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Resumen

El propdsito de la investigacion se baso en el interés de conocer el crecimiento de la utilidad
neta del segundo semestre del 2020 en la empresa Predictive Monitoring Systems (PMS), sobre
todo la relacion entre la utilidad neta y los costos variables de la operacion. En esta investigacion
nos enfocamos en los costos por servicios de terceros, analizando a profundidad de los costos de
maquinado en sus diferentes matices, desde soldadura, hasta los procesos de torneado y fresado,
con motivo de conocer la influencia de estos costos y la oportunidad de mejora de la utilidad. La
empresa P.M.S, es una de las empresas forman parte del grupo PROTEICO cuya orientacion es
hacia los servicios de las diferentes areas de la ingenieria, mecanica y eléctrica, para empresas de
manufactura de mediano y pequefio tamafio. Sin embargo, el objetivo del mercado sobre el que
trabaja la empresa es los servicios de mantenimiento en sus tres divisiones principales:
preventivo, correctivo y predictivo, siendo este ultimo la especializacion de la compafiia. Debido
al incremento de los ingresos por ventas en el 2020, la empresa identificd que esto no se observd
en el incremento de la utilidad neta al anual, identificando una oportunidad en los costos por
servicios de terceros, con un incremento del 41% respecto al 2019, de estos servicios el 80%
corresponden a pago a talleres de maquinado. Se seleccion6 la metodologia de estudio de
prefactibilidad de mercado, financiera y técnica, para la integrar la cadena de operaciones de la
empresa P.M.S a traves de la implementacion de establecer un taller de maquinado que pueda

satisfacer la demanda.

Palabras clave: Cadena de operaciones, costos variables, factibilidad, maquinado, utilidad.
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Abstract

The purpose of the research was based on the interest of knowing the growth of the net profit of
the second half of 2020 in the company Predictive Monitoring Systems (PMS), especially the
relationship between the net profit and the variable costs of the operation. In this research we
focus on the costs for third-party services, analyzing in depth the costs of machining in its
different nuances, from welding, to the processes of turning and milling, in order to know the
influence of these costs and the opportunity to improved utility. The company P.M.S, is one of
the companies that are part of the PROTEICO group whose orientation is towards the services of
the different areas of engineering, mechanical and electrical, for small and medium-sized
manufacturing companies. However, the objective of the market on which the company works is
maintenance services in its three main divisions: preventive, corrective and predictive, the latter
being the specialization of the company. Due to the increase in sales revenue in 2020, the
company identified that this increase does not apply to the increase in net income at the end of
the year, identifying an opportunity in the costs of third-party services, with an increase of 41%
With respect to 2019, 80% of these services correspond to payment to machining workshops. The
market, financial and technical pre-feasibility study methodology was selected to integrate the
chain of operations of the company P.M.S through the implementation of establishing a
machining shop that can satisfy the demand.

Key words: Feasibility, machining, net profit, supply chain, variable costs.
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CAPITULO I. PLANTEAMIENTO DE LA INVESTIGACION
Este capitulo comprende todos los componentes necesarios para establecer las bases de la ruta
a sequir pare el desarrollo de la investigacion, considerando la introduccidn, los antecedentes, el
enunciado del problema, incluyendo los objetivos y preguntas de investigacion, teniendo como

respaldo la justificacion del problema con el objetivo de esclarecer la necesidad del estudio.

1.1. INTRODUCCION

El mantenimiento en la region occidental se habia mantenido en curso hasta la década de los 80
siguiendo un lema enfatico y funcional: segin fuera la inversion, se debia conseguir el mayor
porcentaje de rentabilidad como fuera posible. No obstante, cuando los sistemas orientales hicieron
su aparicion el tablero de juego cambi6 también, de pronto el consumidor se convirtié en un factor
importante que la industria debia comenzar a tomar en consideracion. ElI consumidor de pronto
tenia la potestad para exigir servicios o productos que se consideraran resistentes y competentes,
es aqui cuando entra el concepto de calidad. La nueva demanda abrié otro puente de competitividad
entre las empresas, y a mayor escala para poder rivalizar con distribuidores internacionales
(Tavares, 2000).

En 1975, la ONU conceptualiz6 la idea produccion en una ecuacién bastante sencilla que
establecia la igualdad entre la operacion y el mantenimiento de la misma que daba como resultado
la produccidn en si. Es decir; produccion es igual a operaciones mas mantenimiento. Para finales
del siglo XIX se da lo que hoy en dia conocemos como la motorizacién de las industrias y por
consiguiente surge la obligacion de dar mantenimiento a los equipos que se habian instalado, con
frecuencia era llevado a cabo por los mismos operarios que poseian amplia experiencia (Tavares,
2000).

Luego, al llegar el primer conflicto de caracter mundial, la Primera Guerra Mundial surge la
necesidad de produccién en masa y en serie, que fue introducida por Henry Ford. De pronto, las
grandes fabricas se vieron envueltas en programas rapidos y efectivos de produccion, asi también

surge la obligacion de generar grupos capaces de reparar los dafios en la maquinaria en tiempo
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récord para no atrasar la produccion. Con este sistema llega el primer 6rgano derivado de la
operacion cuya mision era procurar el mantenimiento eficaz, actualmente le damos el nombre de

Mantenimiento Correctivo (Tavares, 2000).

Ya en la mitad del siglo XIX, es decir el afio 1950, los designados de los grupos de
mantenimiento notaron que el tiempo que los llevaba precisar los desperfectos en la maquinaria
era superior al que les tomaba la reparacion de las mismas. El término de mantenimiento predictivo
fue acufiado a los métodos de Control y Planificacion de mantenimientos que habian sido
transformados en automaticos, lo que logro rebajar la carga de los técnicos (Tavares, 2000).

Como resultado de la automatizacidn ocurrié que ya no era necesario un grupo de Ingenieria de
mantenimiento, lo que generd que este grupo se disolvieray en su lugar surgieron dos nuevos: uno
especializado en el tratamiento de fallas arraigadas (cronicas) y el PCM (Planificacion y Control
de Mantenimiento) que se especializa en desarrollar, ejecutar y dar estudios de anélisis a los
resultados obtenidos de los Sistemas Automatizados de Mantenimiento (Tavares, 2000).

Uno de los servicios de mantenimiento que se ha desarrollo de forma paralela con la evolucion
tecnoldgica de la industria es los servicios de maquinado, es decir la transformacion de la materia
prima a través del proceso de desprendimiento de viruta. Que tuvo sus origenes tempranos con el
desarrollo de una de las primeras maquinas para cortar conocida como torno de perdiga,
desarrollado alrededor del afio 1250 (Kalpakjian & Schmid, 2008).

Décadas més tarde se desarroll6 el primer torno de transmision en los primeros afios del siglo
XV, luego se desarrollaron diferentes herramientas como el torno de roscar de Leonardo Da Vinci,
Ilegando hasta la primera maquina mandrinadora fabricada por John Wilkinson en 1774, asi como

el desarrollo en 1861 de la primera fresadora universal (Kalpakjian & Schmid, 2008).

Actualmente la industria del maquinado se encuentra marcada por el desarrollo de los Ilamados
tornos CMC, maquinaria que funciona en base a programacién especifica y disefio en 3D para el

desarrollo asistido de piezas de alta precision en lineas de produccion mas rapidas que la capacidad
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de produccidn en tornos de torreta tradicional. Esta industria se ha caracterizado por tener elevados
costos de produccién, principalmente por la disponibilidad en el mercado internacional de los
materiales necesarios para su desarrollo. Su necesidad ha sido clave para garantizar la confiabilidad
de la maquinaria en el desarrollo de piezas que permitan restablecer equipos cuyas fallas dafiaron

diferentes elementos de la misma (Kalpakjian & Schmid, 2008).

En Honduras la historia del desarrollo de la industria, posterior a su independencia de Espafia,
ha estado ligada a la capacidad de desarrollar productos atractivos para exportacion. Durante gran
parte del siglo XIX la economia hondurefia perdié fortaleza, debido a que el sector agricola y
ganadero no cumplieron con las expectativas del mercado, sin embargo, para finales del siglo la
actividad industrial se reactivd con la industria de la mineria de metales preciosos a gran escala

(Kattan, Cena, Venegas, & Santamaria, 2019).

A principios del siglo XX, considerando una serie de reformas liberales en leyes migratorias,
honduras recibi6 una cantidad considerable de inmigrantes de paises de Medio Oriente, sumado la
actividad industrial tuvo un resurgimiento con la introduccion de las grandes corporaciones
bananeras provenientes de Estados Unidos. Mientras tanto la comunidad &rabe tuvo éxito en el
comercio informal y se concentré en las grandes ciudades, prosperando de esta forma la

manufactura y comercio (Kattan, Cena, Venegas, & Santamaria, 2019).

Para la década de 1990, y la instalacion del modelo neoliberal como plan de nacion para atraer
inversion extranjera, Honduras comenzo a establecer relaciones comerciales, en su mayoria con
empresas textiles de origen asiatico. La industria de manufactura se convirtié en un sector en
crecimiento en una economia débil. La zona libre de Puerto Cortes se inaugurd en 1976, en el afio
de 1990 otras cinco zonas francas se inauguraron en el pais (Kattan, Cena, Venegas, & Santamaria,
2019).

Aunque la historia de Honduras lo categoriza como un pais dependiente de la exportacion de

banano y café, en las Gltimas décadas el pais ha diversificado sus medios productivos teniendo

3



como base el sector secundario. EI modelo econémico del pais gira en su mayoria entorno al
comercio y las transacciones estadounidenses. EI TLC entre Estados Unidos y Centroamérica
(2006) ha ayudado a atraer la inversion extranjera principalmente de Estados Unidos, cerca del
15% de la inversion proviene de este pais. De acuerdo con la Asociacion de Zonas Francas de las
Américas, las zonas francas existen en Honduras desde 1976, y para el afio 2015 existian
aproximadamente 39 zonas francas en el pais (Kattan, Cena, Venegas, & Santamaria, 2019).

La industria maquiladora ha crecido en el pais gracias a empresas extranjeras y nacionales que
se han establecido y han mantenido sus operaciones desde los afios noventa. Acorde a la Asociacion
Hondurefia de Maquiladores, esta es la industria que genera mas empleos de mano de obra directa
con aproximadamente 146,000 empleos y 500,000 empleos indirectos, es en este sector de mano
de obra indirecta donde se genera el mayor mercado para los servicios de los talleres de maquinado
que ofrecen sus servicios a toda la industria del pais siendo su principal mercado la industria
maquiladora, siendo considerado Honduras una potencia mundial en el mercado de manufactura

de textiles (Kattan, Cena, Venegas, & Santamaria, 2019).

Honduras actualmente cuenta con alrededor de 79 empresas textiles registradas en la Asociacion
Hondurefia de Maquiladores, para el 2018. De las cuales el 32.9% corresponde a empresas de
inversion nacional, el 50.6% son empresas estadounidenses, el 7.56% son de origen canadiense y
el 6.33% son provenientes de Corea del Sur, con una participacién menor de otros paises como

Espafa (Kattan, Cena, Venegas, & Santamaria, 2019).

Agregado al crecimiento proyectado para esta industria en Honduras, este segmento del mercado
de la industria representa una oportunidad de desarrollo para las empresas de servicio de

mantenimiento subcontratado, especificamente para aquellas que se dedican al proceso por



desprendimiento de viruta para la elaboracién de piezas de maquinaria industrial, conocido como

maquinado.

Por lo que, como investigadores, resulta atractivo desde el punto de vista metodoldgico orientar
el proyecto de investigacion hacia la indagacion de la viabilidad de mercado, técnica y financiera
para la inversion en un taller de mecanizado que compita en esta arena a través de una estrategia
de diferenciacion caracterizado por la relacion calidad y precio de entrega, que satisfaga las
necesidades del mercado, donde los clientes esperan una respuesta rapida y segura de sus
proveedores de servicios de maquinado para garantizar la disponibilidad de maquinaria y por lo
tanto aumentar la productividad de los procesos de manufactura.

1.2. ANTECEDENTES DEL PROBLEMA

Se presentan a continuacion los resultados de una revision de investigaciones relacionadas
directamente con el objeto de estudio (“Determinar la factibilidad de integracion vertical de cadena
de suministro, con implementacion de taller de mecanizado”), con objeto de asentar el estado del
conocimiento del mismo. Los reportes de investigacion consultados son trabajos recientes, con
menos de diez afios de realizacion, en ellos se citan datos bibliogréaficos correspondientes al tema
en cuestion, se sefiala el objetivo de cada investigacion, el marco metodoldgico, los resultados y

las conclusiones principales.

