD PR

FIGURA 4.14 DISTRIBUCION GENERAL DE LA PLANTA

Distribucion del Area de Produccién

Para una correcta distribucion de los centros de trabajo para el
proceso productivo es necesario identificar las lineas de produccion
existente tales como: Ensamble de cocinetas de una hornilla (CT1)
gue dispondra de tres operarios, ensamble de cocinetas de 2 hornillas
(CT2) que dispondra de 1 operario, ensamble de cocinetas de 4
hornillas (CT3) que dispondra de 3 operarios e inspeccién y empaque
(CT4) que dispondra de 1 operario fijo y 2 colaboradores de los otros

centros de trabajo.

A continuacion, se realiza una carta from-to (véase tabla 24) para
identificar el nUmero de movimientos existentes entre cada centro de

trabajo y la bodega de materiales y producto terminado, cuya tabla es
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analoga a la tabla de relaciones para el proceso productivo (véase
tabla 25 y tabla 26) la cual describe cuantitativamente el grado de
acercamiento que el analista estima entre los distintos centros de
trabajo, esta proximidad podria estar dictada por diferentes razones
como: el flujo de material, la necesidad de compartir puestos de
trabajo y equipos, la necesidad de comunicacién entre otras (véase

tabla 27 y figura 4.15).

TABLA 24
CARTA FROM-TO DEL AREA DE PRODUCCION
TO
FROM
Bodega | CT1 | CT2 | CT3 | CT4 | Total
Bodega - 11 7 3 24
CT1 - 0 0 0
CT2 - 0 0 0
CT3 - 0 0
CT4 30 - 30
TABLA 25
CLAVES DE PRIORIDAD EN TABLAS DE RELACIONES
Clave Prioridad Valor
A Absolutamente Necesario 4

E Especialmente Importante 3
I Importante 2
O Ordinario 1
U 0
X -1

No Importante
Indeseable




TABLA DE RELACIONES PARA EL AREA DE PRODUCCION

TABLA 26

Nodos |Bodega | CT1 | CT2 | CT3 | CT4 | Total
Bodega - 4 4 4 4 16
CT1 - 3 4 10
CT2 - 3 4 7
CT3 - 4 4
CT4 4 - 4
TABLA 27

TABLA DE RELACIONES POR RAZON

Razdn

Flujo de Material

Necesidad de Comunicacion

Necesidad de Compartir Puesto de Trabajo

AIWIN|IF

Necesidad de Compartir Equipos

Bodega
A
1
11 N
ENL A
N EN AN
CT2

Y ENV A
EN24 AN\

21,/ L34
CT3 Ney/AN

13,4
A

34
CT4

FIGURA 4.15 RELACIONES POR RAZON PARA AREA DE

PRODUCCION
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Posteriormente, se realiza un diagrama de bloques que es la
interpretacion grafica de la tabla de relaciones cuya finalidad es
minimizar los cruses de lineas entre cada centro de trabajo del
proceso productivo de tal forma que exista una correcta ubicacion

segun la relacion de cercania (véase figura 4.16).

cT
1 \
BO
CT |
2
CT
CT 4
3

FIGURA 4.16 DIAGRAMA DE BLOQUES PARA EL AREA DE

PRODUCCION

Finalmente, se determina el area necesaria para cada centro de
trabajo, con un cuidadoso analisis del contenido deseado o necesario

en cada uno de ellos (véase tabla 28 y figura 4.17).



REQUERIMIENTO DE ESPACIO PARA EL PROCESO

TABLA 28

FIGURA 4.17 DISTRIBUCION GENERAL DEL AREA DE

PRODUCTIVO
Centros de A 2
Trabajo rea (m®)
CT1 45
CT2 515
CT3 45
CT4 30
CT1
CT2
CT4
CT3

PRODUCCION
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CAPITULO 5

5. ESTUDIO ORGANIZACIONAL

5.1 Introduccién

Este capitulo considera la planeacion e implementacion de una
estructura organizacional con la finalidad de establecer el talento
humano necesario para llevar a cabo el funcionamiento de la empresa,
asi como definir el organigrama, los perfiles de cargo para cada
departamento y los requisitos juridicos que se estipulan para la

conformacion de la empresa.
5.2 Organizacion de la Empresa

La empresa es un conjunto de actividades con multiples finalidades,
desde el punto de vista econdémico ha de ganar dinero que ayude a

asegurar su subsistencia. Las compafiias obtienen productos (bienes y
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servicios) a partir de los factores productivos (trabajo, capital y materias
primas) que intercambian en el mercado, bien por otros productos o bien

por dinero.

Toda empresa puede dirigirse de forma centralizada o descentralizada.
Se considera que una direccidn es centralizada cuando es la maxima
jerarquia quien adopta todas las decisiones; esto es habitual en
empresas pequefas. Por su parte, la direccion descentralizada se
caracteriza por la delegacion de autoridad y responsabilidad a las
diferentes unidades en la que se estructura la organizacion, con el fin de

alcanzar sus objetivos.

La empresa tendra una direccion descentralizada en la que no todas las
decisiones se adoptan en el nivel gerencial, sino que también se toman
decisiones en el nivel ejecutivo, e incluso en el operativo, aunque en

cada uno de ellos estas decisiones son de distinto orden [34].

En el nivel directivo se adoptan decisiones que afectan a toda la
empresa y tienen trascendencia a largo plazo. Medidas como determinar
los productos que se elaboran, las fabricas que se construyen o los

acuerdos estratégicos nacionales o internacionales son algunas de ellas.
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En este nivel, se encuentran el gerente y los directores de las diferentes

areas.

En el nivel ejecutivo o intermedio se integran los distintos jefes o
mandos intermedios, en él se toman decisiones de tipo técnico, relativa
al cumplimiento de los planes y programas disefiados para alcanzar los

fines generales.

Por ultimo, en el nivel operativo se abordan cuestiones relacionadas

con el desarrollo de sus tareas especificas [34].

5.3 Division del Trabajo

El creciente niumero de tareas que se llevan a cabo en una empresa y la
complejidad que puedan llegar a alcanzar hacen necesaria la division del

trabajo.

De este modo, la distribucion de la actividad de la empresa en las
diversas tareas individuales y la agrupacion de estas en bloques mas o
menos homogéneos conformaran una serie de unidades que se
denominan departamentos, divisiones o areas funcionales. Estas

unidades pueden estructurarse segun varios criterios:



127

Las organizaciones jerarquicas son aguellas que estan centralizadas y

se estructuran por niveles [34].

» Funcionales.- Sucede cuando se establece una estructura
basada en la especializacion por conjunto de tareas relacionadas
entre si 0 por distintos procesos dentro de cada nivel.

» Por producto.- Si las divisiones se hacen de acuerdo con las
particularidades de fabricacibn y comercializacion de los
productos, los sectores industriales o los proyectos.

» Por mercados.- Cuando el criterio de especializacion que
prevalece depende de los diferentes tipos de mercado en los que
la empresa actua.

= Mixto.- Al estructurar los distintos departamentos mediante
algunos de los criterios anteriormente citados y aplicandolos a la
vez (funcionalmente, por producto y por mercados).

= Qrganizaciones no jerarquicas.- Son aquellas que tienen una
estructurada descentralizada y flexible; utilizan para su
funcionamiento las técnicas mas modernas en comunicacion y

tratamiento de la informacion.
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Las organizaciones flexibles y con pocos niveles jerarquicos parecen
estar mejor preparadas para un mundo tan cambiante como el actual. En
este punto, hay que tener en cuenta factores psicoldgicos, ya que cuanto
mas facil sea modificar una organizacion, mas estable serd después su
permanencia. En estos casos se habla de organizaciones
dinamicamente estables, las cuales tienen vocacion de permanencia y

estan orientadas al futuro.

La representacion grafica de una organizacion se denomina
organigrama. Este organigrama representa de un modo parcial la
organizacién, ya que no incluye normas de funcionamiento, métodos de
trabajo, descripciones de cargos, etc. El organigrama puede ser vertical,

horizontal o circular (véase la figura 5.1).

==

O@v:'"“'gﬂm’ um:mgl mJam' »m:ueuu|

—
oards sy Direccién general Produccion I

‘ Organigrama a !
circular
AL ] Director
i’ General “}

&

FIGURA 5.1 TIPOS DE ORGANIGRAMA
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Los organigramas verticales tienen forma piramidal, representandose
los niveles jerarquicos de arriba abajo. Por influencia del marketing, hay
autores que proponen que este organigrama deberia tener forma de
piramide invertida, ya que si todo en la empresa esta dispuesto
pensando en el cliente, también la estructura de la organizacion deberia
anteponer a las personas que se relacionan directamente con este
cliente, dedicAndose los demés niveles bésicamente a asistir a ese
primer nivel con el que el cliente tiene contacto. De acuerdo con esto, el
director general se situaria en el dltimo puesto del orden jerarquico,
como se muestra en la figura 5.2, en lugar de en el primer que ostenta

habitualmente.

Estructura organizativa tradicional

1T
JL
L

FIGURA 5.2 DISTINTAS CONCEPCIONES DE ESTRUCTURAS DE

EMPRESA
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En un organigrama horizontal la representacion se hace de izquierda a
derecha, mientras que en los organigramas circulares se realiza
mediante circulos concéntricos que simbolizan cada unos de los distintos

niveles.

A continuacion, se muestra el organigrama funcional de la empresa

(véase figura 5.3).

FIGURA 5.3 ORGANIGRAMA GENERAL DE LA EMPRESA
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5.4 Descripcion de los Cargos

La descripcion y el analisis de cargos son una fuente de informacion
basica para toda planeacion del departamento de talento humano, ya que
es necesario para el proceso de seleccidon de nuevo personal, para la
programacion de planes de capacitacion, ademas de determinar la carga
de trabajo, incentivos, remuneraciones, entre otros. La descripcion del
cargo se refiere a las tareas, deberes y responsabilidades del cargo, en
tanto que el analisis del cargo se ocupa de los requisitos que el aspirante

necesita cumplir.

La descripcion de cargos de la empresa se muestran en el Apéndice E.

5.5 Marco Legal de la Empresa

El estudio de factibilidad de un proyecto debe asignar especial
importancia al andlisis y conocimiento del cuerpo normativo que regira la
accion del proyecto, tanto en su etapa de disefio como en su posterior
implementacion y puesta en marcha. Ningun proyecto, por muy rentable
gue sea, podra llevarse a cabo si no se encuadra en el marco legal de
referencia en el que se encuentran incorporadas las disposiciones

particulares que establecen lo que legalmente esta aceptado por la
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sociedad, es decir, lo que se manda, prohibe o permite. ElI derecho
mercantil es la rama a la que corresponden las normas juridicas que
regulan la actividad comercial y empresarial. Por tanto, las empresas, en
cuanto a su personalidad, responsabilidad y forma de constitucion, se

encuentran reguladas por normas que corresponden a esta rama.

Antes de detallar los diferentes requisitos y tramites que deben hacer las
empresas en el Ecuador, debemos precisar que la formacion de una
empresa se la realiza por medio de un contrato de compafia por el cual
dos 0 mas personas unen sus capitales o industrias, para emprender en
operaciones mercantiles y participar de sus utilidades y se rige por las
disposiciones de la Ley de Compalfiias, por las del Cédigo de Comercio,

por los convenios de las partes y por las disposiciones del Cadigo Civil.

Hay cinco especies de compariias de comercio:

La compafia en nombre colectivo;

e La compafiia en comandita simple y dividida por acciones;
e La compafia de responsabilidad limitada;

e La compafia anénima;y,

e La compafia de economia mixta.
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La compafiia anonima es la forma de sociedad mas usada en el Ecuador

y es la que se detalla a continuacion.

Requisitos para una Comparfia Anénima

Para intervenir en la formacion de una compafiia anénima en calidad de
promotor o fundador se requiere de capacidad civil para contratar. Sin
embargo, no podran hacerlo entre cényuges ni entre padres e hijos no

emancipados.

Segun la Superintendencia de Compafiias del Ecuador, para constituir
una empresa se requiere que sea mediante escritura publica que, previo
mandato de la Superintendencia de Compafiias, serd inscrita en el

Registro Mercantil. La escritura de fundacién contendra [35]:

=

El lugar y fecha en que se celebre el contrato;
2. El nombre, nacionalidad y domicilio de las personas naturales o

juridicas que constituyan la compaiiia y su voluntad de fundarla;

W

El objeto social, debidamente concretado;

4. Su denominacion y duracion;
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11.

12.

13.
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El importe del capital social, con la expresién del nimero de acciones
en que estuviere dividido, el valor nominal de las mismas, su clase,
asi como el nombre y nacionalidad de los suscriptores del capital;

La indicacién de lo que cada socio suscribe y paga en dinero o en
otros bienes; el valor atribuido a éstos y la parte de capital no
pagado;

El domicilio de la compaiiia;

La forma de administracion y las facultades de los administradores;
La formay las épocas de convocar a las juntas generales;

La forma de designaciéon de los administradores y la clara
enunciacion de los funcionarios que tengan la representacion legal de
la compaifiia;

Las normas de reparto de utilidades;

La determinacion de los casos en que la compafia haya de
disolverse anticipadamente; vy,

La forma de proceder a la designacién de liquidadores.

Registro Unico de Contribuyentes

Para que el Servicio de Rentas Internas (SRI) le emita un Numero de

RUC a una empresa se requiere [35]:
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Presentar los formularios RUCO01-A y RUCO01-B (debidamente
firmados por el representante legal o apoderado).

Original y copia, o copia certificada de la escritura publica de
constitucién o domiciliacion inscrita en el Registro Mercantil, a
excepcion de los Fideicomisos Mercantiles y Fondos de Inversion.
Original y copia de las hojas de datos generales otorgada por la
Superintendencia de Compafiias (Datos generales, Actos juridicos y
Accionistas).

Original y copia, 0o copia certificada del nombramiento del
representante legal inscrito en el Registro Mercantil.

Ecuatorianos: Original y copia a color de la cédula vigente y original
del certificado de votacion (exigible hasta un afio posterior a los
comicios electorales). Se aceptan los certificados emitidos en el
exterior. En caso de ausencia del pais se presentara el Certificado
de no presentacion emitido por la Consejo Nacional Electoral o
Provincial.

Extranjeros Residentes: Original y copia a color de la cédula vigente.
Extranjeros no Residentes: Original y copia a color del pasaporte y
tipo de visa vigente. Se acepta cualquier tipo de visa vigente,

excepto la que corresponda a transeuntes (12-X).
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Original y copia de la planilla de servicios basicos (agua, luz o
teléfono). Debe constar a nombre de la sociedad, representante legal
0 accionistas y corresponder a uno de los ultimos tres meses
anteriores a la fecha de inscripcion. En caso de que las planillas
sean emitidas de manera acumulada y la udltima emitida no se
encuentra vigente a la fecha, se adjuntara también un comprobante
de pago de los ultimos tres meses.

Ubicacion de la matriz y establecimientos, se presentara cualquiera
de los siguientes: Original y copia de la planilla de servicios
basicos (agua, luz o teléfono). Debe constar a nombre de la
sociedad, representante legal o accionistas y corresponder a uno de
los udltimos tres meses anteriores a la fecha de inscripcion. En caso
de que las planillas sean emitidas de manera acumulada y la Gltima
emitida no se encuentra vigente a la fecha, se adjuntara también un
comprobante de pago de los ultimos tres meses.

Original y copia del estado de cuenta bancario, de servicio de
television pagada, de telefonia celular, de tarjeta de crédito. Debe
constar a nombre de la sociedad, representante legal, accionista o
socio y corresponder a uno de los ultimos tres meses anteriores a la

fecha de inscripcion.
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Original y copia del comprobante de pago del impuesto predial. Debe
constar a nombre de la sociedad, representante legal o accionistas y
corresponder al del afio en que se realiza la inscripcion o del
inmediatamente anterior. Original y copia del contrato de
arrendamiento y comprobante de venta valido emitido por el
arrendador. El contrato de arriendo debe constar a nombre de la
sociedad, representante legal o accionistas y puede estar o no
vigente a la fecha de inscripcion. El comprobante de venta debe
corresponder a uno de los ultimos tres meses anteriores a la fecha de
inscripcion. El emisor del comprobante debera tener registrado en el
RUC la actividad de arriendo de inmuebles.

Original y copia de la Escritura de Propiedad o de Compra venta del
inmueble, debidamente inscrito en el Registro de la Propiedad; o
certificado emitido por el registrador de la propiedad el mismo que
tendra vigencia de 3 meses desde la fecha de emision.

Original y copia de la Certificacion de la Junta Parroquial mas
cercana al lugar del domicilio, Gnicamente para aquellos casos en
que el predio no se encuentre catastrado. La certificacion debera
encontrarse emitida a favor de la sociedad, representante legal o

accionistas.
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Se presentar4 como requisito adicional una Carta de cesion de uso
gratuito del inmueble cuando los documentos detallados
anteriormente no se encuentren a nombre de la sociedad,
representante legal, accionistas o de algun familiar cercano como
padres, hermanos e hijos. Se debera adjuntar copia de la cédula del
cedente. Este requisito no aplica para estados de cuenta bancario y

de tarjeta de crédito.

Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social (IESS)

Para la emisién del un nimero patronal se requiere utilizar el sistema de

historia laboral que contiene el Registro Patronal que se realiza a través

de la pagina web del IESS.

Empleadores podran [35]:

Actualizacién de Datos del Registro Patronal,
Escoger el sector al que pertenece (Privado, Publico y Doméstico),
Digitar el numero del RUC y

Seleccionar el tipo de empleador.

Ademas deberéa acercarse a las oficinas de Historia Laboral la solicitud

de entrega de clave firmada con los siguientes documentos:
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e Solicitud de Entrega de Clave (Registro)

e Copia del RUC (excepto para el empleador doméstico).

e Copias de las cédulas de identidad del representante legal y de su
delegado en caso de autorizar retiro de clave.

e Copias de las papeletas de votacion de las ultimas elecciones o del
certificado de abstencion del representante legal y de su delegado,
en caso de autorizar el retiro de clave.

e Copia de pago de teléfono, o luz

e Calificacion artesanal si es artesano calificado

Finalmente a nivel municipal se deberéa efectuar [35]:

Permisos De Funcionamiento De Locales Comerciales Uso de Suelo

1. Pago de tasa de tramite.

2. Presentacion de formulario en Departamento de Uso de Suelo.

Patentes Municipales

Toda persona natural o juridica que realice actividad comercial,
industrial, financiera y de servicio, que opere habitualmente en el cantén
Guayaquil, asi como las que ejerzan cualquier actividad de orden

econdmico.
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1. Original y copia de Certificado de Seguridad emitido por el Cuerpo de
Bomberos.

2. RUC actualizado.

3. Llenar formulario de Patente de comerciante de persona natural o
juridica

4. Copia cédulay certificado de votacion del duefio del local.

5. Nombramiento del representante legal y copias de escritura de
constitucién, si es compafiia. Anual, hasta 31 de diciembre de cada

ano.

Tasa de Habilitacion de Locales Comerciales, Industriales y de

Servicios

Documento que autoriza el funcionamiento del local comercial, previa

inspeccién por parte del Municipio de Guayaquil.

1. Pago de tasa de tramite por Tasa de Habilitacion

2. Llenar formulario de Tasa de Habilitacion.

3. Copia de predios urbanos (si no tuviere copia de los predios,
procedera a entregar la tasa de tramite de legalizacion de terrenos o
la hoja original del censo).