El primer estudio de investigacion a tener en consideracion es el titulado “Plan de negocios para
un taller de maquinado, Sonora, México” cuyo objetivo de desarrollo se centrd en la realizacion de
un analisis mercadoldgico, tedrico, econdmico y financiero para la creacion de un taller de
maquinado especializado en el estado de Sonora, México. Dentro del documento como informacion
relevante para nuestra la investigacion se destaca el analisis de la demanda, que nos explica
(Gastelum, 2013):

“La industria manufacturera limita sus gastos en cuanto a bienes intermedios, la teoria
microecondémica nos establece que para que el consumidor maximice su consumo debe

satisfacer las siguientes dos condiciones:



1. Debe encontrarse dentro de presupuesto
2. Debe suministrar al consumidor la combinacién de bienes y servicios por la que muestre
una preferencia mayor (los bienes necesarios)” (Gastéelum, 2013).
Como conclusion del trabajo de investigacion se puede resaltar el hincapié en la estandarizacion
del proceso de encargo de los proyectos para alcanzar el cumplimiento del tiempo de maquinado,
para el entendimiento exacto de los requerimientos del cliente (Gastélum, 2013).

El siguiente estudio relacionado con nuestro proyecto de investigacion se titula “Estudio de
factibilidad para crear y certifica un taller de maquinado dirigido al soporte aeronautico civil”, cuyo
objetivo principal se relacionaba con la necesidad no cubierta de maquinados industriales de
precision por los talleres existentes en las cercanias del aeropuerto internacional Lic. Adolfo Lopez
Mateos en Toluca, Estado de México (Bernal, 2018).

Se utilizaron dos tipos de investigacion:
1. Estudio Descriptivo: De las caracteristicas que debe de cumplir el taller de mecanizado.

2. Estudio Correlativo: Estudio de mercado.

Las técnicas de investigacion empleadas fueron, censos, reportes estadisticos, publicaciones
editoriales y la generacion y aplicacion de encuestas. El estudio destaca que de acuerdo a la Norma
Oficial Mexicana NOM-145/1-SCT3-2001, que se encarga de regular los requisitos para el
establecimiento de talleres, un taller de maquinado entra dentro de la descripcion:

“Un taller de maquinado es un servicio publico de mantenimiento con la especialidad de

maquinado, realizando tareas en dos areas: maquinado y mantenimiento bajo la normativa

relacionada” (Bernal, 2018).

Para la determinacion de la demanda se utilizo el método de regresion multiple con 3 variables
tomando como datos la informacion del promedio de mensual de ventas para el codigo SCIAN 332
(en miles de pesos) que arrojo una demanda mensual proyectada para el 2021 de 20,516,859.02
pesos mexicanos (Bernal, 2018). Como resultados de la factibilidad financiera el estudio arrojo un

VPN considerando la inflacion y el financiamiento de $4,925,665.06, asi como una tasa interna de
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retorno (TIR) del 65%, también se obtuvo el valor del punto de equilibrio correspondiente a
$2,526,802.42 pesos mexicanos (Bernal, 2018).
Como conclusiones del estudio se obtuvieron las siguientes (Bernal, 2018):
1. Desde el punto de vista financiero el proyecto es factible debido a los valores de TIR 'y
VPN obtenidos
1. Se recomienda obtener asesoria de un consultor de marketing para la estrategia de
mercadeo adecuada.
2. No es necesario contar con alguna certificacion por parte de la Direccion General de

Aeronautica Civil a no ser que se realicen modificaciones en las piezas en cuestion.

El tercer estudio a analizar como fundamento teérico en un contexto regional, con mayor
similitud a nuestro entorno, previo a la investigacion a realizarse corresponde una investigacion
cuyo objetivo buscaba evaluar la factibilidad para satisfacer la demanda de piezas de diferentes
tipos de materiales a través de la transformacion de materia prima por desprendimiento de viruta
en la ciudad Matagalpa, Nicaragua, bajo el titulo: “Estudio de Pre factibilidad para las instalaciones
de taller de torno y fresado industrial para maquinado de piezas en la ciudad de Matagalpa 2016
(Cruz, 2016).

El enfoque del estudio fue mixto, ya que se consideraron factores cuantitativos de los talleres
de maquinado actualmente en existencia, asi como la percepcion de la satisfaccion del cliente a
través del mecanismo de encuestas. El tipo de investigacion se fijé como no experimental, segun
su disefio, investigacion aplicada segun su finalidad y como longitudinal segin su periodo. Los
resultados de la investigacion arrojaron desde el punto de vista de factibilidad econémica-
financiera los siguientes valores, punto de equilibrio C$ 731,463.13, con una TMAR de 17.55% y
una inversion inicial de C$ 6, 830,644. (Cruz, 2016).

Se obtuvo el valor presente neto del proyecto fijado (considerando financiamiento e inflacién)

en C$ 254,223, y se obtiene una TIR de 21.25% que es mayor que la TMAR. Como conclusion



desde el punto de vista financiero se recomienda realizar la inversién considerando financiamiento

del proyecto y la inflacidn son factores presentes en cualquier proyecto de inversion (Cruz, 2016).

Se determind que se esperaria una demanda mensual promedio de 204 trabajos. Dentro de las
recomendaciones se sugiere adquirir maquinaria usada para reducir el valor de la inversién inicial,
asi como ampliar la gama de mercado al no limitarse solamente al sector industrial (Cruz, 2016).
Indudablemente son muchos los factores a considerar dentro de un estudio de factibilidad para la
implementacion de un taller de maquinado, dentro de un proyecto de investigacion,
independientemente de la region, la factibilidad al menos desde el punto de vista financiero se ve
fuertemente relacionada con el desarrollo industrial de la zona donde se estudia su implementacion,
dado que una zona industrializada contara con un mayor crecimiento proyectado de la demanda,
dando oportunidad a una mayor participacion del mercado no satisfecho. Estos estudios
anteriormente citados, brindaran una pauta desde el punto de vista metodol6gico para poder realizar
la investigacién en curso, pues las mismas aportaran fundamento investigativo para sustentar los

resultados obtenidos en la presente.

1.3. DEFINCION DEL PROBLEMA

Existen varias definiciones para el concepto de problema, sin embargo, cuando hablamos de un
problema de investigacion es correcto afirmar que un problema es una proposicién u oracion e
interrogativa que cuestiona ¢Qué relacion existe entre dos o mas variables? La respuesta seria la
finalidad de la investigacion. Es una contradiccion entre lo que sucede, lo que es y lo que deberia
de ser (Kerlinger & Howard, 2002). En esta seccién se definié el problema de investigacion.

1.3.1. ENUNCIADO DEL PROBLEMA
A nivel mundial, el mercado global de maquinado esta actualmente estimado en un valor de $
341.91 mil millones, y con un crecimiento de tasa compuesta de alrededor del 6 al 7% hasta la
proyeccion a 2022 (Beroe Inc., 2019). El Pacifico asiatico, presenta la mayor demanda de la region

para el mercado de maquinado con una participacién del mercado cercana al 35%, en este orden,



Europa es el segundo lugar con 25%, América del Norte con 21% ocupa el tercer puesto,

Latinoamérica 10% y el Oriente Medio y Africa con 9%.

Las maquinas de maquinado de precision representan el 70% de la participacion del mercado,
mientras que las maquinas de maquinado convencional cuentan con el 30% de participacion (Beroe
Inc., 2019). En Latinoamérica, tomando como referencia el mercado de servicios de maquinado de
México, encontramos el panorama de la demanda del proceso de maquinado de precision
relacionado con la industria de fabricacion de equipo eléctrico como motores y generadores, el cual
presenta que los servicios de maquinado con mayor demanda son aquellos que producen, pines,
ejes, rodamientos, valvulas de flujo y tuercas. Para el 2016 la demanda de maquinado y torneado
derivada de la fabricacion de motores y generadores eléctricos alcanzo el monto de $ 189 millones,
con una proyeccion de crecimiento del 2.6% anual en el periodo entre 2017 a 2022, alcanzando los

$ 220 millones anuales para el afio 2022 (Consejo Ejecutivo de Empresas Globales, 2016).
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Figura 1 Demanda del proceso de maquinado y torneado de precision en piezas destinadas a la fabricacion de
motores y generadores eléctricos (millones de ddlares a precios constantes de 2016)
Fuente: Estudio de mercado CEEG-PPCI

En la regidn centroamericana, no se cuenta con estudios de mercado que nos brinden datos
confiables y actualizados sobre el tamafio del mercado de maquinado en los paises de la region, o

proyecciones a futuro del crecimiento de la industria, sin embargo en el libro: “El desafio del



desarrollo centroamericano”, se destaca que Costa Rica es ¢l pais de la zona que se encuentra mas

desarrollado en la industria del maquinado y mecénica de precision (Céspedes, 1991).

En Honduras, el mercado de servicios de mecanizado tiene su mayor demanda en la industria
manufacturera, principalmente del sector textil-maquilador, que son las industrias mejor
posicionadas en la zona norte de Honduras, con presencia en diferentes ciudades del departamento
de Cortes y Yoro. En su mayoria las empresas de maquinado en Honduras son de estructura
tradicional, por lo general MYPYMES, con mano de obra de media especializacién, y sin cumplir
con las certificaciones internacionales, por lo cual no se cuenta con estudios de la industria del
maquinado en cuando a tamafio de mercado y crecimiento. Sin embargo, para el 2019 se conocia
que la industria de productos metéalicos, dentro de la cual se encuentra el maquinado, representaba
el 1.0% del total del PIB de Honduras, lo que se traduce en L 76,472.7 millones (Minzer & Orozco,

Analisis estructural de la economia hondurefia: el mercado laboral, 2019).

Honduras: estructura porcentual de la oferta y estructura del valor bruto de la produccién, 20132
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Figura 2 Honduras: estructura porcentual de la oferta y estructura del valor bruto de la produccién, 2013.

Fuente: (Minzer & Orozco, Analisis estructural de la economia hondurefia: el mercado laboral, 2018)
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En el lugar de estudio, la empresa PMS, dedicada a los servicios de mantenimiento para el sector
industrial manufacturero, desde el afio 2014, se ha ido posicionando en el mercado con el paso del
tiempo, en cuanto a servicios de mantenimiento basado en condicion o predictivo, asi como
mantenimiento preventivo y correctivo, pero lamentablemente no cuenta con un taller de
maquinado, que les permitan integrar verticalmente su operacion y desarrollar un nuevo mercado
a través de los servicios de maquinado, lo cual evitara que pierdan su ventaja competitiva y afecte
el crecimiento de la empresa, con la reduccién o el no cumplimiento de las proyecciones esperadas
de la utilidad neta, el grafico mostrado a continuacion nos amplia sobre la relacion entre los
ingresos por ventas de los Gltimos tres afios de la empresa PMS, y la proporcion de estos que
representa el pago por costos a terceros, de los cuales el 80% corresponden a pago de servicios

subcontratados de maquinado.

Relacion Proporcional Ventas vs Costos por terceros

$600,000.00 $504,000.00
$360,000.00 $420,000.00
$400,000.00 PO
160,000.00
$200,000.00 $96,000.00 $102,000.00 2
N — — I
2018 2019 2020

M Ingreso por Ventas M Costos por Terceros
Figura 3 Relacion anual ingresos por ventas y costos variables

Debido a que la empresa es relativamente joven, su enfoque inicial se centr6 en los servicios de
mantenimiento predictivo, rdpidamente la empresa fue creciendo, y el mercado fue demandando la
diversificacion de la oferta de mercado que maneja la empresa respecto a sus inicios, una de las
nuevas lineas de mercado se especializo en los servicios de mantenimiento correctivo, y derivado
de esta linea de servicio se comenzé a incrementar la cantidad de correcciones en las cuales se
necesitaba el involucramiento de labores de maquinado de partes de maquina, el crecimiento se ha
ido incrementando en un ritmo considerable hasta representar el costo por maquinado, un costo
variable que impacta en la reduccion de utilidad neta. Asi como se increment6 el nimero de

solicitudes de maquinado directas que generan los clientes actuales de la empresa, que no se pueden
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atender en su mayoria, por la percepcion de empresa relacionada con la calidad y los tiempos de
entrega que representan un desafio actualmente al subcontratar el servicio de maquinado. Es por
ello que la presente investigacion pretende brindar las herramientas de analisis principales de un
estudio de factibilidad que permita tener un panorama actual de la factibilidad de implementar un

taller de maquinado propio que permita solventar el problema expuesto.

1.3.2. FORMULACION DEL PROBLEMA

La formulacion del problema se trata especificamente del asunto que se va a investigar, que a
su vez contribuye al establecimiento del mismo en términos claros, definidos y precisos.
Comunmente la formulacion del problema es una interrogante que sintetiza todo el planteamiento,
por lo que en la redaccion se debe analizar y escoger cada termino que refleje la intencion de la
investigacién (Hurtado & Toro, 2007).

{Qué tan factible es como oportunidad de negocio desde el punto de vista de mercado, técnico
y financiero, la integracion vertical de la cadena de suministro mediante la implementacion de un

taller de mecanizado en la empresa Predictive Monitoring Systems, 20217

1.3.3. PREGUNTAS DE INVESTIGACION

En el transcurso de la investigacion de intentar obtener respuesta a las siguientes preguntas:

1. ¢Cual es la oportunidad de mercado gque no se esta atendiendo debido a no contar con un
taller de maquinado propio?

2. ¢Cudl es el retorno de la inversién, el valor presente neto de la inversion inicial y el punto
de equilibrio para el volumen de ventas para la implementacion del taller de maquinado?

3. ¢Cudles son las competencias y recursos técnicos necesarios para la implementacion de un

taller de maquinado que permita la integracion de la cadena de suministro?
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1.3.4. OBJETIVOS DEL PROYECTO
Los objetivos de investigacion se pueden comprender como metas que se establece el
investigador en relacion con aspectos especificos que desea investigar y conocer, estos, exponen

un resultado o producto del proceso de investigacion (Arias, 2006).

1.3.4.1. OBJETIVO GENERAL DEL PROYECTO
El concepto de objetivo general expresa el fin concreto de la investigacion en relacion directa
con la formulacion del problema de estudio (Arias, 2006).
El objetivo general de esta investigacion fue: Determinar la factibilidad, técnica y financiera,
de la integracion vertical de la cadena de suministro, a traves de la implementacion de un taller de

mecanizado en la empresa PMS, San Pedro Sula, Honduras en el 2021.

1.3.4.2.  OBJETIVOS ESPECIFICOS
Todo estudio de prefactibilidad debe de contar al menos con tres objetivos especificos, el
primero debe verificar el potencial del mercado insatisfecho y que es viable, el segundo para
demostrar que se cuenta con los recursos y tecnologia para llevar a cabo el proyecto una vez que
se verifica que se cuenta con los insumos, y por ultimo demostrar la rentabilidad econémica de la

realizacion (Hernandez Sampieri , Fernandez, & Baptista, Metodologia de la Investigacion, 2014).

Los objetivos especificos de investigacion definidos para este estudio fueron los siguientes:

1. Conocer la oportunidad del segmento de mercado que no se esta atendiendo debido a no
contar con un taller de mecanizado propio.

2. Determinar el retorno de la inversion, el valor presente neto de la inversion inicial y el punto
de equilibrio del volumen de ventas para la implementacién del taller de mecanizado.

3. Comprender cuales son las competencias y recursos técnicos necesarios para la
implementacién de un taller de mecanizado que permita la integracion de la cadena de

suministro.
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1.4.  JUSTIFICACION

Por ende y de acuerdo con lo siguiente, la justificacién podemos decir que indica el porqué de
toda investigacion y de ese modo expone sus razones, es por eso que debemos de demostrar que el
estudio que se esta realizando es necesario e importante dentro de esa sinopsis. Se amplifica el
significado de buscar alternativas precisas en todo el cimulo de produccion para poder comprender
resultados internos del sistema, relacionando todo lo que refiere a factores externos e internos que

la investigacion nos va a brindar como tal.

La empresa PMS mantiene varias vertientes en su proceso, sin embargo, su proceso de
produccion y a la vez su sistema de servicio hace necesario la apuesta de incorporar una nueva
linea de maquinado con respecto al servicio brindado, las especificaciones adicionales de los
clientes hacen que la posibilidad de considerar viable esta incorporacion al proceso sea sujeto de
estudio para poder materializar y dar trazabilidad al musculo de produccién, siendo en este caso el
taller de maquinado.

La importancia de esta investigacion recae en ese compendio de necesidades que tiene la
empresa para fortalecer una opcion mas de servicio y asi mismo analizar si es viable en ese pasaje
de implementacién. Fortaleciendo la parte de servicio se empieza a marcar un detalle de todo lo
que involucra la elaboracién de piezas, se asiste la parte de la estandarizacion costos y precios en

la empresa para la integracion total del proceso operacional.

De esta manera, los resultados que se obtengan a partir de este estudio de viabilidad van a ser
fundamentales en la empresay con ello se facilitara una toma de decision respecto a la formulacién
de la posibilidad del taller de maquinado. Se fortalece de manera homogénea la estructura general
de la empresa PMS, inmiscuyendo decisiones puntuales en base de sus proveedores de suministros

anclados con el mercado global de la operacion.
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CAPITULO Il MARCO TEORICO

En el desarrollo de este capitulo se buscara presentar el sustento tedrico que sentara las bases de
la investigacion. Se utilizaran diferentes fuentes de informacion que aportan a la investigacion un
conjunto de conceptos y teorias que permitiran a través del manejo de la informacion obtenida de
investigaciones previas, articulos y libros relacionados con el tema de investigacion, considerar
todos los puntos de vista y experiencia previa de investigadores que llevaron a cabo estudios
relacionados con el tema de investigacion, brindando un panorama y vision general del contexto
en el cual se desarrolla la tematica, tanto en la situacion internacional como en &mbito local del

mercado.

2.1.  ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL

Los entornos de cualquier evento dentro de un sistema abierto son cambiantes debido a la
interaccidn con agentes externos que modifican los comportamientos de los agentes internos del
sistema, esto da como resultado que los datos del sistema tienen caducidad, dadas las variaciones
en las variables dependientes, producto de alteraciones en las variables independientes.
Comprender los resultados de las interacciones entre factores externos e internos, de eventos
similares a nuestro problema de investigacién, nos brindara un criterio mas especializado sobre las
caracteristicas generales de nuestro problema de estudio, estas indagaciones se pueden realizar a

nivel de macro entorno y micro entorno, y llevar esta experiencia a nuestro analisis interno.

Ambiente
interno
empresarial

Ecologia Politica

Micro entorno
Tecnologia externo de
” marketing

Intermediarios

Proveedores

-~

Macro entorno
externo de
marketing

Facilitadores
Globalizacion

Competencia

Socialy &
cultural

Demografia  Econsmica

Figura 4 Ambiente de un sistema de mercado.
Fuente: (Holguin, 2012)
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La produccion de piezas mediante el proceso de desprendimiento de viruta, mejor conocido
como maquinado, es una actividad econémica del sector secundario, cuyos ingresos por ventas
dependen directamente del crecimiento o contraccion de los principales mercados industriales de
cada region donde se desarrolle, siendo las actividades de elaboracion de repuestos para maquinaria

industrial la principal fuente de ingresos para esta actividad en particular.

Debido a que la elaboracion de cada repuesto es diferente, dependiendo el tipo de maquinaria 'y
su aplicacion segun la industria, la estandarizacion de costos y precios para las empresas que se
dedican al rubro del maquinado resulta complejo, teniendo como principal dependencia de los
costos variables de compra de materiales y mano de obra, a excepcion de las empresas de
maquinado que se dedican a la produccién en lote o en masa de una pieza en repeticion, los cuales
utilizan trenes de maquinado estandarizados para un proceso en especifico, usualmente con la
integracion de méaquinas con control numeérico, mejor conocido como CNC, a los cuales se les
carga un programa bajo disefio y especificaciones técnicas del material para la produccion en
repeticion de una pieza en especifico, a una mayor velocidad y eficiencia que el proceso tradicional
que depende directamente de la experiencia y motivacion del personal que opera la maquinaria de

maquinado, usualmente un torno o una fresadora.

2.1.1. ANALISIS DEL MACROENTORNO
El mercado global de maquinado de metales se encuentra claramente dominado por los paises
industrializados, donde la demanda de repuestos esta en crecimiento constante. EXiste una
tendencia mundial hacia el maquinado de precision de alta velocidad principalmente utilizando
maquinaria CNC, que esta desplazando a la tecnologia tradicional de maquinado con maquinaria
operada por un especialista en tareas de maquinado, técnica que estd siendo relegada

principalmente para los paises subdesarrollados (Beroe Inc., 2019).

El mercado global de maquinado estd estimado en tener un valor aproximado de $ 341.91
billones y una tasa compuesta de crecimiento de alrededor de entre 6 al 7%, hasta el 2022, segun

el estudio de mercado realizado por la firma de adquisicion de inteligencia, Beroe Inc, ubicada en
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Carolina del Norte en los Estados Unidos. Se destaca que, del mercado global, el lider de mercado
respecto al tipo de maquinaria empleada, corresponde al maquinado de precision asistido por
controles numéricos, mejor conocido como CNC, que representan el 70% del mercado global, por

consiguiente, el maquinado tradicional ocupa el 30% del mercado (Beroe Inc., 2019).

De acuerdo con este estudio de mercado realizado en el Beroe Inc. (2019) la posicion de
liderazgo en el mercado global, la ocupa Asia con una representacion del 35% del mercado, en
segundo lugar, se encuentra Europa con una participacion del 25%, Norteamérica con 21%,
Latinoamérica con 10% y por Gltimo Africa y Medio Oriente con 9% del mercado. Realizando un
andlisis detallado por pais, China es el pais con mayor porcentaje de participacion de piezas
producidas por maquinado, con un tamafio de mercado estimado en $ 54.71 billones, con una tasa

compuesta de crecimiento de aproximadamente 6.6% (Beroe Inc., 2019).

En cuanto a los sectores de la industria manufacturera que representan la mayor demanda para
las empresas del rubro de produccion de piezas mediante maquinado, destaca la industria
automotriz y de transporte en posicion de liderazgo con una participacion de alrededor del 30 al
32%, con una tasa de crecimiento del 7 al 8%, seguida de la industria de componentes electrénicos
que cuenta con una representacion del 17% y una tasa de crecimiento alrededor del 4 al 7% (Beroe
Inc., 2019).

La falta de sustitutos viables junto con la gran demanda de los segmentos de usuarios finales
esta impulsando el crecimiento del mercado del mecanizado. La escasez de mano de obra adecuada,
la recuperacion economica mundial y las fluctuaciones en los precios de los productos basicos que
afectan los costos de las materias primas son las principales limitaciones que enfrenta el mercado
(Beroe Inc., 2019). Los procesos de fresado, torneado, taladrado, rectificado y corte son algunas de
las técnicas con mayor demanda de maquinado en el sector industrial. En la proxima década se

espera que las maquinas CNC, rapidamente iran reemplazando la maquinaria tradicional, con el
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objetivo de mejorar la precision de la oferta de productos. En particular el segmento de mercado

de fresado esta proyectado con un crecimiento del 9% (Beroe Inc., 2019).
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Figura 5 Mercado Global de Maquinado de Metal 2020-2024
Fuente: (technavio, 2020)

Algunas de las caracteristicas que son representativas del mercado global de maquinado son las
siguientes:

1. Las méaquinas de 5 ejes han creado una gran diferencia en el mercado de maquinado al
incrementar la eficiencia de los procesos, reduciendo el tiempo del ciclo de elaboracion de
una pieza y reduciendo el material de desperdicio. Estas innovaciones estan Ilamadas a
liderar el mercado de maquinado en el futuro (technavio, 2020).

2. EIl costo de la mano de obra juega un papel principal en la estructura general de costos
dependiendo de las habilidades involucradas, la complejidad del disefio del producto.
Diferencias regionales en cuanto, a precios de pueden representar aspectos para la toma de
decisiones en cuanto a proveedores de suministro (technavio, 2020).

3. El mercado global del maquinado estd muy segmentado y se compone en su mayoria por
medianas y pequefias empresas que ofrecen servicios (technavio, 2020).