4. Original y copia de la patente de comerciante del afio a tramitar
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5. Copia del RUC actualizado.

6. Copia cédula y certificado de votacion del duefio del local y de quien
realiza el tramite.

7. Autorizacion a favor de quien realiza el tramite.

8. Croquis del lugar donde esta ubicado el negocio

9. Nombramiento del representante Anual, hasta 31 de diciembre de

cada ano.

Certificado de Seguridad del Benemérito Cuerpo de Bomberos

Todo establecimiento estd en la obligacibn de obtener el referido
certificado, para lo cual debera adquirir un extintor o realizar la recarga
anual. El tamafio y numero de extintores dependera de las dimensiones

del local.

Requisitos [35]:

1. Original y copia de compra o recarga de extintor afio vigente.

2. Fotocopia nitida del RUC actualizado.

3. Carta de autorizacion a favor de quien realiza tramite.

4. Copias de cédula y certificado de votacion del duefio del local y del

autorizado a realizar el tramite.
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5. Nombramiento del representante legal si es compaiiia.
6. Original y copia de la calificacion Anual, hasta 31 de diciembre de
cada afio.

7. Sefalar dimensiones del local.

En materia impositiva toda persona natural o juridica esta en la
obligacion de presentar y declarar sus impuestos, segun las fechas

sefaladas por la entidad tributaria y son:

IMPUESTO A LA RENTA Sociedades 101 Anual

IMPUESTO A LA RENTA Personas naturales 102 Anual

RETENCIONES EN LA FUENTE 103 Mensual Conforme el noveno

digito del RUC

IVA 104 Mensual. Conforme el noveno digito del RUC Anticipo del
impuesto a la Renta P. Naturales obligadas a llevar contabilidad y P.

Juridicas

Impuesto a la Junta de Beneficencia

El impuesto anual sobre el capital de operacion, grava a toda persona

natural o juridica que ejerza actividades productivas en la provincia del
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Guayas y esté afiliado a una de las camaras de la produccion y afecta a
las personas que operen con un capital que no supere los cinco mil
dolares, pagaran la cantidad de cien délares; las que lo hagan con un
capital superior a cinco mil délares y no superen los siete mil quinientos
dolares, pagaran la cantidad de ciento cincuenta dolares; y, quienes
operen con montos superiores a los siete mil quinientos dolares, pagaran
la cantidad de doscientos dolares y es pagado anualmente en forma
directa en la tesoreria de la Junta de Beneficencia de Guayaquil dentro

de los tres primeros meses de cada afio.

Contribuciones

Las compafiias sujetas al control de la Superintendencia de Compairiias
deben pagar a ésta, el valor correspondiente al uno por mil de sus
activos reales. El pago debera realizarse hasta el 30 de septiembre del
presente afio de trabajo, en la cuenta corriente rotativa de ingresos No.
6252753, denominada "Superintendencia de Compafias"”, en la casa
matriz o en las sucursales o agencias del Banco de Guayaquil. Las
compafiias que tienen activos reales iguales o inferiores a $23,500.00

tendran una contribucion con tarifa cero dolares.



144

Impuesto Hospital Universitario

Es un impuesto por el cual todas las personas naturales y juridicas que
se dediguen a actividades comerciales, bancarias e industriales dentro
de la jurisdiccion del canton Guayaquil, deben cancelar en favor del
Hospital Universitario de la ciudad de Guayaquil. Se aplicara sobre el
valor de los capitales propios declarados por los contribuyentes en sus
respectivas matriculas comerciales o industriales. EIl pago del impuesto
se hara obligatoriamente dentro del primer trimestre de cada afio, en la

Tesoreria de la Universidad de Guayaquil.

5.6 Distribucién del Area Administrativa
Para la distribucién del area administrativa es necesario identificar los
departamentos existentes los cuales se muestran en el organigrama de

la empresa.

A continuacién se realiza una tabla de relaciones (véase tabla 29 y 30),
la cual describe cuantitativamente el grado de acercamiento que el
analista estima entre los distintos departamentos del area administrativa,
esta proximidad podria estar dictada por diferentes razones como:
necesidad de comunicacion, necesidad de personal y necesidad de

compartir materiales (véase tabla 31y figura 5.4).
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TABLA 29
CLAVES DE PRIORIDAD EN TABLAS DE RELACIONES
Clave Prioridad Valor
A Absolutamente Necesario 4
E Especialmente Importante 3
I Importante 2
O Ordinario 1
) No Importante 0
X Indeseable -1
TABLA 30
TABLA DE RELACIONES PARA AREA ADMINISTRATIVA
Nodos | GG | AG |PR|AL | FV |[TH| RE | SI | CA | BA [ CLI | SC | Total
GG - 4 | 4 | 1 4 |41 |2]01|0]0 0 20
AG - 3|1 3 1 /1 /1|1 1/|0 1 13
PR - 4 3 (3,0 /1|1 1/|0 0 13
AL - 4 |11 |10/ 0]0 0 7
FV - 2|2 |11 /|10 1 8
TH - 2 |11 |1]0 1 6
RE - 1|1 11|o0 0 3
Sl - 0| 11/|o0 0 1
CA - 0| 0 0 0
BA - 0 0 0
CLI - 0 0
SC -
TABLA 31
TABLA DE RELACIONES POR RAZON
Razon
1 Necesidad de Comunicacion
2 Necesidad de Compartir Materiales
3 Necesidades Personales
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FIGURA 5.4 RELACIONES POR RAZON PARA AREA
ADMINISTRATIVA
Posteriormente, se realiza un diagrama de bloques que es la
interpretacion gréfica de la tabla de relaciones cuya finalidad es
minimizar los cruses de lineas entre cada departamento del area
administrativa de tal forma que exista una correcta ubicacion segun la

relacion de cercania (véase figura 5.5).
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FIGURA 5.5 DIAGRAMA DE BLOQUES DEL AREA ADMINISTRATIVA

Finalmente, se determina el area necesaria para cada departamento del

area administrativa, con un cuidadoso andlisis del contenido deseado o

necesario en cada uno de ellos (véase tabla 32 y figura 5.6).

TABLA 32
REQUERIMIENTO DE ESPACIO PARA EL AREA ADMINISTRATIVA

Departamentos Area

(m?)
Gerencia General (GG) 30
Asistencia de Gerencia (AG) 9
Produccion (PR) 15
Almacén (AL) 9
Financiero-Ventas (FV) 36
Talento humano (TH) 18
Recepcién (RE) 12
Sistemas Informaticos (SI) 9
Cafeteria (CA) 9
Barnos (BA) 12
Cuarto de Insumos y Limpieza (CLI) 9
Sala de Conferencias (SC) 18
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FIGURA 5.6 DISTRIBUCION GENERAL DEL AREA ADMINISTRATIVA



CAPITULO 6

6. ESTUDIO FINANCIERO

En el desarrollo de este capitulo se toman en cuenta los recursos
econdmicos de inversidon que deben realizarse para llevar a cabo este
proyecto, considerando dentro de estos a los gastos administrativos, los
costos directos e indirectos de fabricacién, costos de promocién de las
cocinetas y los ingresos que se espera recibir durante los 3 afios de
proyeccidén contemplados para este proyecto. Es necesario indicar que cada
uno de los datos suministrados en este capitulo es el resultado de estudios
previos de mercado, técnico y organizacional que determinaran la

rentabilidad del proyecto.

En el siguiente estudio se analizan dos escenarios los cuales se denominan
Escenario 1 y Escenario 2. El escenario 1 consiste en analizar los recursos

econdémicos para poner en marcha una empresa cuyos productos a fabricar
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seran los 3 tipos de cocinetas, mientras que para el escenario 2 se
consideran los recursos necesarios para fabricar los pedidos de cocinetas de

1 hornilla del cliente A.

ESCENARIO 1

Inversién Inicial.- Es la cantidad de dinero necesaria para poner en marcha
la empresa, para determinar dicha inversion se han considerado los activos
fijos para el area administrativa y de produccion tales como: maquinarias,
equipos, bienes, mobiliarios, vehiculos, etc., los gastos pre-operacionales
gue son aquellos valores asignados para la formacién de la compafia entre
estos estan los gastos de constitucion, gastos de construccion y gastos de
imagen corporativa, y el capital de trabajo; dando como resultado una
inversion inicial de $3'542.792,16 tal como se muestra en la tabla 33 y se

detalla en el apéndice F.

TABI’_A 33
INVERSION INICIAL
INVERSION INICIAL Valor Total
Inversion Fija $  90.082,00
Gastos Pre-operacionales $ 158.000,00
Capital de Trabajo $ 3'294.710,16
TOTAL | ¢ 3542.792,16
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Capital de Trabajo.- Es el dinero necesario para iniciar la operatividad de la

empresa y se calcula a partir de:

(CAO * Ciclo efectivo en dias)
360

Capital de Trabajo:

El ciclo efectivo en dias es el tiempo en que la produccion se convierte en

dinero, véase la tabla 34.

TABLA34
CICLO EFECTIVO EN DIAS

CICLO EFECTIVO

Dias de Adquisicion y Produccion | 60
Dias de Venta 20
Dias de Cobro 20
(-) Dias de Pago 20

TOTAL | 80

Donde los dias de adquisicién y produccion son los dias en que se demora
en pedir la materia prima y realizar el producto, los dias de ventas son
aquellos en que se tarda en vender el producto desde que esta en bodega,
los dias de cobro es el tiempo en que se tarda en recuperar el dinero y los

dias de pago son aquellos que demoro en cancelar a los proveedores.
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El Costo Anual Operacional (CAO) corresponde a la suma de los costos de
venta, gastos administrativos y los gastos de ventas, tal como se muestra en

la tabla 35 y cuyos célculos detallados se muestran en el Apéndice G.

TABLA 35
COSTO ANUAL OPERACIONAL

CAO Valor Total
Costo de Venta $ 12'286.693,35
Gastos Administrativos | $  489.112,43
Gastos de Venta $ 2,050.389,95
TOTAL | $14°826.195,73

Los costos de ventas para cada tipo de cocineta se calculan a partir del costo
de material directo, mano de obra directa y los costos indirectos de

fabricaciéon tal como se muestra en la tabla 36.

TABLA 36
COSTOS DE VENTAS
COSTO DE VENTA 1 Hornilla 2 Hornillas 4 Hornillas
Costo Material Directo $5'574.812,82 | $1'193.888,72 | $5'112.847,13
Costo Mano de Obra Directa | §  96.727,26 | $ 96.727,26 | $ 96.727,26
Costos Indirectos Fijos $ 38.320,97 | $ 38.320,97 | $ 38.320,97
Costo de Venta por Cocineta | $5709.861,05 | $1'328.936,94 | $5'247.895,36
TOTAL $ 12’286.693,35
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Para calcular los gastos administrativos se consideran los sueldos, salarios y
los gastos en los que se incurre para la administracion de la empresa tal

como se muestra en la tabla 37.

TABLA 37
GASTOS ADMINISTRATIVOS
GASTOS ADMINISTRATIVOS Afo 1 Afio 2 y Afio3
Sueldos y Salarios/afio $ 204.319,80 | $204.319,80
Servicios Basicos/afio $ 5640,00| $ 5.640,00
Suministros/afio $ 6.000,00| $ 6.000,00
Internet y Celular $ 4320,00| $ 4.320,00
$
$
$

Alquiler/afio 101.050,00 | $ 101.050,00
Deprec. Area Adm./afio 6.182,63| $ 6.182,63
Mantenimiento de Vehiculo/afio 3.600,00 | $ 3.600,00
Gastos Pre-operacionales $ 158.000,00 -

TOTAL | $ 489.112,43 | $331.112,43

Los gastos de ventas son los costos en los que se incurren para llevar el
producto hasta el cliente (canal distribuidor), se obtienen a partir de la suma
del presupuesto de transporte, presupuesto de publicidad y las comisiones
anuales que se estiman como ganancia para el canal distribuidor el cual es

del 12%, tal como se muestra en la tabla 38.

TABLA 38
GASTOS DE VENTAS
GASTOS DE VENTAS Afio 1, Afio 2
y Afio 3

Transporte y Combustible/afio $ 12.000,00
Comisiones anuales $1°'798.389,95
Publicidad anual $ 240.000,00
TOTAL | $2’050.389,95
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Gastos Financieros.- Son los gastos en los que se incurren para cubrir la
deuda de capital que se adquiere con la banca o entidad estatal, véase tabla

39.

Segun la CFN, este tipo de empresa pertenece al grupo productivo-
corporativo debido a que el préstamo supera el millén de délares, ademas el
prestatario debe tener un capital propio del 30% para acceder al préstamo,
con una tasa de interés del 12% pagadero a 3 afios regulada por el Banco
Central del Ecuador. Los gastos financieros proyectados se detallan en el
apéndice H, en el que se muestra la disminucion de la deuda a través de sus
pagos mensuales.
TABLA 39

CALCULO DEL PRESTAMO
FINANCIAMIENTO

Capital Requerido $ 3'542.792,16
Capital Propio (30%) $ 1°062.850,00
Valor del Préstamo $ 2°485.000,00

Periodos de Pago 36 meses
Tasa de Interés 12%
Pagos Mensuales $ 82.537,56

Estado de Resultados y Estados Financieros.- Estos estados reflejan la
situacion de la empresa a partir de sus ventas y el incremento del patrimonio,

cabe indicar que en el estado de resultados se considera el 15% de
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participacion de las utilidades a los trabajadores segun lo establece el cédigo
de la produccion y el 23% de impuestos a la renta segun el SRI, el detalle de

estos estados se encuentran en el apéndice |.

TIR y VAN

La tasa interna de retorno (TIR) es el rendimiento del proyecto considerando
el valor del dinero en el tiempo y el valor actual neto (VAN) es el dinero
sobrante o faltante del proyecto a una tasa requerida. Segun la CFN la TIR
minima para cualquier proyecto debe ser del 12% pero a las industrias se les

establecen rangos referenciales entre el 20% y el 40% de normalidad.

Los precios establecidos para las cocinetas son de: $141,61 para la cocineta
de 1 hornilla, $288,40 para las cocinetas de 2 hornillas y $506,16 para las
cocinetas de 4 hornillas considerando un porcentaje de ganancia del 25%

para la empresa.

A continuacion, se presentan los valores obtenidos del TIR y el VAN en el
gue se considera las ventas de todas las unidades demandadas con lo que
se obtiene que el proyecto no es rentable en un 22,36% debido a que el
rendimiento del dinero es menor al valor actual neto, lo que significa que la

recuperacion de la inversion se la obtendra en 3,89 afios, tiempo mayor al
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estipulado en el proyecto y un faltante de dinero de $ 2°896.520,30, tal como

se muestra en la tabla 40.

TABLA 40
TIR Y VAN PARA VENTAS MAXIMAS

Ventas Mensuales Unidades

1 Hornilla 4,167
2 Hornillas 466
4 Hornillas 1.036
TIR -22.36%
VAN -$ 2’896.520,30
PAY BACK 3,89 afos

Si se desea obtener rentabilidad en este proyecto se debera incrementar el
precio de venta en un 25%, para las cocinetas de 2 y 4 hornillas, con lo que
se obtiene los siguientes resultados, véase tabla 41.

TABLA 41
TIR'Y VAN PARA INCREMENTO DE PRECIO DE VENTA

Ventas Mensuales

Precio de venta de 1 Hornilla $ 141,61
Precio de venta de 2 Hornillas $ 353,23
Precio de venta de 4 Hornillas $ 629,63
TIR 14.41%
VAN $ 196.974,17
PAY BACK 2,61 afios
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ESCENARIO 2

Para la produccion de cocinetas de 1 hornilla se requiere de una inversion
inicial de $1'582.849,47 tal como se muestra en la tabla 42, considerando
gue algunos bienes del area de produccion y administrativa se reducen
segun la necesidad de esta linea de produccion, el detalle de estos calculos

se muestran en el apéndice J.

) TABLA 42
INVERSION INICIAL PARA COCINETAS DE 1 HORNILLA
INVERSION INICIAL Valor Total
Inversion Fija $  65.394,00
Gastos Pre-operacionales $ 113.000,00
Capital de Trabajo $ 1'404.455,47
TOTAL | $ 1'582.849,47

El valor del préstamo requerido para esta linea de produccion se muestra en
la tabla 43, dénde se detalla la obtencion de dicho valor y los pagos

mensuales que se debera realizar para cancelar la deuda.

) ) TABLA 43
CALCULO DE PRESTAMO PARA COCINETAS DE 1 HORNILLA
Capital Requerido $ 1'582.849,47
Capital Propio (30%) | $ 474.900,00
Valor del Préstamo $ 1°110.000,00
Periodos de Pago 36
Tasa de Interés 12,0%
Pagos Mensuales $ 36.867,88
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El precio de venta establecido para la cocineta de 1 hornilla se mantiene en
$141,61 para obtener una ganancia del 25%. A continuacion, se presentan
los valores obtenidos de TIR y VAN para esta linea de produccioén, ver tabla
44,

TABLA 44

TIRY VAN PARA COCINETAS DE 1 HORNILLA
Ventas Mensuales Unidades

1 Hornilla 4.167
TIR 13%
VAN $ 26.644,27

PAY BACK 2,65 anos




CAPITULO 7

7. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

7.1Conclusiones

e Al efectuar el estudio de mercado se identific6 la demanda de los
clientes potenciales, sus preferencias y tendencias hacia el producto,
con lo que se pudo calcular la capacidad a instalar para las lineas
produccion de las cocinetas.

e Al aplicar el método de Brown Gibson se identificaron los factores
objetivos y subjetivos que ayudaron a diferenciar una zona de la otra
con lo que se resuelve que la ubicacion éptima de la planta es en la
zona franca de Guayaquil.

e Mediante el estudio de tiempo y movimientos se desarrollo la linea de
producciéon para cada tipo de cocineta, asi mismo se realiz6 un
balanceo de linea para determinar la cantidad de centros de trabajo, el

namero de operarios y sus porcentajes de ocupacion.
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Se propuso un sistema de produccion basado en una lista y un plan de
requerimiento de materiales con politica de inventario lote por lote, que
permitié determinar el area de la bodega.

Se realizé un analisis de manipuleo y almacenamiento de materiales,
mediante la aplicacion de técnicas como la carta from-to y SPL para
identificar la cantidad de movimientos del proceso productivo, la
unidad de carga y el espacio requerido para cada centro de trabajo
con lo que se hall6 el area necesaria para el departamento de
produccion.

Al realizar el estudio organizacional se identific6 el organigrama
general de la empresa con sus respectivos perfiles de puesto, y
mediante la aplicacion de SPL se determind el espacio fisico para
disefar el &rea administrativa.

Al realizar el estudio financiero se identific6 que el escenario 1 del
proyecto no es rentable debido a la sensibilidad en el precio de venta
de las cocinetas de 2 y 4 hornillas. Mientras que el escenario 2 es
rentable debido a sus bajos costos de inversion, produccion,

administrativo y ventas.
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7.2 Recomendaciones

Disefiar un departamento de investigacién y desarrollo para mejorar
las materias primas de las cocinetas y disminuir sus costos de
produccion a fin de hacer rentable el negocio. Ademas se recomienda
desarrollar nuevos productos que se puedan ofrecer a otros
segmentos de mercado.

Para realizar mejoras en el disefio propuesto se recomienda usar
softwares para distribucion fisica tales como: CORELAP, QUAP vy
BLOCPLAN, que mediante algoritmos matematicos hacen mas precisa
la distribucion.