4. Los posibles procesos sustitutos actuales somo la tecnologia de impresion 3D y la
fabricacion aditiva ofrecen una reduccion del tiempo de espera o “lead time” y menos

desperdicio, sin embargo, todavia no se ha logrado que sea comercialmente viable. La falta
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de sustitutos viables, mantendra el sustento del mercado del maquinado a mediano plazo
(Beroe Inc., 2019).

5. Aunque los méargenes de ganancia sean de alrededor del 10 al 15%, dada la situacion
econdmica actual, es muy complicado mantener los porcentajes de ganancia, desde que la
demanda de piezas de maquinado decrecid y los proveedores se han visto forzado en reducir
sus precios (Beroe Inc., 2019).

Costos de Operacion de Maquinado

= Materiales = Mano de Obra mEnergia = Gastos Generales

Figura 6 Distribucion porcentual de costos de operacion de maquinado.
Fuente: (Beroe Inc., 2019)

El grafico en la ilustracién 8 nos muestra el impacto que tiene el costo por mano de obra en una
empresa dedicada a tareas de maquinado, dado que debe de ser mano de obra especializada, los
salarios por lo general son competitivos respecto a otras areas de la industria. Es en este costo de
la mano de obra, donde dependiendo la region, las empresas son capaces de adquirir una ventaja
competitiva. En cuanto al costo relacionado con la materia prima (segundo lugar) se espera que el
precio del acero HRC caiga, esto es debido al enfoque cauteloso con las relaciones comerciales

volatiles y disponibilidad de un mayor abanico de opciones para importaciones (Beroe Inc., 2019).

2.1.2. ANALISIS DEL MICROENTORNO
En Honduras, el entorno econdémico actual se encuentra caracterizado por la agudizacién de la

pandemia del Covid-19 y las medidas de confinamiento, asi como las restricciones de movilidad
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de bienes y servicios. Factores que han generado un deterioro de la actividad econémica y en el
empleo. La irrupcion de este fendmeno ha propiciado la respuesta en politicas econdmicas sin
precedentes, con el objetivo de minimizar los impactos negativos impactos negativos en la
sociedad, Honduras no ha sido la excepcion, tomando en consideracion el nivel incertidumbre
existente por las economias de la region. En ese enfoque las proyecciones para el corto y mediano
plazo han tomado un ajuste significativo por parte del gobierno de Honduras y sus socios

comerciales.

En el lado de la oferta productiva la mayoria de las actividades han presentado reducciones en
el pais, sin embargo, las principalmente afectadas han sido: “Industria Manufacturera”,
“Comercio”, “Hoteles y Restaurantes”, “Transporte y Almacenamiento”, “Agricultura” y la
“Construccion privada”. En paralelo se ha observado una disminucion del consumo privado ante
la reduccidn de los ingresos disponibles por familia. La apertura gradual de la economia a partir
del segundo semestre del 2020 ha provocado que, si bien se registra una caida del Producto Interno
Bruto anual mayor de lo esperado, se anticiparia una recuperacion para 2021 (Banco Central de
Honduras, 2020).

Analizando la evolucion y tendencias de los pronosticos de la inflacion, se identifican presiones
adicionales sobre el nivel general de precios para lo contemplado por el programa del Banco
Central. Principalmente los efectos de la reduccién del consumo y la inversién nacional, en
conjunto con la disminucion de los precios de los combustibles respecto al afio anterior,
contrarrestan dentro del marco econdémico del pais, el impacto que tiene la inflacion sobre el
aumento de los precios de la canasta basica. Por lo tanto, se prevé que la inflacion se mantenga
dentro del limite inferior del rango de tolerancia establecido por el Banco Central de Honduras que

corresponde al 4% + 1.00 puntos porcentuales para el 2020. (Banco Central de Honduras, 2020).

Como parte de la respuesta de politica econémica coordinada, el BACH ha generado una
inyeccién monetaria, suministrando al sistema liquidez necesaria y siendo mas flexible en las
condiciones financieras que permitan energizar los canales de crédito privado. Para lo cual se han

implementado un conjunto de medidas dentro de las que destacan la reduccion de 75 puntos basicos
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(pb) en la tasa politica monetaria (TPM) a partir de marzo del 2020, eliminacién de inversiones
obligatorias en os requerimientos de encaje de la moneda nacional, suspension de las operaciones
de absorcion monetaria y la reduccion de costos de fondeo al sistema financiero (Banco Central de
Honduras, 2020). Estas medidas en conjunto con la facilitacion para que las empresas y productores
mas impactados por los efectos de la pandemia puedan acceder a crédito en condiciones favorables,
ha puesto a la disposicion de las financieras, a través del Banco Hondurefio para la Produccion y
la Vivienda (Banhprovi), recursos para programas de Fondos de Garantias orientados al sector
agropecuario (L3,000 millones), Mipymes (L2,500 millones) y Empresas de mayor tamafio
(L1,900 Millones) (Banco Central de Honduras, 2020).

En concordancia con la disminucion de la TPM, las tasas de interés aplicables a las ventanillas
del BCH al sistema financiero se reduciran las tasas de crédito de la siguiente manera: las tasas de
interés de las facilidades permanentes de crédito pasasen de 5.00% a 4.25% y la aplicacion en las
operaciones de reportes directos baja de 5.50% a 4.75%. También se destaca la revision del
aumento esperado en crédito para el sector privado a lo previsto anteriormente, se incrementé de
4.5% al 6.8 para el cierre del 2020. Justificado por el incremento en la necesidad de los hogares y
micro empresas para soportar la reduccion del ingreso generado por la pandemia (Banco Central
de Honduras, 2020).

Tabla 1 Principales resultados macroeconémicos para el 2020 y 2021 en Honduras

Actualizacion Programa Revision Programa
Observado - - .
Conceptos Monetario Mayo Monetario Julio
2019 2020 e/ 2021 pr/ 2020 e/ 2021 pr/
Inflacion (Variacion porcentual interanual del IPC a diciembre) 4.08 40+10pp 40x10pp | 40£10pp 4.0+10pp
PIB real (Variacion porcentual anual) 27 -39a-29 40a45 -80a-70 45a55
Exportaciones de Bienes (Variacion porcentual anual) 15 -18.6 19.2 -21.1 18.5
Importaciones de Bienes (Variacion porcentual anual) -34 -17.1 13.4 -17.0 17.5
Déficit en Cuenta Corriente de la Balanza de Pagos (% del PIB) 14 2.1 2.2 2.0 33
Cabertura de Reservas Internacionales
. . . 7.43 > 6.0 > 6.0 > 6.0 > 6.0
(meses de Importaciones de bienes y servicios)
Dep.05|.t’os Totales en I.as Otras Soue.d.ades de Depésito (OSD) 115 4o 10 91 12
(Variacion porcentual interanual a diciembre)
Crédito de las OSD al Sector Privado
8.8 45 10.7 6.8 115

(Variacién porcentual interanual a diciembre)

Fuente: (Banco Central de Honduras, 2020)
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Tal como se puede observar en la Tabla 1, el PIB real en la revision para el 2020, la reduccion
varia entre 8.0 a 7.0 puntos y se espera que progresivamente se recupere en el 2021, sin embargo,
cabe mencionar que este comportamiento también dependera del comportamiento de la pandemia
durante el 2021, asi como de la disponibilidad de la vacuna para reactivar la economia de manera

segura y controlar el ausentismo laboral por el COVID-19 (Banco Central de Honduras, 2020).

2.1.21. MERCADO NACIONAL DE MAQUINADO
El mercado nacional de produccién de piezas por maquinado para el sector industrial, esta
formado en su mayoria por pequefia empresa, por lo general con no méas de diez empleados por
taller de maquinado, estos talleres son del tipo informal, sin tener una estructura de trabajo y
procedimientos definidos, administrados en su mayoria de forma empirica. De la misma forma, en
el contexto nacional no se cuenta con estudios de investigacion sobre el mercado de produccion de

piezas por maquinado.

Por lo que no se cuenta con datos fiables sobre la segmentacidn del mercado de maquinado que
nos permita determinar la participacion de las principales empresas de este rubro. Sin embargo, el
ultimo reporte emitido por el Instituto Nacional de Estadisticas, en colaboracion con diversos
organismos como ser: la Secretaria de Trabajo y Seguridad Social, el BCH, COHEP vy, titulado:
“Clasificador Nacional de Actividades Econémicas Honduras 2018, ya considera una

clasificacion codificada para actividades de maquinado bajo el siguiente esquema:

Tabla 2 Clasificacién de la actividad econémica de maquinado Honduras 2018

Seccion Division Grupo Clase ClIU4-HN  Descripcion

25920 Soldadura y esmerilado de piezas metalicas

25920 Taladrado, torneado, fresado, erosion, alisado,
brochado, aplanado, aserrado, esmerilado,

C 25 259 2593 ) ) )

afilado. Pulido, etc., de piezas de metal

25920 Taller industrial (rectificacion de piezas)

25920 Tratamiento de metales

Fuente: (Instituto Nacional de Estadistica & Secretaria de Trabajo, 2019)
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Aunqgue no se cuente con estudios previos del mercado de Honduras referente a las ventas de
empresas de maquinado, dentro de la clasificacion de la actividad econdmica, se cuenta con datos
del mercado de productos metalicos, tomados del ultimo informe de la CEPAL sobre la actividad
econdémica en Honduras, dentro del mercado de productos metalicos se encuentran aquellos
elaborados a través de procesos de maquinado, sin embargo, no se conoce a detalle el porcentaje
de participacion del maquinado en este segmento del mercado (Minzer & Orozco, Analisis

estructural de la economia hondurefia: el mercado laboral, 2018).
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Figura 7 Honduras: distribucion funcional del ingreso segln componente por nimero de ocupado, sectores
secundarios, 2013.

Fuente: (Minzer & Orozco, Analisis estructural de la economia hondurefia: el mercado laboral, 2019)

Como se puede observar en la figura 7 en la industria de productos metalicos para uso estructural
el mayor porcentaje del valor agregado total por nimero de empleados, la mayor participacion la

tiene el excedente de explotacion neto, que se define como el valor obtenido por los ingresos por
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ventas luego de sustraerle los costos fijos y variables propios de la operacion del negocio en
cuestion (Urbina, 2013).

Madera y silvicultura

Café enuva

Minas y canteras

Agricultura (exc. café en uva)
Ganaderia y avicultura

Primario

Pesca y acuicultura
Metales comunes

Cafe oro

Madera, productos de madera
Otr. ind. manufactureras

Alim., beb. y tab. (exc. café oro)
Prod. min. no metalicos

Text. cuero y calzado

Vestido y peleteria

Hilados, tejidos de fibras text.
Sust. y productos quimicos
Productos metalicos

Secundario

Caucho y plastico
Mag. y equip. de transporte
Comercio

Construccion

Hoteles y restaurantes
Servicios de transporte
Servicios sociales M

Terciario

Servicios sociales NM
Telecomunicaciones
Actividades financieras

Electricidad, gas y agua

|
1
i
|
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Figura 8 Honduras: niumero de empleos directos e indirectos generados a partir de un aumento en la
demanda final de un millén de délares, 2013.

Fuente: (Minzer & Orozco, Analisis estructural de la economia hondurefia: el mercado laboral, 2019)

En la figura 8 se puede apreciar el nimero de empleos directos e indirectos que genera el sector
econdmico secundario de productos metalicos generados a partir de un crecimiento en la demanda
de alrededor de un millén de doélares, a partir de los valores se puede concluir que el valor de los

empleos directos generados (33) logra practicamente duplicar el valor de los empleos indirectos
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generados (16), sin embargo, esta relacién es menor respecto a otros mercados (Minzer & Orozco,
Analisis estructural de la economia hondurefia: el mercado laboral, 2019).

2.1.3. ANALISIS INTERNO
Al estudiar el andlisis interno del contexto de la investigacion profundizaremos en el ambito

local de la empresa donde se esta llevando a cabo el estudio, PMS.

UBICACION

A continuacion, se presenta la ubicacion de la empresa:

2.1.3.1.
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ATM Atlantida

Figura 9 Ubicacion geografica de las oficinas del grupo PROTEICO. (15.5531261, -88.0075748)
Fuente: Mapas de Google

Las instalaciones de la empresa PMS se encuentran ubicadas, en la colonia Monte Prieto, en el
area de Rio Blanco, sector Noroeste de San Pedro Sula, salida hacia la carretera CA-5 que comunica
a Puerto Cortes con San Pedro Sula, el area de mayor desarrollo industrial del pais, con una fuerte

presencia del sector industrial textil y maquilador en la ciudad Choloma que se ubica a 30 minutos
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de San Pedro Sula. Por lo que se puede observar que la ubicacién de la empresa es favorable para
la répida conexidn logistica con el segmento del mercado del sector industrial de Choloma.

2.1.32. HISTORIA
La empresa PMS, comenz0 a operar legalmente hace 7 afios, por lo que se considera una
empresa relativamente joven, y aunque pertenece al grupo de empresas PROTEICO (PROTEICO,
PMS, G-PRO) mantiene su administracion y gestion financiera independiente del resto de las
empresas del grupo. Debido a que cuenta con ocho empleados directos y cuatro indirectos, se
categoriza a la empresa como una MIPYME, del sector de servicios, es decir en el sector terciario
de la estratificacion de la estructura financiera de Honduras.

El patrimonio de la organizacion es de inversion nacional, y surge ante la necesidad del mercado
local manufacturero, especificamente en el proceso de mantenimiento, de la implementacién de
sistemas de monitoreo de condicion mejor conocido como mantenimiento predictivo, tecnologia
que ha ido en un pronunciado crecimiento en el sector industrial global, pero que debido a los altos
costos de las herramientas de diagnostico y rango salarial de personal especializado en el area, ha
retrasado su implementacion en la mayoria de las empresas que desarrollan sus operaciones en el
pais. Aproximadamente solo 7 empresas a nivel nacional cuentan con un departamento de
mantenimiento basado en condicion (C.B.M) por sus siglas en ingles. Ante esta oportunidad el
grupo PROTEICO que ya se encontraba bien posicionado en el mercado de servicios de ingenieria
de proyectos mecénicos y eléctricos, fundamentados en la amplia experiencia en mantenimiento
predictivo de uno de sus socios fundadores, en realizar la inversion para crear la primera empresa

a nivel nacional de servicios de mantenimiento predictivo.

2.1.3.3. ESTRUCTURA
Como se puede observar en el diagramado mostrado en la ilustracion, el disefio organizacional
de la empresa es un modelo simple, con un bajo grado de departamentalizacién debido a que los
ingenieros consultores por lo general atienden al menos un area mas aparte de tu especializacion.

Existe una extension de control amplia debido a que el gerente gestiona los proceso de cada una de
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las areas de trabajo lo que se puede evidenciar en que la autoridad se encuentra centralizada en una
sola persona. La administracion mediante controles es basica, ya que no se cuenta con

procedimientos.

2.1.34. ESTRATEGIA EMPRESARIAL
La estrategia empresarial adoptada por PMS, siguiendo las estrategias segin la ventaja
competitiva de Porter es la estrategia de enfoque o especializacién, dado que el area de
mantenimiento predictivo es una especializacion del proceso de mantenimiento industrial que

actualmente no estaba siendo atendido por la competencia del sector.

2.1.35. SITUACION DE NEGOCIO

Fortalezas

1. Servicios post venta

2. Diversificacién de
industrias

3. Asesoramiento

4. Experiencia

Amenazas

1. Competencia nacional

2. Competencia
internacional

3. Costos operativos en
Honduras para industria

4. Obsolescencia de
equipos

Debilidades

Oportunidades Gestion administrativa

1. Apertura de nuevas linea Limite salarial
de mercado 3. Dependencia de la mano

2. Ampliar la cartera de de obra ‘\»ndir»ecta
clientes 4. Estandarizacion de

3. Apertura a mercados proceso
internacionales

4.  Apertura de mercado en

Figura 10 Andlisis FODA de la empresa PMS.

El analisis FODA mostrado en la ilustracion 10, fue elaborado en conjunto con el socio

propietario de la empresa PMS, y el gerente general de operaciones.

2.1.3.6. PARTICIPACION EN EL MERCADO
El target de mercado de la empresa PMS es el sector industrial manufacturero de la costa norte
de Honduras, aunque destaca la diversidad de industrias a las que se brinda servicio, teniendo

dentro de la cartera de clientes empresas del sector industrial alimenticio, textil, generacion de
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energia, industria de la palma africana y el sector de construccion. Desde su concepcion hasta la
actualidad la empresa ha experimentado un crecimiento sostenido de las ventas respecto al afio
inmediatamente anterior, esta tendencia ha ido de la mano con el crecimiento de la cartera de
clientes que se ha expandido de manera regular a lo largo de los afios. Los datos actualizados al

ultimo semestre del 2020, arrojan el siguiente anélisis:

Tabla 3 Resumen del balance general del Gltimo semestre del 2020

Concepto Valor
Promedio mensual de ventas (Il Semestre 2020) $ 14,000.00
Desviacién estandar +$5,000.00
Valor maximo de ventas $19,000.00
Valor minimo de ventas $ 8,000.00

Fuente: PMS (2020)

Se debe mencionar que el crecimiento acentuado de las ventas estd relacionado con la
diversificacion de los servicios, ya que en los Ultimos dos afios la empresa ha incursionado no
solamente en el servicio de diagnostico de los equipos, sino también en la ejecucion de las

correcciones identificadas, lo que ha permitido ampliar el abanico de la oferta de servicios.
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Figura 11 Proyeccion de ventas para el 2021 en base a registros previos.
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Analizando los registros histdricos de ventas de los ltimos afios de la empresa PMS, se encontrd
que el crecimiento promedio anual de las ventas de los Gltimos 5 afios gira en torno al 66% anual,
sin embargo, se debe considerar que, en el afio 2020, hubo un incremento del 120% respecto al afio
anterior, por lo que se puede identificar que hubo factores externos que incremento las ventas de

forma exponencial, principalmente en el segundo semestre.

2.2. TEORIADE SUSTENTO

Los estudios de investigacion, deben de establecer un sustento tedrico a través de conceptos y
teorias que brinden validez a la metodologia desarrollada y permitan al investigador seguir un
proceso organizado en la busqueda del cumplimiento de los objetivos establecidos. Para el estudio

de viabilidad presente se profundizaran las teorias de: mercado y financiero.

2.2.1. ESTUDIO DE MERCADO

Abriendo campo con la parte de inteligencia de negocios en la toma de decisiones empresariales,
asistimos que la mayoria de los negocios necesitan informacién para poder inclinar y orientar la
toma de decisiones que resultan en el desarrollo de los distintos escenarios. De acuerdo con ese
tipo de acciones, los gerentes logran apilar informacién, sistematizan la misma para poder
comprender los mercados volatiles que a la larga estan siendo més complejos y globales, existe esa
necesidad de estar alimentando en torno a la informacion suministrada, debido a esto, para parte
investigativa juega roles importantes y a la vez valiosos en la parte comercial, social y politica.
(Santos, 2017)

Como parte de los negocios e investigaciones de mercado, podemos aterrizar el detalle que las
empresas estan con esa algida tarea de producir y dar servicios a todo el conglomerado de la
sociedad, desde ese punto manifestamos que todo consumidor espera o considera a las empresas
como proveedores de productos y servicios que logran aportar un beneficio real dentro del
panorama psicologico, fisico o desde diversas tribunas en el radio de accion (Santos, 2017). No

podemos dejar de recalcar el detalle de los multiples factores que pueden afectar las formas del
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valor percibido, de ese modo constatamos que las corporaciones de éxito logran aterrizar un sistema

efectivo como lo es el valor percibido es igual a beneficio menos el coste final. (Santos, 2017)

En otras formas de poder contextualizar la parte de investigacion de mercados, es que, parten
de una forma de poder indagar y tener respuesta a las distintas preguntas sobre los comportamiento
heterogéneos que tiene el ser humano, de esa manera se lleva a una escala de poder aplicar el
método cientifico en la basqueda de fendmenos de comercializacion como tal, dado ese contexto,
analizamos todo la definicion de la amplitud de oportunidades, dificultades en la comercializacion,
generacion y evaluacion de los pilares de mercadeo, procesos de seguimientos en el desempefio, y
de manera general lograr una comprension del proceso de comercializacion (Santos, 2017).

De acuerdo con esto, manifestamos que la investigacion puede facilitar el radio de la toma
decisiones con respecto a la gestion del mercadeo de la empresa, tales como: productos, precios,
comunicacion y distribucién, viendo estos puntos, coincidimos que son aspectos algidos en los
cuales el enfoque de mercadeo se puede potencializar dando ese proceso de acompariamiento, en
dichas palabras, entramos al detalle de poder proporcionar la informacion necesaria sobre cémo
disminuir el riesgo de tomar una decision equivocada en los distintos niveles que hay dentro de la

organizacion (Santos, 2017).

La necesidad de la investigacion emerge por un punto que siempre ha sido necesario en todas
las organizaciones que se empafian en poder dar ese salto, la necesidad de tomar decisiones
inteligentes, de acuerdo con esto, esto es el maximo detonante para poder aterrizar el tema de
investigacion de mercados. Se puede resaltar que, los tipos de determinaciones que toman con
respecto a una decision, puede estar condiciona a temas como el tiempo, la disponibilidad, el radio
de la naturaleza de la decision como tal, y el valor de todo el cimulo de informacién en relacion
con la parte de costos (Santos, 2017). En la investigacion de mercados de una empresa, se puede

aplicar las cuatro pes, Segun Zikmud y Babin (2010) la investigacién del producto puede tomar
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muchas formas e incluye estudios disefiados para evaluar y desarrollar nuevos productos y para
aprender como adaptar las lineas de productos existentes.

En definitiva, todo proceso de investigacion de mercado y de productos abarca todo el proceso
de aplicaciones de la investigacion en los cuales se busca desarrollar todos los atributos extendidos
del producto para que se le agregue valor y que de esa manera el cliente lo perciba. (Santos, 2017).
El proceso de investigacion de mercados dicta la planificacion del proceso de investigacion de
mercados, Segun Smith y Albaum (2010) la formulacién del problema es el motor del proceso de
la investigacion. Como tal, representa el paso mas importante a realizar. Desde el punto de Vista
del investigador, la formulacion del problema significa traducir el problema de gestién de la

empresa o entidad en un problema de investigacion (Santos, 2017).

Cuando se habla del resultado final de la formulacion del problema, se obtiene una declaracion
que suscita el desarrollo del problema en gestion, dando paso a las soluciones alternas que va a
arrojar el proceso. (Santos, 2017). Una formulacién del problema asiste la parte y especifica los
diferentes tipos de informacion, dado que, en resumen, determina el problema con la recoleccion
de datos, se interpreta el andlisis y finalmente la resolucion del problema (Santos, 2017). Al
momento de especificar los objetivos de la investigacion se plantea una guia para que el cliente
pueda evaluar el proyecto terminado, cabe resaltar que los objetivos empiezan con un nivel bastante
general, en este punto podemos evaluar temas como la maximizacion de las ganancias, interés del
mercado en nuevos productos, etc. Por consiguiente, cada estudio debe de tener un conjunto pleno
donde se puede desarrollar parte de la resolucion del problema (Santos, 2017).

Con respecto a la parte de la naturaleza del problema, podemos definir que cada problema de
investigacion se puede ir evaluando de manera progresiva, empezando por la parte simple hasta ir
escalando a lo més complejo, dicho lo anterior, ya cuando se ha detectado la naturaleza del
problema, hay ciertas implicaciones que descifran el punto, tal y como es la determinacion de las

variables en el siento de como afectan a la solucién del problema, también, el grado en el que cada
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variable pueda ser controlada y al final que las relaciones funcionales entre ellas mismas den un

soporte para la solucion del problema (Santos, 2017).

Con respecto al enfoque de la investigacion, damos una determinacion puntual de lo que es
apropiado en consecuencia de que depende en su mayoria de la naturaleza del problema, todo de
acorde al grado o nivel de conocimiento existente. (Santos, 2017). En la recoleccion de datos, hay
un universo de técnicas para poder evaluar la recogida de datos, en este caso, las mas comunes son

las entrevistas y la observacion como tal.

La decision de externalizar el servicio, segun Smith y Albaum (2010) las empresas se enfrentan
con frecuencia a la duda de quién debe realizar la investigacion. Las alternativas son realizarla
internamente, utilizar proveedores externos, o alguna combinacion de las dos anteriores. Para
algunas empresas, la decision esta tomada automaticamente, la realizan internamente a menos que
este més alld de sus conocimientos técnicos. (Santos, 2017) Otras empresas contratan la
investigacion externamente, bien no tienen medios, capacidad o recursos. Los proveedores
externos varian desde agencias de investigacion de mercados a empresas especializadas en software

de encuestas que ofrecen una facil y sofisticada herramienta (Dos Santos, 2017).