Al implementar este proyecto se recomienda automatizar las lineas de
produccion para disminuir las distancias recorridas por los operarios y

hacer mas eficientes las lineas de produccién.



APENDICE A ] ]
DIAGRAMA BIMANUAL DE LAS COCINETAS A INDUCCION MAGNETICA

ENSAMBLE DE COCINETA A INDUCCION MAGNETICA DE 1 HORNILLA

Mano Izquierda Simbolo UIEEE Observacioén Mano Derecha Simbolo RS

(seg) (seq)
1. Tomar bastidor 1. Tomar bastidor
superior AL T 15 superior AL T 15
2. Colocar bastidor 2. Colocar bastidor
superior sobre mesa | M, P, S 2.0 superior sobre M, P, S 2.0
de trabajo mesa de trabajo
3. Tomar placa de 3. Tomar placa de
control AL T 1.0 control AL T 1.0
4. Colocar placa de 4. Colocar placa de
control dentro del M’gp’ 5.0 control dentro del M’gp’ 5.0
bastidor superior bastidor superior

. 5. Tomar
5. Tomar tornillo AL, T 1.0 atornillador AL, T 1.0
6. Colocar tornillo
sobre placade M,gP, 7.0 Zdri?lfgmblar E 7.0
control
8. Tomar tornillo AL, T 7.0 8. Sostener SO 7.0
) ’ ‘ Actividades | atornillador :
9. Colocar tornillo se repiten 7
sobre placa de M’gp’ 49.0 veces tlc?r.nl;ilrlwsamblar E 49.0
control
11. Soltar 11. Soltar
atornillador S 1.0 atornillador S 1.0
12. Girar bastidor 12. Girar bastidor
superior b 5 =l superior by 1B il
13. T_c_>mar sellante AL T 20 13. 'I_'c_)mar sellante AL T 20
de silicona de silicona
14. Colocar sellante 14. Colocar sellante
de silicona en M, U, S 9.0 de silicona en M, U, S 9.0
bastidor superior bastidor superior
15.Tomar panel de AL T 1.0 15.Tomar panel de AL T 1.0
control control
16. Colocar panel de 16. Colocar panel
control sobre M’gp’ 10.0 de control sobre M,gP, 10.0
bastidor superior bastidor superior
17. Tomar sellante 17. Tomar sellante
de silicona AL T 20 de silicona AL T 20
18. Colocar sellante 18. Colocar sellante
de silicona en M, U, S 20.0 de silicona en M, U, S 20.0
bastidor superior bastidor superior
19.Toma,r p_Iaca AL T 3.0 1_9.Toma,r p_laca AL T 3.0
vitroceramica vitroceramica
20. Colocar placa
20. Colocar placa ) S
. Lo M, PP, vitroceramica M, PP,
V|tro§:eram|ca s_,obre S 20.0 O s S 20.0
bastidor superior :
superior

21. Tomar pafio de AL T 10 21. Tomar alcohol AL T 10

limpieza

industrial




22. Colocar alcohol

22. Sostener pafio SO 3.0 industrial en pafio M, P, S 3.0
23. Sostener 23. Limpiar
bastidor superior SO 100 bastidor superior M. U, S 10.0
24. Tomar bastidor 24. Tomar bastidor
superior Ak U &lY superior e 2
25. Colocar bastidor 25. Colocar
superior M. P, S 20 bastidor superior M. P, S 20
26. Tomar bastidor 26. Tomar bastidor
inferior el 1 inferior sl L
27. Colocar bastidor 27. Colocar
inferior M.P.S 15 bastidor inferior M.P.S 15
28. Tomar placa de 28. Tomar placa de
potencia AU 200 potencia Ak e
29. Colocar placa de M, PP, 50 29. Colocar placa M, PP, 50
potencia S ’ de potencia S )
. 30. Tomar
30. Tomar tornillo AL, T 1.0 ciarlllecen AL, T 1.0
. M, PP, 32. Ensamblar
31. Colocar tornillo s 7.0 tornillo E 7.0
33. Tomar tornillo AL, T 3.0 Actividades 33. Sostener SO 3.0
’ ’ ’ B — atornillador )
. M, PP, 35. Ensamblar
34. Colocar tornillo S 21.0 veces tornillo E 21.0
36. Soltar 36. Soltar
atornilador = L atornillador = e
. 37. Tomar cable del
37. Tomar ventilador AL, T 2.0 ventilador AL, T 2.0
38. Colocar M, PP, 3.0 38. Ensamblar E 3.0
ventilador S : cable del ventilador :
; 39. Tomar
39. Tomar tornillo AL, T 1.0 atornillador AL, T 1.0
; M, PP, 41. Ensamblar
40. Colocar tornillo s 7.0 tornillo E 7.0
42. Soltar 42. Soltar
atornillador S 10 atornillador S 10
. 43. Tomar cable de
43. Tomar bobina AL, T 2.0 la bobina AL, T 2.0
. 44, Ensamblar
44, Sostener bobina SO 4.0 cable de la bobina E 4.0
45, Colocar bobina M,gP, 3.0 45, Colocar bobina M,gP, 3.0
. 46. Tomar
46. Tomar tornillo AL, T 1.0 atornillador AL, T 1.0
. M, PP, 47. Ensamblar
47. Colocar tornillo s 7.0 tornillo E 7.0
48. Tomar tornillo AL, T 4.0 Actividades | 8- Sostener SO 4.0
’ ' ) se repiten 4 atornillador )
n M, PP, 50. Ensamblar
49. Colocar tornillo S 28.0 veces tornillo E 28.0
. 51. Soltar
51. Sostener bobina SO 1.0 atornillador S 1.0
52. Tomar brocha
52. Sostener bobina SO 3.0 con pasta AL, T 3.0

conductora




53. Colocar pasta M. PP
53. Sostener bobina SO 6.0 conductoraen la ’S ! 6.0
bobina
54. Tomar cable del
54. Tomar enchufe AL, T 2.0 arEuE AL, T 2.0
55. Sostener 55. Colocar cables M, PP,
enchufe SO 50 de enchufe S 50
M, PP, 56. Sostener
56. Colocar enchufe S 3.0 enchufe SO 3.0
. 57. Sostener cable
of Tomar bastidor | a1 | 20 del bastidor SO 2.0
P superior
58. Ensamblar
58. Sostener )
bastidor superior SO 3.0 _cablt_aabastldor E 3.0
inferior
. 59. Colocar
23 g:;iloorc:(;tl))rzstldor M, PP, 6.0 bastidor superior M, PP, 6.0
pe ; . S ’ sobre bastidor S )
bastidor inferior : .
inferior
60. Girar cocineta M, P, S 4.0 60. Girar cocineta M, P, S 4.0
. 61. Tomar
61. Tomar tornillo AL, T 1.0 atornillador AL, T 1.0
. M, PP, 63. Ensamblar
62. Colocar tornillo S 7.0 tornillo E 7.0
64. Tomar tornillo AL, T 3.0 Actividades 64. qutener SO 3.0
’ ' ) se repiten 3 atornillador )
. M, PP, 66. Ensamblar
65. Colocar tornillo s 21.0 veces tornillo E 21.0
67. Soltar 67. Soltar
atornillador S 1.0 atornillador S 1.0
68. Tomar topes AL, T 4.0 Actividades 68. Tomar topes AL, T 4.0
M, PP, se repiten 2 M, PP,
69. Colocar topes s 6.0 veces 69. Colocar topes s 6.0
70. Tomar cocineta AL, T 2.0 70. Tomar cocineta AL, T 2.0
. 71. Colocar
71. Colocar cocineta M, P, S 4.0 cocineta M, P, S 4.0
Total en Segundos | 352.5 Total en Segundos | 352.5
Total en Minutos 5.86
INSPECCION DE COCINETA A INDUCCION MAGNETICA DE 1 HORNILLA
Mano lzquierda Simbolo Tiempo Observacioén Mano Derecha Simbolo Tiempo
(seg) (seg)
1. Tomar cocineta AL, T 2 1. Tomar cocineta AL, T 2
2. Colocar cocineta M, P, S 4 2. Colocar cocineta M, P, S 4
3. Sostener cocineta SO 1.0 3. Tomar enchufe AL, T 1.0
) 4. Conectar M, PP,
4. Sostener cocineta SO 2.0 enchufe s 2.0
5. Tomar olla de 5. Tomar olla de
prueba con agua e L prueba con agua AL T —
6. Colocar ollade M, PP, 3.0 6. Colocar ollade M, PP, 3.0
prueba S : prueba :
. 7. Encender
7. Sostener cocineta SO 1.0 B U 1.0
8. Probar controles U 60.0 8. Probar controles U 60.0
9. Sostener cocineta SO 1.0 9. Apagar cocineta U 1.0




10. Tomar olla de

10. Tomar olla de

prueba con agua AL T 1.0 prueba con agua AL T 1.0
11. Colocar olla de M, PP, 3.0 11. Colocar olla de M, PP, 3.0
prueba S ’ prueba S ’
12. Tomar cocineta AL, T 2 12. Tomar cocineta AL, T 2
. 13. Colocar
13. Colocar cocineta | M, P, S 4 — M, P, S 4
Total en Segundos 85.0 Total en Segundos 85.0
Total en Minutos 1.42
EMPAQUE DE COCINETA A INDUCCION MAGNETICA DE 1 HORNILLA
. a Tiempo > o Tiempo
Mano lIzquierda Simbolo Observacion Mano Derecha Simbolo
q (seg) (seg)
1. Tomar funda AL, T 1 1. Tomar funda AL, T 1
2. Colocar funda M, P, S 1 2. Colocar funda M, P, S 1
3. Tomar cocineta AL, T 2.0 3. Tomar cocineta AL, T 2.0
4. Colocar cocineta M, PP,
4. Sostener funda SO 5.0 en funda S 5.0
5. Retirar papel
5. Sostener funda SO 6.0 pegatina DE 6.0
6. Doblar funda E 4.0 6. Doblar funda E 4.0
7. Tomar caja AL, T 2.0 7. Tomar caja AL, T 2.0
8. Colocar caja M, P, S 2.0 8. Colocar caja M, P, S 2.0
9. Tomar cocineta AL, T 3.0 9. Tomar cocineta AL, T 3.0
. 10. Colocar M, PP,
10. Sostener caja SO 5.0 cocineta en caja S 5.0
11. Sellar caja E 7.0 11. Sellar caja E 7.0
12. Tomar producto 12. Tomar producto
terminado e = terminado e =
13. Colocar 13. Colocar
producto terminado M, P, S 2.0 producto terminado M, P.S 2.0
Total en Segundos 42.0 Total en Segundos 42.0
Total en Minutos 0.7
ENSAMBLE DE COCINETA A INDUCCION MAGNETICA DE 2 HORNILLAS
. q Tiempo p q Tiempo
Mano lIzquierda Simbolo Observacion Mano Derecha Simbolo
q (seg) (seg)
1. Tomar bastidor 1. Tomar bastidor
superior AL T 15 superior ALT 15
2. Colocar bastidor 2. Colocar bastidor
superior sobre M, P, S 1.5 superior sobre M, P, S 1.5
mesa de trabajo mesa de trabajo
3. Tomar placa de 3. Tomar placa de
control AL T 10 control AL T 1.0
4. Colocar placa de 4. Colocar placa de
control dentro del M‘SPP‘ 5.0 control dentro del M,gP, 5.0
bastidor superior bastidor superior
. 5. Tomar
5. Tomar tornillo AL, T 1.0 atornillador AL, T 1.0
6. Colocar tornillo
M, PP, 7. Ensamblar
sobre placa de s 7.0 tornillo E 7.0
control
8. Tomar tornillo AL, T 13.0 Actividades se | 8. Sostener SO 13.0




repiten 13 atornillador
9. Colocar tornillo veces
sobre placa de M,gP, 91.0 tlc?r.nl;erlw(')samblar E 91.0
control
11. Soltar 11. Soltar
atornillador S 1.0 atornillador S 1.0
12. Girar bastidor 12. Girar bastidor
superior s iy superior b 1 Y
13. Tomar sellante 13. Tomar sellante
de silicona AL, T 2.0 de silicona AL, T 20
14. Colocar 14. Colocar
sellante de silicona sellante de silicona
en bastidor s b s e en bastidor e L
superior superior
15.Tomar panel de 15.Tomar panel de
control AL, T 10 control AL, T 10
16. Colocar panel 16. Colocar panel
de control sobre M,gP, 20.0 de control sobre M'gp' 20.0
bastidor superior bastidor superior
17. Tomar sellante 17. Tomar sellante
de silicona AL T 2.0 de silicona AL T 2.0
18. Colocar 18. Colocar
sellante de silicona sellante de silicona
en bastidor s b s “a en bastidor e i
superior superior
19.Tomar placa 19.Tomar placa
vitroceramica AL, T 6.0 . vitroceramica AL, T 6.0
Actividades se

20. Colocar placa repiten 2 20. Colocar placa
vitroceramica M, PP, 400 veces vitroceramica M, PP, 40.0
sobre bastidor S sobre bastidor S
superior superior
21. Tomar pafio de 21. Tomar alcohol
limpieza AL T 1.0 industrial AL T 1.0

~ 22. Colocar alcohol
22. Sostener pafio SO 3.0 industrial en pafio M, P, S 3.0
23. Sostener 23. Limpiar
bastidor superior SO 200 bastidor superior M. U, S 20.0
24. Tomar bastidor 24. Tomar bastidor
superior AT 2l superior AT 2l
25. Colocar 25. Colocar
bastidor superior M. P, S 4.0 bastidor superior M, P, S 4.0
26. Tomar bastidor 26. Tomar bastidor
inferior bl = inferior AL =
27. Colocar 27. Colocar
bastidor inferior M. P, S 15 bastidor inferior M. P, S 15
28. Tomar placa de . 28. Tomar placa de
potencia Ak T Y ACt'V'qtadeZ seé | potencia AT Y

repiten
29. Coloce_\r placa M, PP, 10.0 veces 29. Coloca_tr placa M, PP, 10.0
de potencia S de potencia S
. 30. Tomar

30. Tomar tornillo AL, T 1.0 atornillador AL, T 1.0

. M, PP, 32. Ensamblar
31. Colocar tornillo s 7.0 tornillo E 7.0




33. Sostener

33. Tomar tornillo AL, T 7.0 Activid_ades 2| ol SO 7.0
M, PP repiten 7 35. Ensamblar
i » P veces :
34. Colocar tornillo s 49.0 tornillo E 49.0
36. Soltar 36. Soltar
atornilador = L atornillador S 10
37. Tomar 37. Tomar cable del
ventilador AL T 4.0 Actividades se | ventilador AL T 4.0
repiten 2 38. Ensamblar
Sghgggg?r M,gP, 6.0 veces cable del E 6.0
ventilador
. . 39. Tomar
39. Tomar tornillo AL, T 2.0 Act:;/gji;dneg se | atornillador AL T 2.0
8 M, PP, 41. Ensamblar
40. Colocar tornillo s 14.0 veces tornillo E 14.0
42. Soltar 42. Soltar
atornillador S 10 atornillador S 10
. 43. Tomar cable de
43. Tomar bobina AL, T 4.0 B la bobina AL, T 4.0
44, Sostener Actividades se 44, Ensamblar
" SO 8.0 repiten 2 ) . E 8.0
bobina veces cable de la bobina
45, Colocar bobina M,gP, 6.0 45, Colocar bobina M'gp’ 6.0
. 46. Tomar
46. Tomar tornillo AL, T 1.0 atornillador AL, T 1.0
. M, PP, 47. Ensamblar
47. Colocar tornillo s 7.0 tornillo E 7.0
. L 48. Sostener
48. Tomar tornillo AL, T 9.0 Act|V|qades S€ | atornillador SO 9.0
M, PP repiten 9 50. Ensamblar
i » P veces i
49. Colocar tornillo s 63.0 tornillo E 63.0
51. Sostener 51. Soltar
bobina S0 10 atornillador S 10
52. Sostener 52. Tomar brocha
b " SO 3.0 con pasta AL, T 3.0
obina
conductora
Actividades se | 53. Colocar pasta
gﬁ.bisr?astener SO 12.0 repiten 2 conductoraen la M,gP, 12.0
veces bobina
54. Tomar cable del
54. Tomar enchufe AL, T 2.0 e e AL, T 2.0
55. Sostener 55. Colocar cables M, PP,
enchufe S0 2.0 de enchufe S 5.0
56. Colocar M, PP, 56. Sostener
enchufe S =l enchufe 219 g
. 57. Sostener cable
57. Tomar bastidor )
superior AL, T 2.0 del ba_stldor SO 2.0
superior
58. Ensamblar
58. Sostener .
bastidor superior SO 3.0 g:ablg a bastidor E 3.0
inferior
59. Colocar 59. Colocar
bastidor superior M, PP, 8.0 bastidor superior M, PP, 8.0
sobre bastidor S ’ sobre bastidor S '
inferior inferior
60. Girar cocineta M, P, S 8.0 60. Girar cocineta M, P, S 8.0
61. Tomar tornillo AL, T 1.0 61. Tomar AL, T 1.0




atornillador
. M, PP, 63. Ensamblar
62. Colocar tornillo s 7.0 tornillo E 7.0
. . 64. Sostener
64. Tomar tornillo AL, T 5.0 Act:;/gji;dneg se | atornillador SO 5.0
. M, PP, veces 66. Ensamblar
65. Colocar tornillo S 35.0 tornillo E 35.0
67. Soltar 67. Soltar
atornillador S 10 atornillador S 10
68. Tomar topes AL, T 6.0 Actividades se | 68. Tomar topes AL, T 6.0
repiten 3
69. Colocar topes M,gp, 9.0 vp:aces 69. Colocar topes M,gP, 9.0
70. Tomar cocineta AL, T 2.0 70. Tomar cocineta AL, T 2.0
71. Colocar 71. Colocar
cocineta M, P, S 8.0 cocineta M. P, S 8.0
Total en Segundos | 612.0 Total en Segundos 612.0
Total en Minutos 10.13
INSPECCION DE COCINETA A INDUCCION MAGNETICA DE 2 HORNILLAS
. . Tiempo L. . Tiempo
Mano Izquierda Simbolo Observacion Mano Derecha Simbolo
q (seq) (seg)
1. Tomar cocineta AL, T 2.0 1. Tomar cocineta AL, T 2.0
2. Colocar cocineta | M, P, S 8.0 2. Colocar cocineta | M, P, S 8.0
8, S_ostener SO 1.0 3. Tomar enchufe AL, T 1.0
cocineta
4. Sostener 4, Conectar M, PP,
cocineta S0 2.0 enchufe S 2.0
5. Tomar olla de 5. Tomar olla de
prueba con agua A L prueba con agua A T Y
6. Colocar ollade M, PP, 3.0 6. Colocar ollade M, PP, 3.0
prueba S ’ prueba S '
7. Sostener 7. Encender
cocineta 29 — cocineta Y —
8. Probar controles U 60.0 8. Probar controles U 60.0
<k S_ostener SO 1.0 9. Apagar cocineta U 1.0
cocineta
10. Tomar olla de 10. Tomar olla de
prueba con agua AL T 1.0 prueba con agua ALT 1.0
11. Colocar olla de M, PP, 3.0 11. Colocar olla de M, PP, 3.0
prueba S ’ prueba S ’
12. Tomar cocineta AL, T 2.0 12. Tomar cocineta AL, T 2.0
13. Colocar 13. Colocar
cocineta M. P, S 8.0 cocineta M. P, S £
Total en Segundos 93.0 Total en Segundos 93.0
Total en Minutos 1.55
EMPAQUE DE COCINETA A INDUCCION MAGNETICA DE 2 HORNILLAS
. a Tiempo 0 a Tiempo
Mano Izquierda Simbolo Observacion Mano Derecha Simbolo
q (seg) (seg)
1. Tomar funda AL, T 1.0 1. Tomar funda AL, T 1.0
2. Colocar funda M, P, S 1.0 2. Colocar funda M, P, S 1.0
3. Tomar cocineta AL, T 2.0 3. Tomar cocineta AL, T 2.0
4. Sostener funda SO 10.0 4 Celoel CoElnets by P17 10.0

en funda S




5. Retirar papel
5. Sostener funda SO 12.0 pegatina DE 12.0
6. Doblar funda E 8.0 6. Doblar funda E 8.0
7. Tomar caja AL, T 2.0 7. Tomar caja AL, T 2.0
8. Colocar caja M, P, S 2.0 8. Colocar caja M, P, S 2.0
9. Tomar cocineta AL, T 2.0 9. Tomar cocineta AL, T 2.0
. 10. Colocar M, PP,
10. Sostener caja SO 8.0 cocineta en caja s 8.0
11. Sellar caja E 10.0 11. Sellar caja E 10.0
12. Tomar 12. Tomar
producto AL, T 3.0 producto AL, T 3.0
terminado terminado
13. Colocar 13. Colocar
producto M, P, S 8.0 producto M, P, S 8.0
terminado terminado
Total en Segundos 69.0 Total en Segundos 69.0
Total en Minutos 1.15
ENSAMBLE DE COCINETA A INDUCCION MAGNETICA DE 4 HORNILLAS
. q Tiempo e q Tiempo
Mano lIzquierda Simbolo Observacion Mano Derecha Simbolo
a (seg) (seg)
1. Ton_1ar bastidor AL T 20 1. Ton_1ar bastidor AL T 20
superior superior
2. Colocar bastidor 2. Colocar bastidor
superior sobre M, P, S 2.0 superior sobre M, P, S 2.0
mesa de trabajo mesa de trabajo
3. Tomar placa de 3. Tomar placa de
control AL T 1.0 control AL T 1.0
4. Colocar placa de 4. Colocar placa de
control dentro del M’gp’ 5.0 control dentro del M,gP, 5.0
bastidor superior bastidor superior
. 5. Tomar
5. Tomar tornillo AL, T 1.0 atornillador AL, T 1.0
6. Colocar tornillo
sobre placa de 1 = 7.0 b Ensamblar E 7.0
S tornillo
control
. 8. Sostener
8. Tomar tornillo AL T | 130 | Actividades se | atornillador SO 13.0
9. Colocar tornillo repiten 13
sobre placa de LOIRE 91.0 veces — I_Ensamblar E 91.0
S tornillo
control
11. Soltar 11. Soltar
atornillador S 10 atornillador S 10
12. Girar bastidor 12. Girar bastidor
superior b 5 &l superior LS 2l
13. Tomar sellante 13. Tomar sellante
de silicona AL T 20 de silicona AL T 20
14. Colocar 14. Colocar
sellante de silicona sellante de silicona
en bastidor MU, S 18.0 en bastidor MU, S 18.0
superior superior
15.Tomar panel de 15.Tomar panel de
control AL, T 10 control AL, T 10




16. Colocar panel

16. Colocar panel

de control sobre M’gp’ 20.0 de control sobre M’gP’ 20.0
bastidor superior bastidor superior
17. Tomar sellante 17. Tomar sellante
de silicona AL, T 2.0 de silicona AL, T 20
18. Colocar 18. Colocar
sellante de silicona sellante de silicona
en bastidor b5 S 80.0 en bastidor MELLES 80.0
superior superior
19.Tomar placa 19.Tomar placa
vitroceramica AL T 8.0 - vitroceramica AL T 8.0
Actividades se
20. Colocar placa repiten 4 20. Colocar placa
vnroceram_lca M, PP, 80.0 veces wtroceramyca M, PP, 80.0
sobre bastidor S sobre bastidor S
superior superior
21. Tomar pafio de 21. Tomar alcohol
limpieza AL T 1.0 industrial AL T 1.0
~ 22. Colocar alcohol
22. Sostener pafio SO 3.0 industrial en pafio M, P, S 3.0
23. Sostener 23. Limpiar
bastidor superior SO 40.0 bastidor superior M, U, S 40.0
24. Tomar bastidor 24. Tomar bastidor
superior e il superior AT Sl
25. Colocar 25. Colocar
bastidor superior M. P, S 50 bastidor superior M. P, S 50
_26. T_omar bastidor AL T 20 _26. T_omar bastidor AL T 20
inferior inferior
27. Colocar 27. Colocar
bastidor inferior M. P, S 2.0 bastidor inferior M. P, S 2.0
28. Tomar placa de o 28. Tomar placa de
potencia AT &l Actw@;adez se | potencia AT el
repiten
29. Coloca}r placa M, PP, 20.0 veces 29. Coloce_lr placa M, PP, 20.0
de potencia S de potencia S
. 30. Tomar
30. Tomar tornillo AL, T 1.0 atornillador AL, T 1.0
. M, PP, 32. Ensamblar
31. Colocar tornillo s 7.0 tornillo E 7.0
33. Tomar tornillo AL, T 15.0 Actividades se 33. Sc_)stener SO 15.0
- atornillador
M, PP repiten 15 35. Ensambla
. .Ens r
» P, veces
34. Colocar tornillo s 105.0 tornillo E 105.0
36. Soltar 36. Soltar
atornilador = — atornillador = —
37. Tomar 37. Tomar cable del
ventilador ALT 8.0 | Actividades se | ventilador AL T 8.0
repiten 4 38. Ensamblar
38. Colocar M, PP, veces
ventilador s 12.0 cabl_e del E 12.0
ventilador
. L 39. Tomar
39. Tomar tornillo AL, T 4.0 Act::e/gji?ednez S€ | atornillador AL, T 4.0
. M, PP, 41. Ensamblar
40. Colocar tornillo s 28.0 veces tornillo E 28.0
42. Soltar 42. Soltar
atornillador S 10 atornillador S 10




. 43. Tomar cable de
43. Tomar bobina AL, T 8.0 rividad la bobina AL, T 8.0
ctividades se
44. Sostener : 44, Ensamblar
repiten 4
bobina S0 16.0 vF:eces cable de la bobina E 16.0
45, Colocar bobina M’gP’ 12.0 45, Colocar bobina M’gp’ 12.0
. 46. Tomar
46. Tomar tornillo AL, T 1.0 atornillador AL, T 1.0
; M, PP, 47. Ensamblar
47. Colocar tornillo s 7.0 tornillo E 7.0
48. Tomar tornillo AL, T 19.0 Actividades se 48. qutener SO 19.0
) atornillador
M, PP repiten 19 150, Ensambl
. . Ensamblar
» P, veces
49. Colocar tornillo S 133.0 tornillo E 133.0
51. Sostener 51. Soltar
bobina S0 10 atornillador S 10
52 Sostener 52. Tomar brocha
v SO 3.0 con pasta AL, T 3.0
bobina
conductora
Actividades se | 53. Colocar pasta
Ei.bisr?:tener SO 24.0 repiten 4 conductoraen la M’gP’ 24.0
veces bobina
54. Tomar enchufe | AL T 2.0 S Toel Geltlp ezl o 2.0
enchufe
55. Sostener 55. Colocar cables M, PP,
enchufe SO 50 de enchufe S 50
56. Colocar M, PP, 56. Sostener
enchufe S =l enchufe =g =L
. 57. Sostener cable
57. Tomar bastidor )
superior AL, T 3.0 del ba_stldor SO 3.0
superior
58. Ensamblar
58. Sostener )
bastidor superior SO 5.0 pablgabastldor E 5.0
inferior
59. Colocar 59. Colocar
bastidor superior M, PP, 12.0 bastidor superior M, PP, 12.0
sobre bastidor S ) sobre bastidor S ’
inferior inferior
60. Girar cocineta M, P, S 10.0 60. Girar cocineta M, P, S 10.0
. 61. Tomar
61. Tomar tornillo AL, T 1.0 atornillador AL, T 1.0
. M, PP, 63. Ensamblar
62. Colocar tornillo s 7.0 tornillo E 7.0
. . 64. Sostener
64. Tomar tornillo AL, T 7.0 Act|V|d_ades se | atornillador SO 7.0
M, PP repiten 7 66. Ensamblar
i g 175 veces :
65. Colocar tornillo s 49.0 tornillo E 49.0
67. Soltar 67. Soltar
atornillador S 10 atornillador S 10
68. Tomar topes AL, T 8.0 Actividades se | 68. Tomar topes AL, T 8.0
M, PP, repiten 4 M, PP,
69. Colocar topes s 12.0 veces 69. Colocar topes S 12.0
70. Tomar cocineta AL, T 5.0 70. Tomar cocineta AL, T 5.0
71. Colocar 71. Colocar
cocineta M. P, S 10.0 cocineta M, P, S 10.0
Total en Segundos | 969.0 Total en Segundos 969.0

Total en Minutos

16.15




INSPECCION DE COCINETA A INDUCCION MAGNETICA DE 4 HORNILLAS

. . Tiempo L. . Tiempo
Mano Izquierda Simbolo Observacion Mano Derecha Simbolo

q (seg) (seg)
1. Tomar cocineta AL, T 5.0 1. Tomar cocineta AL, T 5.0
2. Colocar cocineta | M, P, S 10.0 2. Colocar cocineta | M, P, S 10.0
< S_ostener SO 1.0 3. Tomar enchufe AL, T 1.0
cocineta
4. Sostener 4. Conectar M, PP,
cocineta S0 2.0 enchufe S 2.0
5. Tomar olla de 5. Tomar olla de
prueba con agua Ak U L0 prueba con agua Ak T 0
6. Colocar ollade M, PP, 3.0 6. Colocar ollade M, PP, 3.0
prueba S ’ prueba S '
7. Sostener 7. Encender
cocineta =g L cocineta Y L
8. Probar controles U 60.0 8. Probar controles U 60.0
9. Sostener .
B . SO 1.0 9. Apagar cocineta U 1.0
10. Tomar olla de 10. Tomar olla de
prueba con agua AL T 1.0 prueba con agua AL T 1.0
11. Colocar olla de M, PP, 3.0 11. Colocar olla de M, PP, 3.0
prueba S ’ prueba S '
12. Tomar cocineta AL, T 5.0 12. Tomar cocineta AL, T 5.0
13. Colocar 13. Colocar
cocineta M. P, S 10.0 cocineta M, P, S 10.0

Total en Segundos | 103.0 Total en Segundos 103.0

Total en Minutos 1.72

EMPAQUE DE COCINETA A INDUCCION MAGNETICA DE 4 HORNILLAS

. q Tiempo p q Tiempo
Mano lIzquierda Simbolo Observacion Mano Derecha Simbolo
q (seg) (seg)
1. Tomar funda AL, T 1.0 1. Tomar funda AL, T 1.0
2. Colocar funda M, P, S 1.0 2. Colocar funda M, P, S 1.0
3. Tomar cocineta AL, T 5.0 3. Tomar cocineta AL, T 5.0
4. Colocar cocineta M, PP,

4. Sostener funda SO 20.0 en funda S 20.0
5. Sostener funda o) 12.0 5. Retirar papel DE 12.0
) ) pegatina )
6. Doblar funda E 8.0 6. Doblar funda E 8.0
7. Tomar caja AL, T 4.0 7. Tomar caja AL, T 4.0
8. Colocar caja M, P, S 2.0 8. Colocar caja M, P, S 2.0
9. Tomar cocineta AL, T 5.0 9. Tomar cocineta AL, T 5.0

. 10. Colocar M, PP,

10. Sostener caja SO 12.0 cocineta en caja s 12.0
11. Sellar caja E 10.0 11. Sellar caja E 10.0
12. Tomar 12. Tomar
producto AL, T 8.0 producto AL, T 8.0
terminado terminado
13. Colocar 13. Colocar
producto M, P, S 12.0 producto M, P, S 12.0
terminado terminado

Total en Segundos 100.0 Total en Segundos 100.0

Total en Minutos 1.67







APENDICE B
BILL OF MATERIALS (BOM)

Cocineta

Nivel O de 1

Hornilla

unda : :
; Py 1 Cajade 4 Tornillos Cuerpo
Nivel 1 l Cartén Il 5*3/4" | l Cocineta |

. 1 Placa 1 Circuito 1 Circuito 1 4Tornillos ; Sl 1 Eane Pasta 1
Nivel 2 l de Control | lde Potencial lEnchufeI l 5*3/4" | l Tﬁ;’}g'g? | Bobina --d - Conductora | | Ventilador

Control

; Cocineta de
Nivel O l 2 Hornillas |

unaa P B
; 1 Caja de 6 Tornillos Cuerpo
vael 1 5*3/4"

. ' 2 Placa 1 Pane 1 Circuito 2 Circuito 8 Tornillos | | 26 Tornillos 2 2 =l Pasta
Nivel 2 Vitroceramica Co?ﬁrol de Control | | de Potencia 1 Enchufe 5*3/4" 7*7/16" Bobina Ventilador -~y Conductora

ocineta

Nivel 0 de 4
Hornilla
. 1 Cuerpo

9 ‘ o ! Tornillos Tornillos Superior e 4 4 “de Pasta
e Dotencia Enchufe Ex2/ A" 2%x7/18" pent Bohina | || Ventilador - Conductora

. 4 Placa
Nivel 2 l Vitroceramica




APENDICE C
POLITICAS DE INVENTARIO

Método Lead Time | 1 sem Sem 1[{Sem 2| Sem 3[Sem 4|Sem 5/Sem 6|Sem 7| Sem 8| Sem 9
Requerimiento 1042 | 1042 | 1042 | 1042 | 1042 | 1042 | 1042 | 1042 | 1042
Inventario 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Lote por |Pedido 1042 | 1042 | 1042 | 1042 | 1042 | 1042 | 1042 | 1042 | 1042 -

Lote |Costo de Mantenimiento de 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Costo de Pedido 30 30 30 30 30 30 30 30 30 0
Costo de Total de Inventario | 30 30 30 30 30 30 30 30 30 0 270 |

Método Lead Time | 1 sem Sem 1{Sem 2| Sem 3[Sem 4| Sem 5(Sem 6|Sem 7| Sem 8| Sem 9
Requerimiento 1042 | 1042 | 1042 | 1042 | 1042 | 1042 | 1042 | 1042 | 1042

Periodo Inve.ntario 0 1042 0 1042 0 1042 0 1042 0 1042

Fijo de 2 Pedido _ 2084 0 2084 0 2084 0 2084 0 2084 0

sem Costo de Mantenimiento de 62,52 0 62,52 0 62,52 0 62,52 0 62,52
Costo de Pedido 30 30 30 30 30
Costo de Total de Inventario | 30 [6252| 30 [6252| 30 [6252] 30 [6252| 30 [6252]|4626 |

Método Lead Time | 1 sem Sem 1|{Sem 2| Sem 3[Sem 4| Sem 5/Sem 6|Sem 7| Sem 8| Sem 9
Requerimiento 1042 | 1042 | 1042 | 1042 | 1042 | 1042 | 1042 | 1042 | 1042

Periodo Inve.ntario 0 2084 | 1042 0 2084 | 1042 0 2084 | 1042 0

Fijo de 3 Pedido _ 3126 0 0 3126 0 0 3126 0 0 -

sem Costo de Mantenimiento de 125 | 62,52 0 125 | 62,52 0 125 | 62,52 0
Costo de Pedido 30 30 30 0
Costo de Total de Inventario 30 125 [ 62,52 | 30 125 62,52 | 30 125 | 62,52 0 652,7 |




(POLITICA DE INVENTARIO LOTE POR LOTE)

APENDICE D
PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

Item Lead Time | 1sem Sem1 | Sem2 | Sem3 | Sem4 | Sem5 | Sem6 | Sem7 | Sem8 | Sem 9
Requerimiento 1042 1042 1042 1042 1042 1042 1042 1042 1042
Caja de Carton |Inventario 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
40*30*10 Recepcién de Pedido 1042 1042 1042 1042 1042 1042 1042 1042 1042
Pedido Realizado 1042 | 1042 1042 1042 1042 1042 1042 1042 1042 -
Item Lead Time 1 sem Sem1 | Sem2 | Sem3 | Sem4 | Sem5| Sem6 | Sem7 | Sem8 | Sem 9
Requerimiento 117 117 117 117 117 117 117 117 117
Caja de Carton |Inventario 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
60*40*10 Recepcién de Pedido 117 117 117 117 117 117 117 117 117
Pedido Realizado 117 117 117 117 117 117 117 117 117 -
Item Lead Time 1 sem Sem1 | Sem2 | Sem3 | Sem4 | Sem5| Sem6 | Sem7 | Sem8 | Sem 9
Requerimiento 259 259 259 259 259 259 259 259 259
Caja de Carton |Inventario 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
80*60*10 Recepcién de Pedido 259 259 259 259 259 259 259 259 259
Pedido Realizado 259 259 259 259 259 259 259 259 259 -
Item Lead Time 1 sem Sem1 | Sem2 | Sem3 | Sem4 | Sem5| Sem6 | Sem7 | Sem8 | Sem 9
Requerimiento 1042 1042 1042 1042 1042 1042 1042 1042 1042
Fundasde  finGentario 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Plastico Burbuja — -
Pequeiia Recepcion de Pedido 1042 1042 1042 1042 1042 1042 1042 1042 1042
Pedido Realizado 1042 | 1042 1042 1042 1042 1042 1042 1042 1042 -
Item Lead Time 1 sem Sem1 | Sem2 | Sem3 | Sem4 | Sem5| Sem6 | Sem7 | Sem8 | Sem 9
Requerimiento 117 117 117 117 117 117 117 117 117
Fundasde  finGentario 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Plastico Burbuja — -
Mediana Recepcion de Pedido 117 117 117 117 117 117 117 117 117
Pedido Realizado 117 117 117 117 117 117 117 117 117 -
Item Lead Time 1 sem Sem1 | Sem2 | Sem3 | Sem4 | Sem5| Sem6 | Sem7 | Sem8 | Sem 9
Requerimiento 259 259 259 259 259 259 259 259 259
Fundasde  finGentario 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Plastico Burbuja — -
Grande Recepcion de Pedido 259 259 259 259 259 259 259 259 259
Pedido Realizado 259 259 259 259 259 259 259 259 259 -