En resumen, la informacidn secundaria segun Malhotra y Birks (2009) puede ayudar a:
1) Diagnosticar el problema de investigacion.
2) Desarrollar un enfoque para el problema.
3) Desarrollar un plan de muestreo.
4) Formular un disefio de investigacion apropiado (por ejemplo, mediante la identificacion
del ejemplo variable clave para medir o entender).
5) Responder algunas preguntas de investigacion y probar algunas hipotesis.
6) Interpretar datos primarios con una vision mas clara.

7) Validar resultados de la investigacion cualitativa.
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Se puede asestar que las metodologias empleadas para los distintos tipos de recoleccion de
datos, los analizamos en proceso, de acuerdo con los mercados que estan en medio de los grandes
cambios propiciados por los distintos eventos en ese radio de accion. Cuando se enfoca en los
errores de la investigacion, nos enfrentamos a un proceso Unico como objetivo principal, que es,
recoger informacion util, precisa y libre de errores para poder obtener distintas conclusiones que

van amarradas a la linea de accion objetiva (Santos, 2017).

Los métodos de recoleccion de informacion cuantitativa se pueden enumerar de la siguiente
forma: (Santos, 2017). Encuesta telefonica, que va anclada cuando la informacion esta limitada a
conductas, actitudes y opiniones sobre temas de fécil digestion. Encuesta por correo postal, método
de captacion del detalle de la informacidn, tiene una diferencia relevante y es que es un método
auto suministrado. Encuesta por correo electronico, captacion como su nombre lo indica, por correo
electronico, mantiene un gran alcance, tiene la bondad de permitir las distribuciones. Cuando
disefiamos cuestionarios con respecto a la valoracion de mercados, aseveramos que el mismo es el
medio de recoleccién de informacion por excelencia, de acuerdo a eso, podemos anclar la parte
cuantitativa, si bien es cierto, la implementacion de la misma tiene diversas funciones, de las cuales
podemos encontrar la parte de la estandarizacion de las preguntas, la parte de la motivacion a la
respuesta, orden basico de las preguntas, etc. (Santos, 2017).

Con respecto a la parte del proceso del disefio, aterrizamos lo siguiente, los cuestionarios se
pueden valorar como el conjunto de preguntas asistidas que se pueden utilizar para la generacion
de datos que cumplen el fin Gnico de asestar los objetivos de la investigacion. No se debe de olvidar
la calidad de los datos obtenidos, ya que directamente van asociados con la calidad precisa del
cuestionario disefiado. En este desarrollo, no hay un formato que esté predeterminado a utilizar,
existen principios basicos donde se puede ir puliendo hasta llegar a esa calidad, si bien es cierto, la

calidad siempre serd un imperativo categorico, pero, la utilidad de los datos generados es un valor
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de cuido a la hora de cotejar todo cimulo de informacién. Con la parte del esfuerzo, debemos de
saber canalizar al encuestado, en cuestion de: (Santos, 2017)
1) Léxico sencillo.
2) Vencer el miedo a la respuesta.
3) Concrecidn y exactitud.
4)
En base de lo que implica la estructura de un cuestionario aplicable a lo que se esta siguiente,
denotamos secciones principales tales como: (Santos, 2017)
1) Introduccion e instrucciones.
2) Legitimacion.
3) Preguntas de seleccion.
4) Cuerpo de la encuesta.
5) Ramificacion.
6) Informacion demografica.
7) Cierre.

En este camino para poder acertar con los detalles principales, damos el seguimiento a la parte
de la implementacion del mismo, seccionados en los siguientes puntos: (Santos, 2017)
1) Carta de presentacion.
2) Entrevistadores.
3) Evaluacion del trabajo de campo.

4) Implementacion.

En la parte del muestreo se puede cotejar el significado del mismo, definiéndolo como un
conjunto de elementos que representan el objetivo de extrapolar la parte de conclusiones de una
seccion de los elementos de una poblacion o universo. (Santos, 2017). La teoria del muestreo da

como objetivo la inferencia estadistica de poder obtener conclusiones sobre la poblacion, de
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acuerdo al estudio, esta pequefia parte es la denominada muestra, en ese canal, es necesario conocer

algunos conceptos para elevar la parte de poder llegar a la teoria como tal (Santos, 2017).

Sabemos que en la practica solo se extrae la muestra, pero existe algo importante, que no se
debe de dejar de un lado, la distribucion del muestreo de la media se denomina como una
distribucion normal, dicha distribucidn tiene caracteristicas valorables, tales como: (Santos, 2017)

1) Es simétrica con respecto a la media.
2) La media es el punto mas alto de la curva.

3) Ladistribucion normal estandar tiene una media de 0 y una desviacion tipica.

El proceso del muestreo incluye un plan de muestreo puntual en todo el desarrollo de este, por
lo cual, el proceso de muestreo se suele dividir en las siguientes etapas: (Santos, 2017)
1) Definicién de la poblacién objetivo.
2) Seleccion del método de la recogida.
3) Identificacion del marco muestral.

4) Seleccion del método de muestreo.

2.2.2. FINANCIERO
Un proyecto es la busqueda de una solucion inteligente al planteamiento de un problema, la
cual tiende a resolver una necesidad humana. En este sentido puede haber diferentes ideas,
inversiones de monto distinto, tecnologia y metodologias con diverso enfoque, pero todas ellas
destinadas a satisfacer las necesidades del ser humano en todas sus facetas, como pueden ser:

educacion, alimentacion, salud, ambiente, cultura, etcétera (Urbina, 2013).

El proyecto de inversion es un plan que, si se le asigna determinado monto de capital y se le
proporcionan insumos de varios tipos, producira un bien o un servicio, Util a la sociedad. La
evaluacion de un proyecto de inversion, cualquiera que éste sea, tiene por objeto conocer su

rentabilidad econdmica y social, de tal manera que asegure resolver una necesidad humana en
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forma eficiente, segura y rentable. Solo asi es posible asignar los recursos econémicos a la mejor
alternativa (Urbina, 2013).

Cuando valoramos en por qué se invierte y por qué son necesarios los proyectos, nos
encontramos lo siguiente, existen muchisimos productos o servicio como tal proporcionados por
nosotros mismos que nos hacen ver puntos de vista, pero, siempre con satisfacer una necesidad.
Partes generales de la evaluacion de proyectos, Aunque cada estudio de inversion es unico y
distinto a todos los demas, la metodologia que se aplica en cada uno tiene la particularidad de

adaptarse a cualquier proyecto.

Las areas generales en las que se aplica la metodologia de la evaluacion de proyectos son:
(Urbina, 2013)
1) Instalacion de una planta totalmente nueva.
2) Elaboracién de un nuevo producto de una planta ya existente.
3) Ampliacion de la capacidad instalada o creacion de sucursales.

4) Sustitucién de maquinaria por obsolescencia o capacidad insuficiente.

En definitiva, el marco de desarrollo y la introduccidn, resalta que cuando se realiza un estudio y
la evaluacion de un proyecto, la primera parte que debera generar es la parte de la introduccion
como tal, luego el marco de desarrollo, como referencia a las condiciones sociales y econémicas.
Es importante recalcar que, qué problema en especifico se resolvera; si hay pretensiones de
elaborar una buena opcidn de inversion, sin importar los beneficios sociales (Urbina, 2013).

2.2.3. DETERMINACION DE LOS COSTOS
Costo es una palabra muy utilizada, pero nadie ha logrado definirla con exactitud debido a su
amplia utilizacion, pero se puede decir que el costo es un desembolso en efectivo 0 en especie
hecho en el pasado, en el presente, en el futuro o en forma virtual. Vea algunos ejemplos: los costos
pasados, que no tienen efecto para propositos de evaluacidn, se llaman costos hundidos, a los costos

0 desembolsos hechos en el presente (tiempo cero) en una evaluacién econdmica se les llama
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inversion, en un estado de resultados proforma o proyectado en una evaluacion, se utilizarian los
costos futuros y el llamado costo de oportunidad seria un buen ejemplo de costo virtual, asi como
también lo es el asentar cargos por depreciacion en un estado de resultados, sin que en realidad se

haga un desembolso.

También es importante sefialar que la evaluacion de proyectos es una técnica de planeacion y la
forma de tratar el aspecto contable no es tan rigurosa, lo cual se demuestra cuando, por simplicidad,
las cifras se redondean al millar mas cercano. Esto es asi pues no olvide que se trata de predecir lo
que sucederd en el futuro y seria absurdo decir, por ejemplo, que los costos de produccion para el
tercer afio de funcionamiento del proyecto seran de $90 677 804.00. No hay forma de predecir con
tanta exactitud el futuro. Por lo anterior, debe quedar claro y aceptado que el redondeo de las cifras
a miles no afecta en absoluto la evaluacién econémica y no se viola ningun principio contable,
puesto que aqui no se trata de controlar las cifras del proyecto, seria tanto como querer controlar
con esa rigurosidad el futuro, lo cual es imposible. (Urbina, 2013).

2.2.3.1. COSTOS DE PRODUCCION
Costos de materias primas, no se toma en cuenta solo la cantidad del producto final como tal,
también hay que valorar el detalle de la merma de cada proceso productivo. Costos de mano de
obra, parte involucrada en esto es el estudio técnico, dividida en mano de obra directa e indirecta
(Urbina, 2013).
1) Mano de obra directa, interviene directamente en el proceso de produccion.
2) Mano de obra indirecta, son lo que estando en produccion, no intervienen precisamente
como obreros.
3) Costos de Energia Eléctrica.
4) Costos de agua.
5) Combustibles.
6) Control de calidad.
7) Mantenimiento.

8) Cargos de depreciacion y amortizacion.
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9) Otros costos.
10) Costos para combatir contaminacion.

Inversion total inicial: fija y diferida La inversion inicial comprende la adquisicion de todos los
activos fijos o tangibles y diferidos o intangibles necesarios para iniciar las operaciones de la
empresa, con excepcion del capital de trabajo. Se entiende por activo tangible (que se puede tocar)
o fijo, a los bienes propiedad de la empresa, como terrenos, edificios, maquinaria, equipo,
mobiliario, vehiculos de transporte, herramientas y otros. Se le llama fijo porque la empresa no
puede desprenderse facilmente de él sin que ello ocasione problemas a sus actividades productivas
(a diferencia del activo circulante) (Urbina, 2013).

Desde el punto de vista contable el capital de trabajo se define como la diferencia aritmética
entre el activo y el pasivo circulantes. Desde el punto de vista préctico, esta representado por el
capital adicional (distinto de la inversidn en activo fijo y diferido) con que hay que contar para que
empiece a funcionar una empresa; esto es, hay que financiar la primera produccién antes de recibir
ingresos; entonces, debe comprarse materia prima, pagar mano de obra directa que la transforme,
otorgar crédito en las primeras ventas y contar con cierta cantidad en efectivo para sufragar los
gastos diarios de la empresa (Urbina, 2013).

Todo esto constituiria el activo circulante. Pero, asi como hay que invertir en estos rubros,
también se puede obtener crédito a corto plazo en conceptos como impuestos y algunos servicios
y proveedores, y esto es el pasivo circulante. De aqui se origina el concepto de capital de trabajo,
es decir, el capital con que hay que contar para empezar a trabajar. Aungue el capital de trabajo

también es una inversion inicial (Urbina, 2013).

2.2.4. COSTO DE BENEFICIO
Una forma alternativa de evaluar econdmicamente un proyecto es mediante el método costo-
beneficio, el cual consiste en dividir todos los costos del proyecto sobre todos los beneficios

econdémicos que se van a obtener. Si se quiere que el método tenga una base solida, tanto costos
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como beneficios deberan estar expresados en valor presente. No se trata entonces de sumar
algebraicamente todos los costos, por un lado, y beneficios del proyecto por otro lado, sin

considerar el cambio del valor del dinero a través del tiempo (Urbina, 2013).