Item Lead Time 1 sem Sem1| Sem2 | Sem3 | Sem4 | Sem5| Sem6 | Sem7 | Sem8 | Sem9
Requerimiento 1042 1042 1042 1042 1042 1042 1042 1042 1042
Bastidor Superior|Inventario 0 0 0 0 0 0 0 0 0
para 1 Hornilla  |Recepcion de Pedido 1042 1042 1042 1042 1042 1042 1042 1042 1042
Pedido Realizado 1042 | 1042 1042 1042 1042 1042 1042 1042 1042 -
Item Lead Time 1 sem Sem1| Sem2 | Sem3 | Sem4 | Sem5| Sem6 | Sem7 | Sem8 | Sem9
Requerimiento 117 117 117 117 117 117 117 117 117
Bastidor Superior|Inventario 0 0 0 0 0 0 0 0 0
para 2 Hornillas  |Recepcion de Pedido 117 117 117 117 117 117 117 117 117
Pedido Realizado 117 117 117 117 117 117 117 117 117 -
Item Lead Time 1 sem Sem1| Sem2 | Sem3 | Sem4 | Sem5| Sem6 | Sem7 | Sem8 | Sem9
Requerimiento 259 259 259 259 259 259 259 259 259
Bastidor Superior|Inventario 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
para 4 Hornillas  |Recepcion de Pedido 259 259 259 259 259 259 259 259 259
Pedido Realizado 259 259 259 259 259 259 259 259 259 -
Item Lead Time 1 sem Sem1| Sem2 | Sem3 | Sem4 | Sem5| Sem6 | Sem7 | Sem8 | Sem9
Requerimiento 1042 1042 1042 1042 1042 1042 1042 1042 1042
Bastidor Inferior |Inventario 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
para 1 Hornilla  |Recepcion de Pedido 1042 1042 1042 1042 1042 1042 1042 1042 1042
Pedido Realizado 1042 | 1042 1042 1042 1042 1042 1042 1042 1042 -
Item Lead Time 1 sem Sem1| Sem2 | Sem3 | Sem4 | Sem5| Sem6 | Sem7 | Sem8 | Sem9
Requerimiento 117 117 117 117 117 117 117 117 117
Bastidor Inferior |Inventario 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
para 2 Hornillas  |Recepcion de Pedido 117 117 117 117 117 117 117 117 117
Pedido Realizado 117 117 117 117 117 117 117 117 117 -
Item Lead Time 1 sem Sem1| Sem2 | Sem3 | Sem4 | Sem5| Sem6 | Sem7 | Sem8 | Sem9
Requerimiento 259 259 259 259 259 259 259 259 259
Bastidor Inferior |[Inventario 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
para 4 Hornillas  |Recepcion de Pedido 259 259 259 259 259 259 259 259 259
Pedido Realizado 259 259 259 259 259 259 259 259 259 -
Item Lead Time | 2 sem Sem1 | Sem2 | Sem3 | Sem4 | Sem5 | Sem6 | Sem7 | Sem8 | Sem 9
Requerimiento 1042 1042 1042 1042 1042 1042 1042 1042 1042
Placa de Control |Inventario 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
para 1 Hornilla  [Recepcién de Pedido 1042 1042 1042 1042 1042 1042 1042 1042 1042
Pedido Realizado 1042 | 1042 | 1042 1042 1042 1042 1042 1042 1042 - -




Item Lead Time | 2 sem Sem1 | Sem2 | Sem3 | Sem4 | Sem5 | Sem6 | Sem7 | Sem8 | Sem 9
Requerimiento 117 117 117 117 117 117 117 117 117
Placa de Control |Inventario 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
para 2 Hornillas [Recepcién de Pedido 117 117 117 117 117 117 117 117 117
Pedido Realizado 117 | 117 117 117 117 117 117 117 117 - -
Item Lead Time 2 sem Sem1 | Sem2 | Sem3 | Sem4 | Sem5| Sem6 | Sem7 | Sem8 | Sem 9
Requerimiento 259 259 259 259 259 259 259 259 259
Placa de Control [Inventario 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
para 4 Hornillas  |Recepcion de Pedido 259 259 259 259 259 259 259 259 259
Pedido Realizado 259 | 259 259 259 259 259 259 259 259 - -
Item Lead Time 1 sem Sem1 | Sem2 | Sem3 | Sem4 | Sem5| Sem6 | Sem7 | Sem8 | Sem 9
Requerimiento 1042 1042 1042 1042 1042 1042 1042 1042 1042
Panel de Control |Inventario 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
para 1 Hornilla  [Recepcién de Pedido 1042 1042 1042 1042 1042 1042 1042 1042 1042
Pedido Realizado 1042 | 1042 1042 1042 1042 1042 1042 1042 1042 -
Item Lead Time 1 sem Sem1 | Sem2 | Sem3 | Sem4 | Sem5| Sem6 | Sem7 | Sem8 | Sem 9
Requerimiento 117 117 117 117 117 117 117 117 117
Panel de Control |Inventario 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
para 2 Hornillas  |Recepcion de Pedido 117 117 117 117 117 117 117 117 117
Pedido Realizado 117 117 117 117 117 117 117 117 117 -
Item Lead Time 1 sem Sem1 | Sem2 | Sem3 | Sem4 | Sem5| Sem6 | Sem7 | Sem8 | Sem 9
Requerimiento 259 259 259 259 259 259 259 259 259
Panel de Control |Inventario 0 0 0 0 0 0 0 0 0
para 4 Hornillas  |Recepcion de Pedido 259 259 259 259 259 259 259 259 259
Pedido Realizado 259 259 259 259 259 259 259 259 259 -
Item Lead Time 2 sem Sem1 | Sem2 | Sem3 | Sem4 | Sem5| Sem6 | Sem7 | Sem8 | Sem 9
Requerimiento 1418 1418 1418 1418 1418 1418 1418 1418 1418
Placa de Inventario 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Potencia Recepcién de Pedido 1418 1418 1418 1418 1418 1418 1418 1418 1418
Pedido Realizado 1418 | 1418 | 1418 1418 1418 1418 1418 1418 1418 - -
Item Lead Time 1 sem Sem1 | Sem2 | Sem3 | Sem4 | Sem5| Sem6 | Sem7 | Sem8 | Sem 9
Requerimiento 1418 1418 1418 1418 1418 1418 1418 1418 1418
Inventario 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Enchufe — -
Recepcion de Pedido 1418 1418 1418 1418 1418 1418 1418 1418 1418
Pedido Realizado 1418 | 1418 1418 1418 1418 1418 1418 1418 1418 -




Item Lead Time 1 sem Sem1| Sem2 | Sem3 | Sem4 | Sem5| Sem6 | Sem7 | Sem8 | Sem9
Requerimiento 2312 2312 2312 2312 2312 2312 2312 2312 2312
i Inventario 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Ventilador — -
Recepcién de Pedido 2312 2312 2312 2312 2312 2312 2312 2312 2312
Pedido Realizado 2312 | 2312 2312 2312 2312 2312 2312 2312 2312 -
Item Lead Time 1 sem Sem1| Sem2 | Sem3 | Sem4 | Sem5| Sem6 | Sem7 | Sem8 | Sem9
Requerimiento 2312 2312 2312 2312 2312 2312 2312 2312 2312
Bobi Inventario 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
opina Recepcion de Pedido 2312 | 2312 | 2312 | 2312 | 2312 | 2312 | 2312 | 2312 | 2312
Pedido Realizado 2312 | 2312 2312 2312 2312 2312 2312 2312 2312 -
Item Lead Time 1 sem Sem1| Sem2 | Sem3 | Sem4 | Sem5| Sem6 | Sem7 | Sem8 | Sem9
Requerimiento 82 82 82 82 82 82 82 82 82
Pasta Inventario 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Conductora Recepcién de Pedido 82 82 82 82 82 82 82 82 82
Pedido Realizado 82 82 82 82 82 82 82 82 82 -
Item Lead Time 1 sem Sem1| Sem2 | Sem3 | Sem4 | Sem5| Sem6 | Sem7 | Sem8 | Sem9
Requerimiento 291 291 291 291 291 291 291 291 291
Sellante de Inventario 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Silicona Recepcién de Pedido 291 291 291 291 291 291 291 291 291
Pedido Realizado 291 291 291 291 291 291 291 291 291 -




APENDICE E
DESCRIPCION DE CARGO

CARGO: GERENTE GENERAL
DESCRIPTIVO DE CARGO DEPARTAMENTO: Gerencia General
JEFE INMEDIATO: No aplica.

FECHA ULTIMA REVISION: dd/mm/aa

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL CARGO
-Desarrollar la misién, vision de la Compaiiia.
-Establecer la politica empresarial y los valores que guiaran las actividades de la Empresa.
-Aprobar los presupuestos anuales de la empresa y velar por su cumplimiento.
-Supervisar financiera y comercialmente las areas de negocios y los demas departamentos con un
enfoque minuciosos de control de gastos y gestion.
-Evaluar los proyectos que presenta la gerencia de operaciones con el fin de integrar los diferentes
departamentos cumpliendo con el lineamiento estratégico para mantener la eficiencia y lograr
sinergia en la organizacion.
-Disefiar planes de contingencia para enfrentar cambios futuros del mercado y reorganizar
financieramente los recursos.
-Supervisar las negociaciones con proveedores nacionales e internacionales y buscar las mejores
condiciones para la empresa.
-Participar y supervisar la elaboracion de la Planeacion Estratégica de la Compainiia.
-Establecer relaciones comerciales que ayuden a la Empresa a establecerse en el tiempo.
-Representar a la Empresa en los eventos en los que las diferentes instituciones publicas o
privadas organicen a fin de establecer relaciones comerciales.

PERFIL
Formacion Conocimiento Capacitacion . .
. e - Idiomas Necesarios
Académica Especificos Adicional
Superior Gerencia Normas ISO 9001,
I\/[I)BA Administracion OSHAS 18000, Inglés
Relaciones Humanas ISO 14000. Mandarin
Auditoria
COMPETENCIAS
Funcionales Organizacionales
-Capacidad de analisis y sintesis -Conocimiento del rol institucional
-Direccion estratégica -Pensamiento estratégico
-Competencias conceptuales -Conduccion de equipos
-Toma de decisiones bajo presion -Capacidad de trabajo en equipo
-Conocimiento de la gestién institucional -Capacidad de trabajo bajo presion
-Liderazgo -Conocimientos regulatorio
-Espiritu emprendedor -Conciencia Institucional
-Capacidad de negociacion -Planeacion estratégica
-Proactivo -Capacidad para resolver problemas y conflictos
-Altos niveles de relaciones interpersonales

REVISION Y APROBACION

Firma Fecha

Creado por:

Revisado por:

Aprobado por:




CARGO: ASISTENTE DE GERENCIA GENERAL
DESCRIPTIVO DE CARGO DEPARTAMENTO: Gerencia General
JEFE INMEDIATO: Gerente General

FECHA ULTIMA REVISION: dd/mm/aa

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL CARGO
-Cadificacion, registro, clasificacién y movimiento de los documentos y correspondencia general de
la Gerencia General
-Atender y coordinar las comunicaciones telefénicas de la Gerencia General, de acuerdo a las
necesidades de la Gerencia, manteniendo actualizado el directorio de contactos.
-Atender consultas del personal proporcionando informacion de los asuntos que le solicitan dentro
de las normas de seguridad y confidencialidad de los documentos o de la informacién a su cargo.
-Coordinar y controlar la agenda de reuniones de la Gerencia General, facilitando la obtencién de
los recursos, tales como informacién, documentos, equipos 0 suministros necesarios para su
ejecucion.
-Redactar e imprimir, correspondencia y/o documentos elabordndolos de acuerdo a las
instrucciones de su Jefe, dentro de los estandares de comunicacién establecidos.
-Organizar, controlar y mantener actualizado el archivo de documentos de la Gerencia General de
acuerdo con los procedimientos de archivo de la Empresa y disposiciones de Jefe inmediato.
-Realizar otras actividades que le sean asignadas por su Jefe inmediato.

PERFIL
Formacion Conocimiento Capacitacion Idiomas
Académica Especificos Adicional Necesarios
Superl_or Relaciones Humanas Auditoria Inglés
Secretariado : L . . :
Ei : Manejo de Utilitarios Comercio Exterior Mandarin
jecutivo

COMPETENCIAS

Funcionales Organizacionales

-Capacidad para resolver problemas y conflictos | -Capacidad de trabajo bajo presion
-Capacidad de analisis y sintesis
-Competencias conceptuales comerciales
-Toma de decisiones

-Conocimiento de ofimatica

-Dinamismo y organizacién

-Proactiva

REVISION Y APROBACION

Firma Fecha

Creado por:

Revisado por:

Aprobado por:




CARGO: JEFE DE PRODUCCION
DESCRIPTIVO DE CARGO DEPARTAMENTO: Produccién
JEFE INMEDIATO: Gerente General

FECHA ULTIMA REVISION: dd/mm/aa

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL CARGO
-Planificar y elaborar el Plan de Produccion de la Empresa.
-Organizar, dirigir y controlar los procesos de operacién en la elaboracion de los productos que la
Compaiiia ofrece al cliente.
-Elaborar programa operativo anual, proponiendo y realizando cambios requeridos si es necesario.
-Definir y presentar planes de trabajo para cubrir las necesidades prioritarias de los de los clientes
a corto, mediano y largo plazo.
-Elaborar, revisar y ajustar las 6rdenes de produccién.
-Supervisar las tareas realizadas por los operarios.
-Elaborar las requisiciones de materiales necesarios para la produccion planificada.
-Establecer controles de productos defectuosos.
-Realizar estadisticas de los indices relevantes de produccion, que permita controlar la gestion
operativa de la Empresa.
-Planificar y coordinar el Plan de Operacién Anual y los procesos de aprovisionamiento de
materias primas, elaboracién de estufas, mantenimiento de instalaciones y maquinarias, asi como
también el despacho y distribucién de producto terminado (estufas).

PERFIL
Formacion Conocimiento Capacitacion . .
- o . Idiomas Necesarios
Académica Especificos Adicional
$uperlor . Administracion
Ingeniero Industrial A
: o MRP Inglés
Ingeniero Eléctrico
Ingeniero Mecénico

COMPETENCIAS

Funcionales Organizacionales
-Capacidad de andlisis y sintesis -Conocimiento del rol institucional
-Competencias conceptuales -Conduccion de equipos
-Toma de decisiones -Capacidad de trabajo en equipo
-Conocimiento de la gestion institucional -Capacidad de trabajo bajo presion
-Liderazgo -Conocimientos técnicos regulatorio

-Manejo de estadisticas
-Buen manejo de utilitarios

REVISION Y APROBACION

Firma Fecha

Creado por:

Revisado por:

Aprobado por:




CARGO: JEFE DE FINANZAS
DESCRIPTIVO DE CARGO DEPARTAMENTO: Financiero-Comercial
JEFE INMEDIATO: Gerente General

FECHA ULTIMA REVISION: dd/mm/aa

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL CARGO
-Organizar, dirigir, coordinar y controlar todas las actividades administrativas y financieras de la
Compaiiia.
-Vigilar la incorporacion de los procesos especificos de control interno, dentro de los sistemas de
presupuesto, de determinacién y recaudacion de los recursos financieros, de tesoreria y
contabilidad.
-Asegurar el funcionamiento de control interno administrativo.
-Asegurar el funcionamiento de control interno financiero.
-Adoptar medidas correctivas para el mejoramiento de los Sistemas de Administracion Financiera.
-Establecer métodos especificos de evaluacién presupuestaria.
-Entregar con oportunidad la informacién financiera requerida, a los distintos grados gerenciales
internos.
-Asesorar a la maxima autoridad o titular para la adopcidn de decisiones en materia financiera.
-Cumplir y hacer cumplir las disposiciones legales, reglamentarias, las politicas y normas
pertinentes relacionadas con sus funciones, asi como supervisar la labor y la calidad ética y
profesional del personal de su departamento.
-Asegurar la liquidacién y cancelacién oportuna de toda obligacion de la Empresa.
-Elaborar los estados financieros mensuales.
-Planificar y ejecutar la recuperacién de cartera y hacer efectivo el cobro de las cuentas y evitar las
pérdidas.
-Analizar y controlar los costos de la Empresa, asi como también monitorear los indices de
gestion.
-Llevar el registro de costos y presupuestos en orden cronolégico de forma permanente.
-Cumplir las demés obligaciones sefialadas en la Ley.

PERFIL
Formacion Conocimiento Capacitacion . .
L - Ry Idiomas Necesarios
Académica Especificos Adicional
Superior Admé)mstre_u,:lon NIIF &
Ingeniero Comercial u FizIgloll Auditoria Ingles
Contabilidad
COMPETENCIAS
Funcionales Organizacionales
-Capacidad para resolver problemas y conflictos | -Conocimiento del rol institucional
-Capacidad de andlisis y sintesis -Conduccion de equipos
-Competencias conceptuales -Capacidad de trabajo en equipo
-Toma de decisiones -Capacidad de trabajo bajo presion
-Conocimiento de la gestién institucional -Conocimientos regulatorio
-Liderazgo
-Capacidad de negociacion
-Agilidad numérica
REVISION Y APROBACION
Firma Fecha

Creado por:

Revisado por:

Aprobado por:




CARGO: JEFE DE VENTAS
DESCRIPTIVO DE CARGO DEPARTAMENTO: Financiero-Comercial
JEFE INMEDIATO: Gerente General

FECHA ULTIMA REVISION: dd/mm/aa

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL CARGO
-Desarrollar e Implementar Estrategias de Ventas.

-Supervisar la Gestién de Ventas y Mercadeo.

-Atender personalmente a los clientes importantes.

-Estar consciente y en conocimiento de los requisitos del cliente, de la importancia de su
cumplimiento y de la forma en que sus responsabilidades aportan para la obtencién de la
satisfaccion del cliente y de los objetivos de Calidad.

-Apoyar y/o generar, y supervisar el desarrollo de nuevos proyectos.

PERFIL
Formacion Conocimiento Capacitacion . .
. - . Idiomas Necesarios
Académica Especificos Adicional
Superior
Ingenlero Administracion PNL a
Comercial, S . Inglés
. Negociacién Auditoria
Industrial,
Ventas
COMPETENCIAS
Funcionales Organizacionales
-Capacidad para resolver problemas vy | -Conocimiento del rol institucional
conflictos -Pensamiento estratégico
-Capacidad de analisis y sintesis -Conduccion de equipos
-Competencias conceptuales -Capacidad de trabajo en equipo
-Toma de decisiones -Capacidad de trabajo bajo presion
-Conocimiento de la gestion institucional
-Liderazgo
-Espiritu emprendedor
-Capacidad de negociacion
-Agilidad numérica
-Competencias en ventas
REVISION Y APROBACION
Firma Fecha

Creado por:

Revisado por:

Aprobado por:




CARGO: JEFE DE TALENTO HUMANO
DESCRIPTIVO DE CARGO DEPARTAMENTO: Talento Humano
JEFE INMEDIATO: Gerente General

FECHA ULTIMA REVISION: dd/mm/aa

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL CARGO
-Administrar, controlar, evaluar y ajustar los procedimientos del Talento Humano en los grupos de
promocion laboral, sistema de carrera personal y gestion humana.
-Asesorar, apoyar y orientar al grupo de Gestion Humana en lo concerniente al modelo de gestion
y demas actividades para el buen funcionamiento y cumplimiento de los objetivos del area.
-Asesorar, apoyar y orientar al grupo de promocién laboral en lo concerniente a la evaluaciéon y
clasificacién del personal, ascensos, llamamiento a capacitaciones.
-Controlar y evaluar el desempefio del personal bajo su cargo, a través de métodos y
procedimientos de control interno que garanticen la calidad, eficiencia y eficacia en la gestiéon y
operacion del servicio bajo su responsabilidad.
-Cumplir con cada uno de los tratados y acuerdos relacionados con los, derechos humanos, las
normas y leyes que rigen el territorio nacional.
-Implementar y controlar el comportamiento ético y disciplinario al personal bajo su mando, de
acuerdo con las disposiciones legales vigentes y las necesidades de la Empresa.