Este método fue originalmente utilizado en proyectos sociales con apoyo gubernamental,
cuando no era necesario que las inversiones del gobierno fueran econémicamente rentables, de ahi
el nombre de costo-beneficio; para aceptar un proyecto de inversion, el cociente deberia tener un
valor de uno, lo cual indicaba que no era necesaria la rentabilidad econdémica de la inversion,
simplemente era necesario que se recuperaran los costos en que se habia incurrido. Con el paso de
los afios, y ante la carencia de recursos econémicos por parte del gobierno, ese antiguo criterio
empez06 a cambiar, y desde entonces, todos los servicios que cobra el gobierno tienen un costo, de
manera que, si bien los proyectos de inversion gubernamentales para beneficio social no deben ser
lucrativos, en el sentido que lo son los proyectos de inversién privada, tampoco se trata de que el
gobierno invierta sin ninguna retribucion monetaria. Ahora lo que busca el gobierno en sus
inversiones es no sélo recuperar la inversion hecha, sino recuperar la inversion y tener una ganancia

gue al menos compense los efectos inflacionarios (Urbina, 2013).

En términos formales, si la inflacion fuera de 5% anual, tanto los costos como los beneficios
econdmicos obtenidos a lo largo del tiempo, deberia descontarse a 5% al traerlos a valor presente,
y entonces s6lo aceptar proyectos de inversion con una relacion costo-beneficio menores a uno, o
expresado de otra forma, que la relacion beneficio-costo fuera mayor o igual a uno, lo que
implicaria que los beneficios siempre fueran mayores a los costos. Para proyectos de inversion
privada, definitivamente la determinacion del VPN y de la TIR, son los indicadores clasicos de

rentabilidad econdémica (Urbina, 2013).

Financiar significa aportar dinero necesario para la creacion de una empresa. Financian una
nueva empresa 0 proyecto tanto los accionistas como una institucion bancaria en caso de que
aquéllos decidan solicitar un préstamo. El riesgo en este caso es evidente: una elevacion de las

tasas de interés del préstamo forzaria a la empresa a pagar intereses por arriba de la cantidad
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programada, lo cual puede, eventualmente, llevar a la empresa al riesgo de bancarrota. Este también
es un riesgo no sistematico, es decir, no puede ser previsto por la empresa, ya que depende de la
estabilidad economica del pais. Otros riesgos financieros son la devaluacion de la moneda local

cuando la empresa necesita de alguna o algunas materias primas importadas.

La devaluacion de la moneda haré que repentinamente el costo de produccion sea mayor sin que
la empresa pueda evitar ese aumento. Una clase de riesgo financiero adicional también esta
relacionado con la devaluacion de la moneda local, en caso de que la empresa tenga deudas en
dolares o cualquier otra moneda fuerte ante la cual se devalte su moneda (Urbina, 2013).

Los cuatro estados financieros clave segun Gitman & Zutter (2013) son:

1) El estado de pérdidas y ganancias.

2) El balance general o estado de situacion financiera.
3) El estado de patrimonio de los accionistas

4) El estado de flujos de efectivo.

Para la evaluacion econdémica de un proyecto (Urbina, 2013) sefiala estas variables:
1) Valor Presente Neto (VPN)
2) Tasa Interna de Rendimiento (TIR)
3) Periodo de Recuperacion (PRI)
4) Andlisis de Sensibilidad
Valor presente neto, sumar los flujos descontados en el presente y restar la inversion inicial
equivale a comparar todas las ganancias esperadas contra todos los desembolsos necesarios para
producir esas ganancias, en términos de su valor equivalente en este momento o tiempo cero
(Urbina, 2013).
(Urbina, 2013) afirma como conclusiones generales acerca del uso del VPN como método de

analisis es posible enunciar lo siguiente:
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1) Se interpreta facilmente su resultado en términos monetarios.

2) Supone una reinversion total de todas las ganancias anuales, lo cual no sucede en la
mayoria de las empresas.

3) Su valor depende exclusivamente de la i aplicada. Como esta i es la TMAR, su valor lo
determina el evaluador.

4) Los criterios de evaluacion son: si VPN > 0, acepte la inversion; si VPN < 0, rechacela.

5) Tasa Interna de Retorno (TIR), es la tasa de descuento por la cual el VPN es igual a cero.

Es la tasa que iguala la suma de los flujos descontados a la inversion inicial.

Segun (Urbina, 2013) afirma que se le llama tasa interna de rendimiento porque supone que el
dinero que se gana afio con afio se reinvierte en su totalidad. Es decir, se trata de la tasa de
rendimiento generada en su totalidad en el interior de la empresa por medio de la reinversion. Si
existe una tasa interna de rendimiento se puede preguntar si también existe una externa. La
respuesta es si, y esto se debe al supuesto, que es falso, de que todas las ganancias se reinvierten.

Esto no es posible, pues hay un factor limitante fisico del tamafio de la empresa.

La reinversion total implica un crecimiento afio con afio en forma indefinida, tanto de la
produccion como de la planta, lo cual es imposible. Precisamente, cuando una empresa ha
alcanzado la saturacion fisica de su espacio disponible, o cuando sus equipos trabajan a toda su
capacidad, la empresa ya no puede invertir internamente y empieza a hacerlo en alternativas
externas como la adquisicion de valores o acciones de otras empresas, la creacion de otras empresas
o sucursales, la adquisicion de bienes raices, o cualquier otro tipo de inversion externa. Al grado o
nivel de crecimiento de esa inversion externa se le llama tasa externa de rendimiento, pero no es
relevante para la evaluacién de proyectos, sobre todo porque es imposible predecir donde se

invertiran las ganancias futuras de la empresa en alternativas externas a ella (Urbina, 2013).

Periodo de Recuperacion de la Inversion, la férmula de reembolso presenta algunos defectos
bastante evidentes, entre ellos, no toma en consideracion el valor del dinero a través del tiempo,

solo se concentra en la recaudacion dentro del periodo de reembolso, la recaudacion de los afios
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posteriores es ignorada. A pesar de estas desventajas, este método se sigue utilizando en algunos
casos, por ejemplo, si una empresa tiene poco efectivo, el administrador financiero podra recurrir
al método de periodo de recuperacién para dar énfasis a aquellas inversiones que devuelvan los
fondos maés rapido (Urbina, 2013).

Anélisis de Sensibilidad, segin (Urbina, 2013), se denomina (AS) al procedimiento por medio
del cual se puede determinar cudnto se afecta (cuan sensible es) la TIR ante cambios en
determinadas variables del proyecto. El proyecto tiene una gran cantidad de variables, como son
los costos totales, divididos como se muestra en un estado de resultados, ingresos, volumen de
produccion, tasa y cantidad de financiamiento, etc. EI AS no estad encaminado a modificar cada una

de estas variables para observar su efecto sobre la TIR (Urbina, 2013).

2.3. CONCEPTUALIZACION

En el desarrollo de esta investigacion, se logré fundamentar una serie de términos que se apilan
en torno a nuestro proyecto, en este apartado hemos conceptualizado algunos de ellos, de esa
manera lograremos ampliar el desarrollo de entendimiento sobre la interpretacion de los resultados

que arrojara la investigacion.

2.3.1. TORNEADO
Produccion de piezas de trabajo de forma recta, conicas, curvas o con ranuras, llamese ejes o
flechas y pesadores. En el compilado de operaciones de torneado se asisten con el uso de
herramientas de corte, esto incluye su punto de corte con respecto a la geometria de una herramienta

que su corte natural es de forma derecha.

2.3.2. FLUIDOS DE CORTE
Se constata que, en los distintos procesos de fluidos de corte, nos encontramos con varios
materiales metalicos y no metalicos en los que se pueden procesar sin ser amparados por el fluido
como tal, pero, en el grueso de los casos la aplicacion de fluidos hace que la mejora sea notable en

la operacion, de manera especifica y significativa.
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2.3.3. TORNO MECANICO
Maquinaria poco compleja, polifuncional pero que requiere del uso de personal calificado y
experto a la vez, ya que la operacion se realiza de forma manual, los controles estan disefiados para
que su ejecucion sea de esa forma, por lo tanto, hay que remarcar la poca eficacia que existe cuando
se esta en operaciones repetitivas y procesos de produccion de gran tamario.

2.3.4. TORNO DE BANCO
Su nombre lo especifica en su totalidad, en cuanto a sus especificaciones, su potencia es

relativamente baja con respecto a otros tipos de tornos, se maquinan piezas de poca dimension.

2.3.5. TORNOS COPIADORES
Estos tornos poseen caracteristicas especiales, tienen capacidad puntual para tornear en alto
nivel contornos, tienen esa bondad de duplicar si es necesario, su herramienta de corte posee la

versatilidad de seguimiento de trayectoria, tal y como lo hace el contorno de la plantilla.

2.3.6. TORNOS DE TORRETA
Maquinas con alta capacidad para realizar operaciones de corte, tales como, torneado especifico,
corte de roscas y el detalle de los careados. Tienen la caracteristica puntual de que se pueden
ensamblar hasta seis herramientas de corte en la torreta principal, hace giros para completar cada

operacion de corte. Su corredera es de forma transversal.

2.3.7. TORNOS CONTROLADOS POR COMPUTADORA
Tornos controlados de manera especifica por controles numéricos computarizados, llamados
CNC, ejecutan movimientos y controles detallados desde ese componente, por lo general, estan
equipados por varias torretas, cada una de ellas con un grueso de herramientas de las cuales se

apoyan para realizar diversas operaciones en diferentes superficies del plano.
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2.3.1. BALANCE GENERAL
Reporte financiero de gran valor, el cual registra una radiografia total sobre la situacion

financiera de una corporacion a una fecha determinada.

2.3.2. ESTADO DE RESULTADOS
Reporte financiero que nos muestra el detalle de los ingresos y egresos de una corporacion en

un rango de tiempo definido.
2.3.3. VALOR PRESENTE NETO (VPN)

Se puede catalogar como la suma del valor presente en los flujos de efectivo individuales, nos

permite poder determinar la viabilidad de la inversion o de un proyecto como tal.
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CAPITULO Il METODOLOGIA

Continuando con el desarrollo de la investigacion y partiendo de los conceptos desplegados en
el capitulo anterior que brindan las bases tedricas para el estudio y que las mismas se han
establecido en base a las variables de estudio. Dando punto de inicio las teorias a las metodologias
que se implementaran para desarrollar la investigacion. Esta metodologia planteada permitira que
la investigacion tenga solidez y trazabilidad para alcanzar conocer y comprender el alcance de las
dimensiones de las variables expuestas en los objetivos especificos. Este capitulo comprende los
siguientes apartados: congruencia metodoldgica, enfoque y métodos, el disefio, los instrumentos y

técnicas, las fuentes de informacidn y las limitantes encontradas en el desarrollo.

3.1. CONGRUENCIA METODOLOGICA

La seccién de congruencia metodologia permite establecer la coherencia e interaccion en la
secuencia de desarrollo de la investigacion. La definicion de la palabra coherencia se define como:
“Actitud légica y consecuente con los principios que se profesan” (RAE, 2020). Definicion en

concordancia con el objetivo del desarrollo de la investigacion misma.

Tabla 4 Congruencia Metodoldgica

Titulo Propuesta de viabilidad de implementacion de un taller de maquinado en la empresa PMS.
L Pregun Aersl - Variabl
Problema Objetivo General egu_ tas_‘?e Objetivos Especificos = GlIEDIES =
Investigacion Independiente Dependiente
. 1. Conocer la
1.;Cuél es la .
. oportunidad del
oportunidad de mercado
) segmento de mercado
que no se esta .
e } " . que no se esta Mercado
¢Qué tan factible atendiendo debido a no . '
atendiendo debido a no
es como . contar con un taller de
. Determinar la . X contar con un taller de
oportunidad de - mecanizado propio? . .
neqocio desde el factibilidad, mecanizado propio.
g de vista d técnicay
punto devistade . - iera dela |2 ¢Cudlesel retorno [2. Determinar el
me_rcado_, técnico integracion de lainversién, el valor |retorno de la inversion,
yfinanciero, la | oo e 1 presente neto de la el valor presente neto de
Integracion cadena de inversién inicial yel  |lainversion inicial yel |_. .
vertical de la - to de equilibri de equilibrio del |7 inanciero
suministro, a punto de equilibrio para |punto de equilibrio de! .
cadena de través de la el volumen e ventas para |volumen de ventas para Rentabilidad
suministro implementacion |12 implementacion del  |laimplementacion del
mediantela |0 llerde  |taller de maquinado?  |taller de mecanizado.
implementacion X
de un taller de mecanizado en la ]
€ un tal empresaPMs, [3- ¢Cudlessonlas  |3.  Comprender cuales
mecanizado en la ’ ; | -
San Pedro Sula, |COmpetencias y son las competencias y
empresa Honduras enel  |recursos técnicos recursos técnicos
Predictive 2021. necesarios para la necesarios para la
Monitoring implementacion de un  |implementacion de un | Técnico
Systems, 20217 taller de maquinado que |taller de mecanizado
permita laintegraciéon  |que permita la
de la cadena de integracion de la cadena
suministro? de suministro.
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3.1.1 MATRIZ METODOLOGICA
Profundizando en el estudio de la metodologia de la investigacion y en concordancia con la
congruencia metodoldgica se realiza un diagrama arboreo de la forma en que se mediran las
variables de los objetivos especificos de la investigacion, siendo la variable dependiente la
rentabilidad que debe su comportamiento en las variables independientes de mercado, técnico y

financiero, que a su vez de subdividen en diferentes factores que componen dichas variables.