PERFIL
Formacion Conocimiento Capacitacion . .
. - . Idiomas Necesarios
Académica Especificos Adicional
Supe_rlor e Administracién e PNL e Inglés
Ingeniero . . -
3 e Negociacion ¢ Auditoria e Mandarin no
Comercial, Relaci Eti indi bl
relal ¢ Relaciones e Etica indispensable
Humanas
COMPETENCIAS
Funcionales Organizacionales
-Capacidad para resolver problemas vy | -Conocimiento del rol institucional
conflictos -Conduccion de equipos
-Capacidad de andlisis y sintesis -Capacidad de trabajo en equipo
-Competencias conceptuales -Capacidad de trabajo bajo presion
-Toma de decisiones -Conocimientos técnicos regulatorio
-Conocimiento de la gestion institucional
-Liderazgo
-Espiritu emprendedor
-Capacidad de negociacion

REVISION Y APROBACION

Firma Fecha

Creado por:

Revisado por:

Aprobado por:




CARGO: ASISTENTE DE LOGISTICA
DESCRIPTIVO DE CARGO DEPARTAMENTO: Produccién
JEFE INMEDIATO: Jefe de Produccién

FECHA ULTIMA REVISION: dd/mm/aa

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL CARGO
-Crear listado de insumos, materias primas, materiales de empaques, que se utilizan en la
produccion de estufas.
-Crear base de datos de proveedores que cumplan los estandares de Calidad de la empresa.
-Establecer la evaluacion de proveedores para mejorar los costos en el momento de las compras.
-Definir los tiempos de necesidades de produccién, para llevar a cabo las compras en los tiempos
justos sin incrementar los costos de inventario.
-Pronosticar los gastos relacionados con las compras de materiales, materias primas, materiales
de empaques.
-Realizar un estudio de inventarios, para determinar el inventario de seguridad en bodega y puntos
de reorden de inventario.
-Supervisar periddicamente el inventario.
-Trazar rutas de distribucién y medir tiempos.
-Supervisar y llevar un control del mantenimiento de vehiculos.
-Establecer politicas de distribucién.
-Establecer politicas de Compras para las actividades de la Empresa.

PERFIL
Formacion Conocimiento Capacitacion . .
. - . Idiomas Necesarios
Académica Especificos Adicional
Superior

Iy el S Administracion de Auditoria ,

Ingeniero en Inglés

- Bodegas
Logistica y
Distribucién
COMPETENCIAS
Funcionales Organizacionales
-Capacidad de andlisis y sintesis -Conocimiento del rol institucional
-Direccion estratégica -Pensamiento estratégico
-Competencias conceptuales -Conduccion de equipos
-Toma de decisiones -Capacidad de trabajo en equipo
-Conocimiento de la gestion institucional -Capacidad de trabajo bajo presion
-Liderazgo -Conocimientos técnicos regulatorio
-Manejo de estadisticas -Conciencia institucional
-Buen manejo de utilitarios
-Administracién de bodegas
REVISION Y APROBACION
Firma Fecha

Creado por:

Revisado por:

Aprobado por:




CARGO: OPERARIO DE ENSAMBLE
DEPARTAMENTO: Produccién
JEFE INMEDIATO: Jefe de Produccién

DESCRIPTIVO DE CARGO

FECHA ULTIMA REVISION: dd/mm/aa

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL CARGO
-Utilizar las instrucciones escritas y verbales para ensamblar y empacar el producto.
-Registrar los datos asociados con el producto durante el proceso en los documentos apropiados
segun el Sistema de Calidad.
-Cumplir con los estandares de calidad del producto.
-Tener certificaciones validas y cumplir el estandar de produccién en al menos 5 operaciones

distintas.

-Colaborar con el Jefe de Produccion de su linea para realizar corridas especiales.
-Mantener limpia y ordenada su area de trabajo.

PERFIL
Formacion Conocimiento Capacitacion . .
. . . Idiomas Necesarios

Académica Especificos Adicional

Secundaria
Bachiller Técnico en Electrénica Trabajo de a T

Electrénica o Electricidad ensambles igliss w9 Gelepenssil

Electricidad

COMPETENCIAS
Funcionales Organizacionales

-Planificador

-Busca y tiene en cuenta las oportunidades

de mejora
-Trabajo en equipo
-Deseos de aprendizaje

-Tener gran capacidad de auto motivacion
-Capacidad de toma de decisiones bajo presion
-Realizar sus actividades para lograr objetivos a
corto, mediano y largo plazo

-Mantiene altas normas de integridad personal

-Disciplina -Respetuoso  y  habil en sus relaciones
-Habilidad en el manejo de Herramientas interpersonales
REVISION Y APROBACION
Firma Fecha

Creado por:

Revisado por:

Aprobado por:




CARGO: OPERARIO DE MANTENIMIENTO
DESCRIPTIVO DE CARGO DEPARTAMENTO: Produccién
JEFE INMEDIATO: Jefe de Produccién

FECHA ULTIMA REVISION: dd/mm/aa

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL CARGO
-Alimentar, calibrar y hacer funcionar las maquinas para un mantenimiento eficiente.
-Realizar las actividades segun instrucciones de trabajo.
-Cumplir con los requerimientos del manual de seguridad industrial vigente en la empresa.
-Cargar y descargar materiales seglin sean requeridos.
-Reportar mantenimiento de maquinaria segun formularios otorgados por su jefe inmediato.
-Controlar el mantenimiento de las maquinas, montacargas, electricidad y soldadura.
-Solicitar los repuestos y lubricantes que sean necesarios para el buen funcionamiento de las
maquinas.
-Mantener limpia y ordenada su area de trabajo.
-Estar consciente y en conocimiento de los requisitos del cliente, de la importancia de su
cumplimiento y de la forma en que sus responsabilidades aportan para la obtencién de la
satisfaccion del cliente y de los objetivos de calidad.
-Realizar las tareas que su jefe inmediato designe.

PERFIL
Formacion Conocimiento Capacitacion . .
- . . Idiomas Necesarios
Académica Especificos Adicional
. L Electrénica . Inglés no
Bachiller Técnico Electricidad Reparaciones indispensable
COMPETENCIAS
Funcionales Organizacionales
-Planificador -Tener gran capacidad de auto motivacién
-Busca y tiene en cuenta las oportunidades | -Capacidad de toma de decisiones bajo presion
de mejora -Realizar d§us ac':ividad?s para lograr objetivos a
“Trabajo en equipo corto, mediano y largo plazo.

D d dizai -Mantiene altas normas de integridad personal
-Deseos de aprendizaje -Respetuoso y habil en sus relaciones
-Disciplina interpersonales.

-Habilidad en el manejo de maquinaria

REVISION Y APROBACION

Firma Fecha

Creado por:

Revisado por:

Aprobado por:




CARGO: BODEGUERO
DESCRIPTIVO DE CARGO DEPARTAMENTO: Produccién
JEFE INMEDIATO: Jefe de Produccién

FECHA ULTIMA REVISION: dd/mm/aa

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL CARGO
-Organizar, planificar, controlar, dirigir, y, evaluar sus actividades de bodega para lograr:
-Entregas de suministros de produccion segun instrucciones de Asistente de Logistica o del Jefe
de Produccion.
-Organizar los despachos de suministros en funcion de pedidos y stock.
-Controlar que se despache la calidad y cantidad correctas de suministros.
-Realizar inventarios aleatorios diarios de suministros e informar inmediatamente cualquier
irregularidad en bodega.
-Ser guardian de los materiales en bodegas.
-Buen orden de la bodega.
-Realizar las tareas que su jefe inmediato designe.

PERFIL
Formacion Conocimiento Capacitacion . .
- P . Idiomas Necesarios
Académica Especificos Adicional

Manejo de inventarios

Bachiller Manejo de Office
Bodegas

Inglés no indispensable

COMPETENCIAS

Funcionales Organizacionales
-Ser extrovertido -Tener gran capacidad de automotivacion
-Aptitud y criterio numérico -Capacidad de toma de decisiones bajo presion
-Planificador y Organizador -Realizar sus actividades para lograr objetivos a

rto, mediano y lar laz
-Buscar 'y tener en cuenta las corto, mediano y largo pla 0 .
-Mantener altas normas de integridad personal

oportunidades de mejora _ -Respetuoso y habil en las relaciones
-Proyectar equilibrio, confianza y seguridad | interpersonales

en el papel de liderazgo efectivo
-Ordenado

REVISION Y APROBACION

Firma Fecha

Creado por:

Revisado por:

Aprobado por:




CARGO: ASISTENTE DE FINANZAS
DESCRIPTIVO DE CARGO DEPARTAMENTO: Financiero
JEFE INMEDIATO: Jefe de Finanzas

FECHA ULTIMA REVISION: dd/mm/aa

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL CARGO
-Realizar las conciliaciones bancarias mensuales.
-Registrar las operaciones contables del organismo.
-Participar con informacién para la solventar las observaciones derivadas de las observaciones de
auditorias practicadas por los 6rganos fiscalizadores.
-Proporcionar y en su caso elaborar los papeles de trabajo necesarios para la atencion de las
auditorias internas y externas.
-Recibir las requisiciones de compra que presentan los departamentos administrativos de la
Empresa, a fin de que se verifique la suficiencia presupuestal en la partida que corresponda y se
proceda a su autorizacién.
-Elaborar cheques o transferencias interbancarias para el pago de ndmina de empleados.
-Elaborar cheques y pago a proveedores, prestadores de servicio y adquisicion de bienes
muebles.

PERFIL
Formacion Conocimiento Capacitacion . .
. e . Idiomas Necesarios
Académica Especificos Adicional
Superior Administracion NIIF
CF:)PA Tributacion Auditoria Inglés no indispensable
Contabilidad Utilitarios
COMPETENCIAS
Funcionales Organizacionales
-Capacidad de andlisis y sintesis -Capacidad de trabajo en equipo
-Competencias conceptuales -Capacidad de trabajo bajo presion
-Toma de decisiones -Conocimientos Técnicos Regulatorio
-Conocimiento de la Gestion Institucional -Conciencia Institucional
-Liderazgo
-Agilidad Numérica

REVISION Y APROBACION

Firma Fecha

Creado por:

Revisado por:

Aprobado por:




DESCRIPTIVO DE CARGO

JE

CARGO: ASISTENTE DE VENTAS
DEPARTAMENTO: Comercial

FE INMEDIATO: Jefe de Ventas

FE

CHA ULTIMA REVISION: dd/mm/aa

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL CARGO

-Estar consciente y en conocimiento de los requisitos del cliente, de la importancia de su
cumplimiento y de la forma en que sus responsabilidades aportan para la obtencion de la

satisfaccion del cliente.

-Planificar y Organizar las visitas a los clientes.

-Proyectar las necesidades y oportunidades d

€ negocios.

-Investigar desarrollo de productos y proveedores alternativos.

-Buscar nuevos clientes y mercados.
-Fomentar las relaciones interpersonales con
-Lograr pedidos y realizar proformas, satisfaci
-Asesorar al cliente.

-Servir posventa.

el cliente.
endo requerimientos de la empresa y del cliente.

-Asegurar y lograr las cobranzas segun politicas.

PERFIL
Formacion Conocimiento Capacitacion . .
. . . Idiomas Necesarios

Académica Especificos Adicional

Superior

mgEniene Negociacion PNL Inglés
Comercial, 9 Auditoria 9

Industrial, Ventas
COMPETENCIAS
Funcionales Organizacionales

-Ser extrovertido
-Planificador y organizador
-Buscar y tener en
oportunidades de mejora
-Proyectar equilibrio, confianza y seguridad

cuenta las

-Tener gran capacidad de automotivacién
-Capacidad de toma de decisiones bajo presion
-Realizar sus actividades para lograr objetivos a
corto, mediano y largo plazo

-Mantener altas normas de integridad personal.

en el papel de liderazgo efectivo -Respetuoso 'y habil en las relaciones
Ventas interpersonales
. - -Buena presencia
-Buen criterio matematico
REVISION Y APROBACION
Firma Fecha

Creado por:

Revisado por:

Aprobado por:




CARGO: ASISTENTE DE MARKETING

DESCRIPTIVO DE CARGO DEPARTAMENTO: Comercial

JEFE INMEDIATO: Jefe de Ventas

FECHA ULTIMA REVISION: dd/mm/aa

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL CARGO

-Realizar estudios de publicidad y mercadeo.
-Llevar el control de ingresos y egresos que g

eneran los medios de comunicacion.

-Seleccionar, corregir, disefiar y titular diversos articulos publicitarios.
-Organizar eventos de promocion y/o publicidad.
-Revisar y avalar las 6rdenes de pago por publicidad.

-Elaborar tarifas publicitarias.

PERFIL
Formacion Conocimiento Capacitacion . .
. P . Idiomas Necesarios
Académica Especificos Adicional
Superior
Licenciado en Disefio Grafico Auditoria Inglés
Marketing y Publicidad Artes Mandarin no indispensable
Publicidad
COMPETENCIAS
Funcionales Organizacionales

-Ser extrovertido

-Emprendedor

-Planificador y organizador

-Buscar 'y tener en cuenta las
oportunidades de mejora

-Tener gran capacidad de automotivacién
-Capacidad de toma de decisiones bajo presion
-Realizar sus actividades para lograr objetivos a
corto, mediano y largo plazo

-Mantener altas normas de integridad personal
-Respetuoso 'y  hébil en las relaciones
interpersonales

-Buena presencia

REVISION Y APROBACION

Firma Fecha

Creado por:

Revisado por:

Aprobado por:




CARGO: RECEPCIONISTA
DESCRIPTIVO DE CARGO DEPARTAMENTO: Talento Humano
JEFE INMEDIATO: Jefe de Talento Humano

FECHA ULTIMA REVISION: dd/mm/aa

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL CARGO
-Operar una central telefonica pequefia, haciendo y recibiendo llamadas telefénicas, conectando
las mismas con las diferentes extensiones.
-Atender al publico que solicita informacion dandole la orientacion requerida.
-Anotar en libros de control diario las llamadas efectuadas y recibidas por el personal y el tiempo
empleado.
-Mantener el control de llamadas locales y a larga distancia mediante registro de ndimero de
llamadas y tiempo empleado.
-Recibir la correspondencia y mensajes dirigidos a los diferentes departamentos.
-Anotar los mensajes dirigidos a las diferentes personas y departamentos de la empresa.
-Entregar la correspondencia recibida a las diferentes personas y departamentos, asi como
también los mensajes recibidos.

PERFIL
Formacion Conocimiento Capacitacion . .
L e .. Idiomas Necesarios
Académica Especificos Adicional
Bachiller en Relaciones Etica . a .
. L, . Inglés término medio
Ciencias Generales Humanas Atencion al cliente

COMPETENCIAS

Funcionales Organizacionales
-Espiritu Emprendedor -Capacidad de trabajo en equipo.
-Capacidad de Negociacion -Capacidad de trabajo bajo presion.

-Habilidad de manejo de central telefénica.
-Capacidad de atender al publico.
-Valores

REVISION Y APROBACION

Firma Fecha

Creado por:

Revisado por:

Aprobado por:




CARGO: ASISTENTE DE TALENTO HUMANO
DESCRIPTIVO DE CARGO DEPARTAMENTO: Talento Humano
JEFE INMEDIATO: Jefe de Talento Humano

FECHA ULTIMA REVISION: dd/mm/aa

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL CARGO
-Aplicar instrumentos de registro de informacién de cargo, para el andlisis de cargos.
-Verificar las referencias de los aspirantes a los cargos.
-Mantener actualizados los archivos del personal que ha recibido adiestramiento.
-Recibir solicitudes de pagos de beneficios contemplados en la ley.
-Chequear el cumplimiento de los requisitos exigidos para el otorgamiento de los beneficios tales
como: bonificaciones, pensiones, jubilaciones y otros contenidos de ley.
-Realizar los célculos sobre las clausulas de proteccion socio-econémicas: bono nocturno, horas
extras, vacaciones, reposos pre y post natal y otros de conformidad con la Ley.
-Determinar a través del estudio de los expedientes y otros documentos del personal, antigiiedad
o tiempo de servicio del trabajador en la Empresa.
-Actualizar y registrar en los expedientes del personal, reposos, permisos, inasistencias y demés
informacion relacionada con el personal de la compania.
-Registrar la asistencia del personal de la empresa.
-Realizar célculos sencillos de datos para el boletin estadistico del area.
-Chequear diariamente el control de asistencia y detecta fallas.
-Participar con el jefe en la elaboracidn, organizacién y ejecucién de programas y/o actividades de
previsién social, higiene y seguridad en el trabajo, recreacién y bienestar social para el trabajador.
-Disefiar y elaborar cartelera de informacion general y de adiestramiento.

PERFIL
Formacion Conocimiento Capacitacion . .
- o g Idiomas Necesarios
Académica Especificos Adicional
Superior Relaciones Humanas
Licenciado en Leyes y Codigos c.
Etica
Talento Humano, Laborables L . e .
. . . Atencion al cliente Inglés término medio
Ingeniero Industrial, Sistemas de
Ingeniero Comercial Remuneracion

COMPETENCIAS

Funcionales Organizacionales

-Capacidad de trabajo en equipo

-Capacidad de trabajo bajo presion

-Tener gran capacidad de automotivacién
-Capacidad de toma de decisiones bajo presion
-Realizar sus actividades para lograr objetivos a
corto, mediano y largo plazo

-Mantener altas normas de integridad personal
-Respetuoso 'y  hébil en las relaciones
interpersonales

-Espiritu emprendedor

-Capacidad de negociacion

-Habilidad de manejo de central telefénica
-Capacidad de atender al publico

-Valores

-Agilidad numérica

-Compromiso

REVISION Y APROBACION

Firma Fecha

Creado por:

Revisado por:

Aprobado por:




CARGO: ASISTENTE DE SERVICIOS GENERALES
DESCRIPTIVO DE CARGO DEPARTAMENTO: Talento Humano
JEFE INMEDIATO: Jefe de Talento Humano

FECHA ULTIMA REVISION: dd/mm/aa

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL CARGO
-Asear las oficinas y areas asignadas, antes del ingreso de los funcionarios y vigilar que se
mantengan aseadas.
-Mantener los bafios y lavamanos en perfectas condiciones de aseo y limpieza y con la dotacion
necesaria.
-Clasificar la basura empacando desechos organicos, papeles y materiales sélidos en bolsas
separadas.
-Responder por los elementos a su cargo e informar sobre cualquier anormalidad o deterioro que
ellos presenten y solicitar su reposicién o reparacion si es del caso.
-Mantener limpios los muebles, enseres, ventanas, cortinas y todo elemento accesorio de las
areas de las oficinas.
-Prestar el servicio de cafeteria a los funcionarios en sus oficinas y atender las reuniones que se
lleven a cabo en las oficinas de su &rea de trabajo.
-Recibir y entregar correspondencia a las diferentes organizaciones con la que la empresa
mantenga relaciones.
-Realizar diferentes gestiones en entidades bancarias, instituciones del gobierno u otras
organizaciones.
-Apoyar en la realizacién de tramites generales.
-Revisar el adecuado funcionamiento del vehiculo asignado y velar por el mantenimiento del
mismo.

PERFIL
Formacion Conocimiento Capacitacion . .
- o g Idiomas Necesarios
Académica Especificos Adicional
Atencion al cliente
Bachiller Relaciones Humanas | Técnicas de aseo y No aplica
limpieza
COMPETENCIAS
Funcionales Organizacionales
-Espiritu emprendedor -Capacidad de trabajo en equipo
-Capacidad de atender al publico -Capacidad de trabajo bajo presion
-Valores -Respetuoso  y habil en las relaciones
interpersonales
REVISION Y APROBACION
Firma Fecha

Creado por:

Revisado por:

Aprobado por:




CARGO: ASISTENTE DE SISTEMAS INFORMATICOS
DESCRIPTIVO DE CARGO DEPARTAMENTO: Talento Humano
JEFE INMEDIATO: Jefe de Talento Humano

FECHA ULTIMA REVISION: dd/mm/aa

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL CARGO
-Detectar fallas técnicas de los equipos.
-Orientar técnicamente a los usuarios en materia de su competencia.
-Reportar las necesidades de insumos y materiales propios del area.
-Transcribir y acceder informacion en la computadora.
-Desarrollar aplicaciones mediante herramientas de productividad.
-Ejecutar tareas de transcripcién y captura de informacion a través de cualquier dispositivo
electrénico.
-Operar medios audiovisuales.
-Proporcionar apoyo logistico y técnico para las presentaciones y eventos.
-Apoyar la produccion de presentaciones y publicaciones.

PERFIL
Formacion Conocimiento Capacitacion . .
- o g Idiomas Necesarios
Académica Especificos Adicional
T2Een & Programacion
Sistemas grar L . .
- Reparaciones de Atencién al cliente No aplica
Informéticos
Computadoras
COMPETENCIAS
Funcionales Organizacionales
-Espiritu emprendedor -Capacidad de trabajo en equipo
-Capacidad de atender al publico -Capacidad de trabajo bajo presion
-Valores -Respetuoso 'y hébil en las relaciones
-Planificador interpersonales
-Busca y tiene en cuenta las oportunidades
de mejora
REVISION Y APROBACION
Creado por: Firma Fecha

Revisado por:

Aprobado por:




APENDICE F

INVERSION FIJA
ACTIVO NO CORRIENTE Cantidad | Unidad | Valor Unitario | Valor Total | “id@ | _Valor | Depreciacion | Depreciacion
Util Residual Anual Mensual
AREA DE PRODUCCION

Banda Transportadora 1 unid. $ 12.000,00 $12.000,00( 10 $ 7.000,00 $ 500,00 $ 41,67
Apilador Eléctrico unid. $ 3.300,00 $6.600,00( 10 $ 1.000,00 $ 560,00 $ 46,67
Carro de Manos 10 unid. $ 120,00 $1.200,00( 10 $ 40,00 $ 116,00 $9,67
Atornillador Eléctrico 9 unid. $ 180,00 $1.620,00( 10 $ 35,00 $ 158,50 $ 13,21
Mesa de Trabajo 9 unid. $ 75,00 $675,00{ 10 $ 10,00 $ 66,50 $ 5,54
Elemento de Prueba unid. $ 60,00 $60,00( 10 $0,00 $6,00 $0,50
Pallets 230 unid. $5,00 $1.150,00f 10 $1,00 $ 114,90 $9,58
Estanterias Estaticas Ajustables 20 unid. $ 300,00 $6.000,00( 10 $ 500,00 $ 550,00 $ 45,83
Estanterias Moviles 7 unid. $ 192,00 $1.344,00] 10 $ 80,00 $ 126,40 $10,53
Elementos de Seguridad Industrial 20 paquetes $ 110,00 $2.200,00( 3 $ 0,00 $ 733,33 $61,11
Elementos de Mantenimiento 1 paquetes $ 240,00 $ 240,001 10 $ 0,00 $ 24,00 $2,00
Mobiliario de Produccion 1 juego $1.730,00 $1.730,00f 10 $ 0,00 $ 173,00 $14,42
Computador 3 unid. $ 450,00 $ 1.350,00 3 $0,00 $ 450,00 $ 37,50
Impresora 2 unid. $ 200,00 $400,00( 5 $0,00 $ 80,00 $6,67
Teléfono 2 unid. $ 35,00 $ 70,00 3 $0,00 $ 23,33 $1,94
Dispensador de Agua 1 unid. $ 195,00 $195,000 5 $ 0,00 $ 39,00 $3,25
Otros 1 unid. $ 200,00 $ 200,00 5 $0,00 $ 40,00 $3,33

SUB - TOTAL $19.392,00 $ 37.034,00 $ 3.760,97 $ 313,41




AREA ADMINISTRATIVA

Mobiliario para Oficinas unid. $7.610,00 $7.610,00| 10 $0,00 $ 761,00 $63,42
Computador 11 unid. $ 450,00 $ 4.950,00 3 $ 0,00 $ 1.650,00 $ 137,50
Impresora y Copiadora 1 unid. $ 2.300,00 $2.300,00( 5 $ 500,00 $ 360,00 $ 30,00
Pizarra 2 unid. $ 35,00 $ 70,00 3 $0,00 $ 23,33 $1,94
Infocus 1 unid. $ 1.200,00 $ 1.200,00 5 $ 200,00 $ 200,00 $ 16,67
Parlantes 1 unid. $ 15,00 $15,000 5 $ 0,00 $ 3,00 $0,25
Teléfonos 13 unid. $ 35,00 $ 455,00 5 $ 0,00 $ 91,00 $7,58
Dispensador de Agua 1 unid. $ 195,00 $195,000 5 $ 0,00 $ 39,00 $3,25
Sistema de Frio 1 unid. $ 1.400,00 $ 1.400,00 5 $0,00 $ 280,00 $ 23,33
Sistema de Seguridad 1 unid. $ 3.000,00 $ 3.000,00 5 $ 0,00 $ 600,00 $ 50,00
Vehiculo 1 unid. $ 30.000,00 $30.000,00( 10 $ 10.000,00 $2.000,00 $ 166,67
Vehiculo Motorizado 1 unid. $ 1.453,00 $1.453,00( 10 $ 500,00 $ 95,30 $7,94
Otros 1 unid. $ 400,00 $ 400,00 5 $0,00 $ 80,00 $ 6,67
SUB - TOTAL $ 48.093,00 $ 53.048,00 $6.182,63 $ 515,22
TOTAL $ 67.485,00 $90.082,00 $9.943,60 $ 828,63
GASTOS PREOPERACIONALES Valor Total

Gastos de Constitucion $ 3.000,00

Gastos de Construccion $ 150.000,00

Gastos de Imagen Corporativo $ 5.000,00

TOTAL

$ 158.000,00




APENDICE G
COSTO DE VENTA

COSTO MATERIAL DIRECTO PARA "COCINETA" 1 HORNILLA

MATERIAL DIRECTO Valor Total Presentacion | _Insumos | Rendimiento | jitarig
del Insumo Requeridos del Insumo
MATERIA PRIMA
Bastidores $ 28,00 1 2 6 $9,33
Placa Vitroceramica $ 125,00 1 1 4 $ 31,25
Ventilador $ 5.000,00 1 1 1000 $5,00
Bobina $ 8.000,00 1 1 1000 $ 8,00
Panel de Control $ 2.000,00 1 1 1000 $2,00
Placa de Control $ 10.000,00 1 1 1000 $ 10,00
Circuito de Potencia $ 40.000,00 1 1 1000 $ 40,00
Cable $ 270,00 1 1 300 $0,90
Pasta Conductora $ 37,50 1 1 712,5 $0,05
Sellante de Silicona $ 12,00 1 1 7,5 $1,60
Cinta autofundante $ 90,00 1 1 10000 $ 0,009
Tornillos 7*7/16" $1,20 1 1 7,14 $0,17
Tornillos 5*3/4" $ 0,50 1 1 1,5 $0,33
OTROS M.D.

Cajas $ 37,50 1 1 25 $1,50
Funda plastica $4,00 1 1 10 $0,40
Amarra cable $ 13,00 1 1 200 $ 0,07
TOTAL $ 110,61

Unidades al Mes 4.200

Costo Material Directo al Mes $ 464.567,73

Costo Material Directo al Ao

$ 5.574.812,82




MANO DE OBRA DIRECTA (FIJA) No. De Personal Sueldo Remuneracion %Bengficios Costo MOD
mensual Bruto mensual Sociales mensual
Obreros 13 $ 323,40 $4.204,20 41,31% $ 5.940,96
Jefe de Planta 1 $ 900,00 $ 900,00 41,31% $1.271,79
Asistente de Logistica 1 $ 600,00 $ 600,00 41,31% $ 847,86
TOTAL 15 $ 1.823,40 $ 5.704,20 $ 8.060,61
Costo MOD al Ao $ 96.727,26
PRESUPUESTO EN COSTOS Valor
INDIRECTOS FIJOS
Energia Eléctrica para Produccion $ 100,00
Teléfono $ 40,00
Agua $ 40,00
Mantenimiento de Equipos y Maquinarias $ 200,00
Costo de Inventario $ 2.500,00
Depreciacion de Equipos de Produccién $ 313,41
CIF al Mes $ 3.193,41
CIF al Ao $ 38.320,92
COSTO DE VENTA PARA COCINETA DE Valor
1 HORNILLA
Costo MD $5.574.812,82
Costo MOD al Ao $ 96.727,26
CIF al Ano $ 38.320,92

TOTAL

$ 5.709.861,00




COSTO MATERIAL DIRECTO PARA "COCINETA" 2 HORNILLAS

MATERIAL DIRECTO Valor Total Presentacion | _Insumos | Rendimiento | jitarig
del Insumo Requeridos del Insumo
MATERIA PRIMA
Bastidores $ 28,00 1 2 4 $ 14,00
Placa Vitroceramica $ 125,00 1 1 2 $ 62,50
Ventilador $ 5.000,00 1 1 500 $ 10,00
Bobina $ 8.000,00 1 1 500 $ 16,00
Panel de Control $ 2.000,00 1 1 1000 $2,00
Placa de Control $ 15.000,00 1 1 1000 $ 15,00
Circuito de Potencia $ 40.000,00 1 1 500 $ 80,00
Cable $ 270,00 1 1 300 $0,90
Pasta Conductora $ 37,50 1 1 356,25 $0,11
Sellante de Silicona $ 12,00 1 1 3,75 $ 3,20
Cinta autofundante $ 90,00 1 1 10000 $ 0,01
Tornillos 7*7/16" $1,20 1 1 3,85 $ 0,31
Tornillos 5*3/4" $ 0,50 1 1 0,86 $0,58
OTROS M.D

Cajas $ 50,00 1 1 25 $2,00
Funda plastica $ 6,00 1 1 10 $ 0,60
Amarra cable $ 13,00 1 1 200 $ 0,07
TOTAL $ 207,27

Unidades al Mes 480

Costo Material Directo al Mes $99.490,73

Costo Material Directo al Ao

$ 1.193.888,72




COSTO DE VENTA PARA COCINETA DE

2 HORNILLAS Valor
Costo MD $1.193.888 72
Costo MOD al Afio $ 96.727,26
CIF al Afio $ 38.320,92

TOTAL

$ 1.328.936,90




COSTO MATERIAL DIRECTO PARA "COCINETA" 4 HORNILLAS

MATERIAL DIRECTO Valor Total Presentacion | _Insumos | Rendimiento | jitarig
del Insumo Requeridos del Insumo
MATERIA PRIMA
Bastidores $ 28,00 1 2 2 $ 28,00
Placa Vitroceramica $ 125,00 1 1 1 $ 125,00
Ventilador $ 5.000,00 1 1 250 $ 20,00
Bobina $ 8.000,00 1 1 250 $ 32,00
Panel de Control $ 2.500,00 1 1 1000 $2,50
Placa de Control $ 15.000,00 1 1 1000 $ 15,00
Circuito de Potencia $ 40.000,00 1 1 250 $ 160,00
Cable $ 270,00 1 1 300 $0,90
Pasta Conductora $ 37,50 1 1 178,13 $ 0,21
Sellante de Silicona $ 12,00 1 1 2,14 $ 5,61
Cinta autofundante $ 90,00 1 1 10000 $ 0,01
Tornillos 7*7/16" $1,20 1 1 2,63 $0,46
Tornillos 5*3/4" $ 0,50 1 1 0,52 $ 0,96
OTROS M.D

Cajas $ 75,00 1 1 25 $ 3,00
Funda plastica $ 8,00 1 1 10 $ 0,80
Amarra cable $ 13,00 1 1 200 $ 0,07
TOTAL $ 394,51

Unidades al Mes 1.080

Costo Material Directo al Mes $ 426.070,59

Costo Material Directo al Ao

$5.112.847,13




COSTO DE VENTA PARA COCINETA DE

4 HORNILLAS Valor
Costo MD $5112.847.13
Costo MOD al Afio $ 96.727,26
CIF al Afio $ 38.320,92

TOTAL

$ 5.247.895,31




APENDICE H

GASTOS FINANCIEROS PROYECTADOS

No. Principal Intereses Pago Amort. Prestamo
0 $ 2.485.000,00
1 $ 57.687,56 $ 24.850,00 $ 82.537,56 $2.427.312,44
2 $ 58.264,44 $24.273,12 $ 82.537,56 $ 2.369.048,00
3 $ 58.847,08 $ 23.690,48 $ 82.537,56 $ 2.310.200,92
4 $ 59.435,55 $ 23.102,01 $ 82.537,56 $ 2.250.765,37
5 $ 60.029,91 $ 22.507,65 $ 82.537,56 $ 2.190.735,47
6 $ 60.630,21 $ 21.907,35 $ 82.537,56 $ 2.130.105,26
7 $ 61.236,51 $21.301,05 $ 82.537,56 $ 2.068.868,76
8 $61.848,87 $ 20.688,69 $ 82.537,56 $ 2.007.019,88
9 $ 62.467,36 $ 20.070,20 $ 82.537,56 $ 1.944.552,52
10 $ 63.092,03 $ 19.445,53 $ 82.537,56 $ 1.881.460,49
11 $ 63.722,96 $ 18.814,60 $ 82.537,56 $1.817.737,53
12 $ 64.360,18 $18.177,38 $ 82.537,56 $ 1.753.377,35
13 $ 65.003,79 $ 17.533,77 $ 82.537,56 $ 1.688.373,56
14 $ 65.653,82 $ 16.883,74 $ 82.537,56 $1.622.719,74
15 $ 66.310,36 $ 16.227,20 $ 82.537,56 $ 1.556.409,37
16 $66.973,47 $ 15.564,09 $ 82.537,56 $ 1.489.435,91
17 $ 67.643,20 $ 14.894,36 $ 82.537,56 $1.421.792,71
18 $ 68.319,63 $14.217,93 $ 82.537,56 $ 1.353.473,08
19 $ 69.002,83 $ 13.534,73 $ 82.537,56 $ 1.284.470,25
20 $ 69.692,86 $12.844,70 $ 82.537,56 $1.214.777,39
21 $ 70.389,79 $12.147,77 $ 82.537,56 $ 1.144.387,60
22 $ 71.093,68 $11.443,88 $ 82.537,56 $1.073.293,92
23 $71.804,62 $10.732,94 $ 82.537,56 $ 1.001.489,30
24 $ 72.522,67 $10.014,89 $ 82.537,56 $ 928.966,63
25 $ 73.247,89 $ 9.289,67 $ 82.537,56 $ 855.718,74
26 $ 73.980,37 $ 8.557,19 $ 82.537,56 $ 781.738,36
27 $74.720,18 $7.817,38 $ 82.537,56 $ 707.018,19
28 $ 75.467,38 $ 7.070,18 $ 82.537,56 $ 631.550,81
29 $ 76.222,05 $6.315,51 $ 82.537,56 $ 555.328,76
30 $ 76.984,27 $ 5.553,29 $ 82.537,56 $ 478.344,49
31 $77.754,12 $4.783,44 $ 82.537,56 $ 400.590,37
32 $ 78.531,66 $ 4.005,90 $ 82.537,56 $ 322.058,72
33 $79.316,97 $ 3.220,59 $ 82.537,56 $242.741,74
34 $80.110,14 $2.427,42 $ 82.537,56 $ 162.631,60
35 $80.911,24 $1.626,32 $ 82.537,56 $ 81.720,36
36 $ 81.720,36 $ 817,20 $ 82.537,56 $ 0,00
Ainos Principal Intereses
ler $ 731.622,65 $ 258.828,07
2do $ 824.410,72 $ 166.040,00
3ro $ 928.966,63 $ 61.484,09
TOTAL $ 2.485.000,00 $ 486.352,16




APENDICE |
ESTADO DE RESULTADOS INTEGRALES PROYECTADOS

Ano 1

Ao 2

Ano 3

VENTAS $ 14.986.582,93 $ 14.986.582,93 $ 14.986.582,93
(-) Costo de Venta -$ 12.286.693,35 -$ 12.286.693,35 -$ 12.286.693,35
(=) Utilidad Bruta $ 2.699.889,59 $ 2.699.889,59 $ 2.699.889,59
(-) Gastos Administrativos -$489.112,43 -$331.112,43 -$331.112,43
(-) Gastos de Ventas -$ 2.050.389,95 -$ 2.050.389,95 -$ 2.050.389,95
(=) UTILIDAD OPERACIONAL $ 160.387,20 $ 318.387,20 $ 318.387,20
(-) Gastos Financieros -$ 258.828,07 -$ 166.040,00 -$ 61.484,09
(=) UAIT -$ 98.440,86 $ 152.347,20 $ 256.903,11
(-) Participacion Trabajadores 15% $ 14.766,13 -$ 22.852,08 -$ 38.535,47
(-) Impuesto a la Renta 23% $19.245,19 -$29.783,88 -$ 50.224,56

UTILIDAD NETA -$ 64.429,55 $99.711,24 $ 168.143,09

ESTADOS DE SITUACION FINANCIERA PROYECTADOS

ACTIVOS
A. CORRIENTE

Efectivo $ 3.457.768,00 $ 2.637.648,08 $ 2.009.539,49 $1.294.783,61
SUB - TOTAL| §$3.457.768,00 $ 2.637.648,08 $ 2.009.539,49 $ 1.294.783,61

ACTIVOS NO CORRIENTES

AREA DE PRODUCCION
Banda Transportadora $ 12.000,00 $ 12.000,00 $ 12.000,00 $ 12.000,00
Apilador Eléctrico $ 6.600,00 $ 6.600,00 $ 6.600,00 $ 6.600,00
Carro de Manos $ 1.200,00 $ 1.200,00 $ 1.200,00 $1.200,00
Atornillador Eléctrico $ 1.620,00 $ 1.620,00 $1.620,00 $1.620,00
Mesa de Trabajo $ 675,00 $ 675,00 $ 675,00 $ 675,00
Elemento de Prueba $ 60,00 $ 60,00 $ 60,00 $ 60,00
Pallets $ 1.150,00 $ 1.150,00 $ 1.150,00 $ 1.150,00
Estanterias Estaticas Ajustables $ 6.000,00 $ 6.000,00 $ 6.000,00 $ 6.000,00
Estanterias Moviles $ 1.344,00 $ 1.344,00 $ 1.344,00 $1.344,00
Elementos de Seguridad Industrial $ 2.200,00 $ 2.200,00 $ 2.200,00 $ 2.200,00
Elementos de Mantenimiento $ 240,00 $ 240,00 $ 240,00 $ 240,00
Mobiliario de Produccién $1.730,00 $1.730,00 $1.730,00 $1.730,00
Computador $ 1.350,00 $ 1.350,00 $ 1.350,00 $1.350,00
Impresora $ 400,00 $ 400,00 $ 400,00 $ 400,00
Teléfono $ 70,00 $ 70,00 $ 70,00 $ 70,00
Dispensador de Agua $ 195,00 $ 195,00 $ 195,00 $ 195,00
Otros $ 200,00 $ 200,00 $ 200,00 $ 200,00
(-)Depreciacion Acumulada AP -$ 3.760,97 -$ 7.521,93 -$ 11.282,90
AREA ADMINISTRATIVA
Mobiliario para oficinas $7.610,00 $7.610,00 $7.610,00 $7.610,00
Computador $ 4.950,00 $ 4.950,00 $ 4.950,00 $4.950,00
Impresora y Copiadora $ 2.300,00 $ 2.300,00 $ 2.300,00 $ 2.300,00
Pizarra $ 70,00 $ 70,00 $ 70,00 $ 70,00
Infocus $ 1.200,00 $ 1.200,00 $ 1.200,00 $ 1.200,00
Parlantes $ 15,00 $ 15,00 $ 15,00 $ 15,00
Teléfonos $ 455,00 $ 455,00 $ 455,00 $ 455,00
Dispensador de Agua $ 195,00 $ 195,00 $ 195,00 $ 195,00
Sistema de Frio $ 1.400,00 $ 1.400,00 $ 1.400,00 $ 1.400,00
Sistema de Seguridad $ 3.000,00 $ 3.000,00 $ 3.000,00 $ 3.000,00
Vehiculo $ 30.000,00 $ 30.000,00 $ 30.000,00 $ 30.000,00
Vehiculo Motorizado $ 1.453,00 $ 1.453,00 $ 1.453,00 $ 1.453,00
Otros $ 400,00 $ 400,00 $ 400,00 $ 400,00
(-)Depreciacion Acumulada AA -$6.182,63 -$ 12.365,27 -$ 18.547,90
SUB - TOTAL $ 90.082,00 $ 80.138,40 $70.194,80 $60.251,20
TOTAL| $ 3.547.850,00 $2.717.786,48 $ 2.079.734,29 $ 1.355.034,81
PASIVOS

PASIVO CORRIENTE
Porcion corriente de la deuda $ 731.622,65 $ 824.410,72 $ 928.966,63 $ 0,00
Participacion de Trabajadores x pagar $ 0,00 -$ 14.766,13 $ 22.852,08 $ 38.535,47
Impuesto a la Renta por Pagar $ 0,00 -$ 19.245,19 $ 29.783,88 $ 50.224 .56
Total Pasivo Corriente| $ 731.622,65 $ 790.399,40 $ 981.602,59 $ 88.760,03

PASIVO NO CORRIENTE
Deuda Bco. Largo Plazo $1.753.377,35 $ 928.966,63 $ 0,00 $ 0,00
SUB - TOTAL| §$1.753.377,35 $ 928.966,63 $ 0,00 $ 0,00
TOTAL| $2.485.000,00 $1.719.366,03 $ 981.602,59 $ 88.760,03

PATRIMONIO

Capital $ 1.062.850,00 $ 1.062.850,00 $ 1.062.850,00 $ 1.062.850,00
Utilidades acumuladas -$ 64.429,55 $ 35.281,70 $ 203.424,79
TOTAL| $ 1.062.850,00 $ 998.420,45 $1.098.131,70 $ 1.266.274,79

TOTAL PASIVO + PATRIMONIOQ|

$ 3.547.850,00

$2.717.786,48

$2.079.734,29

$ 1.355.034,81




INVERSION FIJA PARA COCINETAS DE 1 HORNILLA

APENDICE J

ACTIVO NO CORRIENTE Cantidad | Unidad | Valor Unitario |  Valor Total | V92 Valor | Depreciacion | Depreciacion
Util Residual Anual Mensual
AREA DE PRODUCCION

Apilador Eléctrico 1 unid. $ 3.300,00 $3.300,00f 10 $ 1.000,00 $ 230,00 $19,17
Carro de Manos 5 unid. $ 120,00 $ 600,00/ 10 $ 40,00 $ 56,00 $ 4,67
Atornillador Eléctrico 5 unid. $ 180,00 $ 900,00/ 10 $ 35,00 $ 86,50 $7,21
Mesa de Trabajo 6 unid. $ 75,00 $ 450,00 10 $ 10,00 $ 44,00 $ 3,67
Elemento de Prueba 1 unid. $ 60,00 $ 60,00/ 10 $ 0,00 $ 6,00 $ 0,50
Pallets 120 unid. $ 5,00 $ 600,00 10 $ 1,00 $ 59,90 $ 4,99
Estanterias Estaticas Ajustables 8 unid. $ 300,00 $ 2.400,00f 10 $ 500,00 $ 190,00 $ 15,83
Estanterias Moviles 3 unid. $ 192,00 $ 576,00 10 $ 80,00 $ 49,60 $4,13
Elementos de Seguridad Industrial 12 paquetes $ 110,00 $1.320,00f 3 $ 0,00 $ 440,00 $ 36,67
Elementos de Mantenimiento 1 paquetes $ 240,00 $ 240,00 10 $0,00 $ 24,00 $ 2,00
Mobiliario de Produccion 1 juego $ 1.730,00 $1.730,00f 10 $ 0,00 $ 173,00 $14,42
Computador 3 unid. $ 450,00 $ 1.350,00 3 $ 0,00 $ 450,00 $ 37,50
Impresora 2 unid. $ 200,00 $400,00| 5 $ 0,00 $ 80,00 $ 6,67
Teléfono 2 unid. $ 35,00 $ 70,00 3 $ 0,00 $ 23,33 $1,94
Dispensador de Agua 1 unid. $ 195,00 $195,00] 5 $ 0,00 $ 39,00 $ 3,25
Otros 1 unid. $ 200,00 $ 200,00 5 $ 0,00 $ 40,00 $3,33

SUB - TOTAL $7.392,00]  $14.391,00 $1.991,33 $ 165,94




AREA ADMINISTRATIVA

Mobiliario para oficinas 1 u. $7.610,00 $7.610,00 10 0 $ 761,00 $63,42
Computador 7 unid. $ 450,00 $3.150,00] 3 $0,00]  $1.050,00 $ 87,50
Impresora y Copiadora 1 unid. $2.300,00 $2.300,00f 5 $ 500,00 $ 360,00 $ 30,00
Pizarra 1 unid. $ 35,00 $ 35,00 3 $ 0,00 $ 11,67 $0,97
Infocus 1 unid. $ 1.200,00 $ 1.200,00 5 $ 200,00 $ 200,00 $ 16,67
Parlantes 1 unid. $ 15,00 $15,001 5 $ 0,00 $ 3,00 $0,25
Teléfonos 7 unid. $ 35,00 $ 245,00 5 $ 0,00 $ 49,00 $4,08
Dispensador de Agua 1 unid. $ 195,00 $195,00| 5 $0,00 $ 39,00 $ 3,25
Sistema de Frio 1 unid. $ 1.400,00 $ 1.400,00 5 $ 0,00 $ 280,00 $ 23,33
Sistema de Seguridad 1 unid. $ 3.000,00 $ 3.000,00 5 $ 0,00 $ 600,00 $ 50,00
Vehiculo 1 unid. $ 30.000,00 $ 30.000,00( 10 $ 10.000,00 $2.000,00 $ 166,67
Vehiculo Motorizado 1 unid. $ 1.453,00 $1.453,001 10 $ 500,00 $ 95,30 $7,94
Otros 1 unid. $ 400,00 $ 400,00 5 $ 0,00 $ 80,00 $ 6,67
SUB - TOTAL $ 48.093,00 $ 51.003,00 $ 5.528,97 $ 460,75
TOTAL $ 55.485,00 $ 65.394,00 $ 7.520,30 $ 626,69
GASTOS PREOPERACIONALES Valor Total

Gastos de Constitucion $ 2.000,00

Gastos de Construccion $ 110.000,00

Gastos de Imagen Corporativo $ 1.000,00

TOTAL

$ 113.000,00




COSTO DE VENTA PARA COCINETAS DE 1 HORNILLA

MATERIAL DIRECTO Valor Total Presentacion del Insumos Rendimiento |+ Unitario
Insumo Requeridos del Insumo
MATERIA PRIMA
Bastidores $ 28,00 1 2 6 $9,33
Placa Vitroceramica $ 125,00 1 1 4 $ 31,25
Ventilador $ 5.000,00 1 1 1000 $ 5,00
Bobina $ 8.000,00 1 1 1000 $ 8,00
Panel de Control $ 2.000,00 1 1 1000 $ 2,00
Placa de Control $ 10.000,00 1 1 1000 $ 10,00
Circuito de Potencia $ 40.000,00 1 1 1000 $ 40,00
Cable $ 270,00 1 1 300 $ 0,90
Pasta Conductora $ 37,50 1 1 712,5 $0,05
Sellante de Silicona $ 12,00 1 1 75 $ 1,60
Cinta autofundante $ 90,00 1 1 10000 $ 0,009
Tornillos 7*7/16" $1,20 1 1 7,14 $0,17
Tornillos 5*3/4" $ 0,50 1 1 1,5 $0,33
OTROS M.D.
Cajas $ 37,50 1 1 25 $1,50
Funda plastica $4,00 1 1 10 $0,40
Amarra cable $ 13,00 1 1 200 $0,07
TOTAL $ 110,61
Unidades al Mes 4.200
Costo Material Directo al Mes $ 464.567,73
Costo Material Directo al Aiho $ 5.574.812,82
MANO DE OBRA DIRECTA (FIJA) No. De Personal Sueldo mensual Remuneracion %Bengficios Costo MOD
Bruto mensual Sociales mensual
Obreros 7 $ 323,40 $2.263,80 41,31% $ 3.198,98




Jefe de Planta 1 $ 900,00 $ 900,00 41,31% $1.271,79
Asistente de Logistica 1 $ 600,00 $ 600,00 41,31% $ 847,86
TOTAL 9 $1.823,40 $ 3.763,80 $ 5.318,63
Costo MOD al Mes $5.318,63
Costo MOD al Afio $ 63.823,51
PRESUPUESTO EN COSTOS Valor
INDIRECTOS FIJOS
Energia Eléctrica para Produccion $ 100,00
Teléfono $ 40,00
Agua $ 40,00
Mantenimiento de Equipos y Maquinarias $ 200,00
Costo de Inventario $ 2.500,00
Depreciacion de Equipos de Produccion $ 165,94
CIF al Mes $ 3.045,94
CIF al Aio $ 36.551,33
COSTO DE VENTA PARA COCINETA DE Valor
1 HORNILLA
Costo MD $5.574.812,82
Costo MOD al Afo $ 63.823,51
CIF al Afio $ 36.551,33

TOTAL

$ 5.675.187,66




GASTOS FINANCIEROS PROYECTADOS PARA COCINETAS DE

1 HORNILLA
No. Principal Intereses Pago Amort. Prestamo
0 $ 1.110.000,00
1 $ 25.767,88 $11.100,00| $ 36.867,88| $ 1.084.232,12
2 $ 26.025,56 $10.842,32| $36.867,88| $ 1.058.206,55
3 $ 26.285,82 $10.582,07| $36.867,88| $ 1.031.920,74
4 $ 26.548,68 $10.319,21| $36.867,88| $ 1.005.372,06
5 $26.814,16 $10.053,72| $ 36.867,88 $ 978.557,90
6 $ 27.082,30 $9.785,58| $ 36.867,88 $ 951.475,59
7 $27.353,13 $9.514,76| $ 36.867,88 $924.122,46
8 $ 27.626,66 $9.241,22| $ 36.867,88 $ 896.495,80
9 $27.902,93 $8.964,96| $ 36.867,88 $ 868.592,88
10 $ 28.181,96 $8.685,93| $ 36.867,88 $840.410,92
11 $ 28.463,77 $8.404,11| $ 36.867,88 $811.947,15
12 $ 28.748,41 $8.119,47| $ 36.867,88 $ 783.198,73
13 $ 29.035,90 $7.831,99| $ 36.867,88 $ 754.162,84
14 $ 29.326,26 $7.541,63| $ 36.867,88 $ 724.836,58
15 $ 29.619,52 $7.248,37| $36.867,88 $ 695.217,06
16 $29.915,71 $6.952,17| $ 36.867,88 $ 665.301,35
17 $ 30.214,87 $6.653,01| $36.867,88 $ 635.086,48
18 $ 30.517,02 $6.350,86| $ 36.867,88 $ 604.569,46
19 $ 30.822,19 $6.045,69| $ 36.867,88 $ 573.747,27
20 $ 31.130,41 $5.737,47| $ 36.867,88 $ 542.616,86
21 $31.441,72 $5.426,17| $ 36.867,88 $511.175,15
22 $ 31.756,13 $5.111,75| $ 36.867,88 $ 479.419,01
23 $ 32.073,69 $4.794,19| $ 36.867,88 $ 447.345,32
24 $ 32.394,43 $4.473,45| $ 36.867,88 $ 414.950,89




25 $ 32.718,37 $4.149,51| $36.867,88 $ 382.232,51
26 $ 33.045,56 $3.822,33| $ 36.867,88 $ 349.186,96
27 $ 33.376,01 $3.491,87| $36.867,88 $ 315.810,94
28 $ 33.709,77 $3.158,11| $ 36.867,88 $282.101,17
29 $ 34.046,87 $2.821,01| $36.867,88 $ 248.054,29
30 $ 34.387,34 $2480,54| $36.867,88 $ 213.666,95
31 $ 34.731,21 $2.136,67| $36.867,88 $ 178.935,74
32 $ 35.078,53 $1.789,36] $ 36.867,88 $ 143.857,21
33 $ 35.429,31 $1.438,57| $36.867,88 $ 108.427,90
34 $ 35.783,60 $1.084,28| $ 36.867,88 $ 72.644,30
35 $36.141,44 $ 726,44 $ 36.867,88 $ 36.502,86
36 $ 36.502,86 $ 365,03 $ 36.867,88 $ 0,00
Ainos Principal Intereses

ler $ 326.801,27| $115.613,34
2do $ 368.247,85 $74.166,76
3ro $ 414.950,89 $27.463,72

TOTAL| $ 1.110.000,00| $ 217.243,82




ESTADO DE RESULTADOS INTEGRALES PROYECTADOS PARA COCINETAS DE 1 HORNILLA

Ano 1

Ao 2

Ano 3

VENTAS

$ 7.081.066,44

$ 7.081.066,44

$ 7.081.066,44

(-) Costo de Venta

-$ 5.675.187,66

-$ 5.675.187,66

-$ 5.675.187,66

(=) Utilidad Bruta

$ 1.405.878,78

$ 1.405.878,78

$ 1.405.878,78

(-) Gastos Administrativos -$ 392.861,97 -$ 279.861,97 -$ 279.861,97
(-) Gastos de Ventas -$ 252.000,00 -$ 252.000,00 -$ 252.000,00
(=) UTILIDAD OPERACIONAL $761.016,81 $ 874.016,81 $ 874.016,81
(-) Gastos Financieros -$ 115.613,34 -$ 74.166,76 -$ 27.463,72
(=) UAIT $ 645.403,47 $ 799.850,05 $ 846.553,09
(-) Participacion Trabajadores 15% -$ 96.810,52 -$ 119.977,51 -$ 126.982,96
(-) Impuesto a la Renta 23% -$ 126.176,38 -$ 156.370,68 -$ 165.501,13
UTILIDAD NETA $ 422.416,57 $ 523.501,86 $ 554.069,00

ESTADOS DE SITUACION FINANCIERA PROYECTADOS PARA COCINETAS DE 1 HORNILLA

Ano 0

Ano 1

Ao 2

Ano 3

ACTIVOS

A. CORRIENTE

Efectivo

$ 1.519.506,00

$ 1.845.628,50

$ 2.061.764,11

$ 2.224.538,42

Total Activo Corriente| $ 1.519.506,00 | $ 1.845.628,50 | $ 2.061.764,11 | $ 2.224.538,42

ACTIVOS NO CORRIENTES
AREA DE PRODUCCION

Apilador Eléctrico $ 3.300,00 $ 3.300,00 $ 3.300,00 $ 3.300,00
Carro de Manos $ 600,00 $ 600,00 $ 600,00 $ 600,00
Atornillador Eléctrico $ 900,00 $ 900,00 $ 900,00 $ 900,00
Mesa de Trabajo $ 450,00 $ 450,00 $ 450,00 $ 450,00
Elemento de Prueba $ 60,00 $ 60,00 $ 60,00 $ 60,00
Pallets $ 600,00 $ 600,00 $ 600,00 $ 600,00
Estanterias Estaticas Ajustables $ 2.400,00 $ 2.400,00 $2.400,00 $ 2.400,00
Estanterias Moviles $ 576,00 $ 576,00 $ 576,00 $ 576,00
Elementos de Seguridad Industrial $ 1.320,00 $ 1.320,00 $ 1.320,00 $ 1.320,00




Elementos de Mantenimiento $ 240,00 $ 240,00 $ 240,00 $ 240,00
Mobiliario de Produccion $1.730,00 $ 1.730,00 $ 1.730,00 $1.730,00
Computador $ 1.350,00 $ 1.350,00 $ 1.350,00 $ 1.350,00
Impresora $ 400,00 $ 400,00 $ 400,00 $ 400,00
Teléfono $ 70,00 $ 70,00 $ 70,00 $ 70,00
Dispensador de Agua $ 195,00 $ 195,00 $ 195,00 $ 195,00
Otros $ 200,00 $ 200,00 $ 200,00 $ 200,00
(-)Depreciacion Acumulada AP -$ 1.991,33 -$ 3.982,67 -$ 5.974,00
AREA ADMINISTRATIVA

Mobiliario para oficinas $7.610,00 $7.610,00 $7.610,00 $7.610,00
Computador $ 3.150,00 $ 3.150,00 $ 3.150,00 $ 3.150,00
Impresora y Copiadora $ 2.300,00 $ 2.300,00 $ 2.300,00 $ 2.300,00
Pizarra $ 35,00 $ 35,00 $ 35,00 $ 35,00
Infocus $ 1.200,00 $ 1.200,00 $ 1.200,00 $ 1.200,00
Parlantes $ 15,00 $ 15,00 $ 15,00 $ 15,00
Teléfonos $ 245,00 $ 245,00 $ 245,00 $ 245,00
Dispensador de Agua $ 195,00 $ 195,00 $ 195,00 $ 195,00
Sistema de Frio $ 1.400,00 $ 1.400,00 $ 1.400,00 $ 1.400,00
Sistema de Seguridad $ 3.000,00 $ 3.000,00 $ 3.000,00 $ 3.000,00
Vehiculo $ 30.000,00 $ 30.000,00 $ 30.000,00 $ 30.000,00
Vehiculo Motorizado $ 1.453,00 $ 1.453,00 $ 1.453,00 $ 1.453,00
Otros $ 400,00 $ 400,00 $ 400,00 $ 400,00
(-)Depreciacion Acumulada AA -$ 5.528,97 -$ 11.057,93 -$ 16.586,90
SUB - TOTAL $ 65.394,00 $57.873,70 $ 50.353,40 $ 42.833,10

TOTAL| $1.584.900,00 $ 1.903.502,20 $2.112.117,51 $2.267.371,52

PASIVOS

PASIVO CORRIENTE

Porcion corriente de la deuda $ 326.801,27 $ 368.247,85 $ 414.950,89 $ 0,00
Participacion de Trabajadores x pagar $ 0,00 $96.810,52 $ 119.977,51 $ 126.982,96
Impuesto a la Renta por Pagar $ 0,00 $ 126.176,38 $ 156.370,68 $ 165.501,13
Total Pasivo Corriente $ 326.801,27 $ 591.234,74 $ 691.299,08 $ 292.484,09

PASIVO NO CORRIENTE
Deuda Bco. Largo Plazo $ 783.198,73 $ 414.950,89 $ 0,00 $ 0,00




APENDICE E: PLANO GENERAL DE LA PLANTA ENSAMBLADORA DE COCINETAS A INDUCCION MAGNETICA
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