>
>

\4

A

A

Figura 12 Matriz Metodoldgica

3.1.2 DEFINICION OPERACIONAL
La creacion de la estrategia metodoldgica se basa en la operacionalizacion de las variables de
estudio. La operacionalizacion brinda una profundidad dimensional a la matriz metodol6gica dado
que utiliza las bases tedricas estudiadas en el capitulo 2 para fragmentar y brindar un mapa

operacional de las variables que permita identificar las técnicas metodologicas a utilizar.
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Tabla 5 Operacionalizacion de las variables

i i Definicion . . . .
Va”a?'e Vanab}es it = Dimension | Indicadores Preguntas Respuestas Escala| Tecnica
Dependiente Independientes Conceptual | Operacional
Manufactura Textil 1
1) ¢Aque tipo de industria se dedica la Industr!a de‘PIastl'cgs 2
Industria Alimenticia |3 Encuesta
empresa? - -
Generacion de Energia_ |4
Otros 5
2) ¢Requiere de servicios de maquinado No 1 Encuesta
dentro de su proceso de mantenimiento? Si 2
Consumo Diario 1
3) ¢Con que frecuencia requiere de los Semanal 2 Encuesta
servicios de maguinado? Quincenal 3
Mensual 4
4) ¢Cuentan con un taller de maquinado No 1 Encuesta
propio? Si 2
5) ¢Subcontratan servicios de maquinado de  |No 1 Encuesta
terceros? Si 2
Torneado 1
. Fresado 2
6) ¢ Cual es el proceso de maquinado que mas n
)¢ " P o L a Mandrinado 3 Encuesta
requieren en el proceo de mantenimiento? Cepillado 7
o Acufiado 5
"Investigacion Acero Inoxidable 1
de Mercados: i
La Producto 7) (Cual es el tipo de material del cual se ::z:}r:ecolado g Encuesta
investigacion requieren mas trabajos de maquinado? Auminio 7
de mercados, Demanda Elastomeros 5
que ingluy_e la 8) ¢Los proveedres de magquinado que les No 1 Encuesta
investigacion brindan servicio satisfacen su demanda? Si 2
social y de 9) ¢Estaria interesado en utilizar los servicios | 1
opinion, de un nuevo proveedor de maguinado con valor Encuesta
consiste en la diferenciador? Si 2
recopilacione 10) sEstariai " " Tord
interpretacion )(.» stanamteresa o que el proveedor de o 1
si : magquinado ofreciera el servicio de instalacion Encuesta
istematicas ° . Si 2
de de las piezas producidas como valor agregado? !
informacion ) | . | Tie_mpo de entrega 1
sobre personas .ll) ¢Cual considera ese aspecto mas Calidad 2 Encuesta
u Decision de importante de un servicio de maquinado? Precio 3
organizaciones| Anlisis de la Ci Volumen de produccion 14
ganiz ompra 12) ¢Las empresas de maquinado que les No 1
, utilizando ofertay - . .
. brindan servicio satisfacen sus . Encuesta
métodos demanda de L . Si 2
estadisticos, | los servicios requerimientos?
Rentabilidad Mercado analiticos ’ de maguinado Alta precision 1
- y q - . |13) éQue caracteritstica del maquindo es la  |Variedad de Formas 2
técnicas de las | del segmento Caracteristicas A A . Encuesta
L mas importante para su maquinaria o equipo? |Buen acabado 3
ciencias de mercado Repetitividad 2
sociales objetivo. $0-1000 1
aplicadas para 14) ¢Aproximadamente, cuanto es el costo $1000 - 2000 2
obtener nuevas Costo mensual promedio por servicios de maquinado $2000 5000 3 Encuesta
percepciones en laorganizacion? .
0 aportar Precio $ 5000 en adelante 4
elementos de Pago contra entrega 1
apoyoala Metodo de 15) ¢Cual es la forma de pago de preferencia |Credito a 30 dias 2 Encuesta
toma de pago para su empresa? Credito a 60 dias 3
decisiones." Contrato a6 0 12 meses |4
(icc/ Choloma 1
ESOMAR Villanueva 2
codigo Ubicaciondel [16) ¢Cual seria lamejor ubicacion de un San Pedro Sula SO 3 Encuesta
internacional Taller proveedor de maquinado para su empresa? San Pedro Sula SE 4
en el mercado San Pedro SulaNO 5
yla Plaza San Pedro Sula NE 6
investigacion Entrega 17) éEstaria interesado en que el proveedor de [No 1 Encuesta
social de magquinado ofreciera entrega a domicilio? Si 2
2007). Gestion de 18) Estaria de acuerdo en el uso de una No 1
edidos herramienta digital para la gestion de los si 2 Encuesta
P pedidos al proveedor de maquinado?
Llamada telefénica 1
19) ¢Cual mecanismo de comunicacion con su|Correo electronico 2 Encuesta
proveedor seria de su preferencia? Chat con agente 3
Canales de Visita tecnica 4
Comunicacion 20) ¢Estaria interesado en atender a un nuevo No 1
proveedor de maquinado con fines de si 2 Encuesta
promocidn de los servicios y/o productos?
. Correo electronico 1
Promocion 21) ¢Por qué medio de comunicacion le Linked In 2
Publicidad gustaria enterarse de un nuevo proveedor de  [Radio 3 Encuesta
maquinado? Ewventos de ingenieria |4
Facebook e Instagram |5
Disefio asistido por 1
22) ¢Que servicios complementarios estaria |software
Oferta interesado que ofreciera un proveedor de Impresion 3D 2 Encuesta
maguinado? Soldadura 3
Asesoria tecnica 4
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Variable Variables Definicion . . . .
X . = Dimension| Indicadores Preguntas Respuestas Escala| Tecnica
Dependiente | Independientes [ConceptualDperacional
1) Qué perfil debe de tener el personal Entrevista
directo del taller de maquinado?
2) Parael taller de maquinado, ;cuénto Entrevista
Recursos | personal directo se requiere?
Humanos  |3) Parael taller de maquinado, ;cuanto Entrevista
personal indirecto se requiere?
4) ¢Cudl es el rango salarial recomendado Entrevista
para el personal directo?
5) ¢Cudl es el area de terreno recomendada Entrevista
Ubicacion  Raraun taller de maquinado?
6)¢Existen directrices legales para la Entrevista
ubicacion de un taller de maquinado?
7) ¢Qué capacidad de bancada, volteo y
didmetro del mandril se recomienda para las Entrevista
unidades de torno de un taller de maquinado?
8) ¢Qué capacidad de carrera de la bancada, y
grados de libertad (X,Y) se recomienda para Entrevista
. Capacidad de las unidades fresadoras de un taller de
Estudio -« |maguinado?
técnico: produccion 9 /Cus -
) ¢Cuéntas unidades de tonro se .
“Tambien recomiendan para un taller de maquinado? Entrevista
conocido 10) ¢Cuantas unidades de fresado se )
como h } Entrevista
o recomiendan para un taller de maguinado?
ingenieria 11) ¢Qué otro tipo de maquinaria se necesita ]
del para un taller de maquinado? Entrevista
proyecto 12) ¢Cuales son los consumibles principales
determina atener en inventario para un taller de Entrevista
toda la maquinado?
estructura) i de 13) ¢Cuéles son las herramientas necesarias
dela las para el funcionamiento de un taller de Entrevista
empresa, | o esidad Gestionde | maquiado?
‘?’T‘O s de Inventario  14) ;Cuales son los materiales principales a
(leosr;cz ingenieria mantener en inventario para un taller de Entrevista
o para la maquinado?
administra operacion 15) En el mercado nacional, ¢cuénto es el
tiva,y y tiempo de entrega promedio de la materia Entrevista
cuando se . prima?
habla de produccio Especifica CUuA i e
» L e nde ) 16) ¢Cual es la frecuencia de matenimiento ]
Rentabilidad Financiera  |administra ; ciones ti | idades de torno? Entrevista
cion cualquier Tecnicas E;e\lgn ivo para las unidades de torno?_
2" | proyecto ) ¢Cual es la frecuencia de matenimiento Entrevista
tambiense| ™ preventivo para las unidades de fresado?
hablade la|, = o0 Mantenimiento {18) ;Cuél s la frecuencia recomendada para
administra bajo la Y del Sistema |las inspecciones de rutina de los equipos de Entrevista
c;()el:‘teizsu imvestigaci tl(;rn(? y fresa? __ i
) énun ) ¢El mantenimiento para los equipos de
mas taller de maquinado se debe subcontratar o es posible Entrevista
amplio, magquinado realizar mantenimiento auténomo?
esto es, 20) ;Cuéles son los costos mensuales )
admjnistra promedio por consumo energético? Entrevista
cionde 21) ¢Cudles son los constos mensuales
inventario promedio por consumibles en un taller de Entrevista
s, de maquinado?
sistemas Costos de  [22) ¢Cuéles son los costos mensuales )
productivo Producciény |promedio por pago de impuestos? Entrevista
s, de promocién |23) ;Cuéles son los costos mensuales .
finanzas, promedio por mantenimiento? Entrevista
ete.” (_Baca 24) ;Cules son los costos mensuales )
Urbina, promedio por mano de obra? Entrevista
2013) 25) ¢Cudles son los costos mensuales Entrevista
promedio por gastos administrativos?
26) ¢Cudles son los requerimientos
necesarios para la instalacion electrica de un Entrevista
taller de maquinado?
27) ¢Cudles son los requerimientos
necesarios para la obra gris de un taller de Entrevista
Instalaciones [ maquinado?
28) ¢Cudles son los requerimientos de Entrevista
inmuebles para un taller de maquinado?
29) ¢Cudles son los requerimientos de
medidas en seguridad industrial para un taller Entrevista
de maquinado?
30) ¢Cudles son las disposiciones legales Entrevista
para la operacion de un taller de maquinado?
Legal 31) ¢Cudles son las disposiciones legales en
temas medioambientales para el manejo de Entrevista

desechos propios de un taller de maquinado?
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Continuacién tabla 5

Variable Variables Definicion ; ” . i
" . - Dimension Indicadores Preguntas Respuestas | Escala| Tecnica
Dependiente | Independientes | Conceptual | Operacional
1) (Cuél es el valor de la inversion inicial en la Cotizacion
Anélisis obra gris del taller de maquinado?
financiero: p - ———
“Técnica de 2) ¢Cudl es el valor de la inversién inicial del Cotizacion
L electrico del taller de maquinado?
evaluacién - - ———
3) (Cudl es el valor de lainversion inicial de la s
del - X Cotizacion
comportamie compra de la maquinaria y/o equipo?
nto operativo 4) cCgaI esel valor- de lainversion inicial en Cotizacion
de una materiales consumibles?
empresa, que | Anélisis de 5) Cuénto es el capital de trabajo inicial Andlisis
facilitael |rentabilidad Valor Presente Neto  [requerido? financiero
diagndstico | financieraa 6) ¢Cuanto es el valor de los flujos anuales de
de la través del efectivo que se esperan para recuperar la Anélisis
situacion uso de — inversion, sin el valor de salvamento del financiero
- . . uacion
Rentabilidad Financiera actual y la |conceptos y fi . proyecto, en caso de tenerlo?
prediccion | principios | | onCierd 7) (Cual es el tiempo de depreciacion de los Investioacion
de cualquier de activos adquiridos? 9
acontecimie | evaluacion 8) (Cudl es la tasa de descuento esperada por los Andlisis
nto futuro, a de inversionistas o acreedores? financiero
Su vez proyectos. 9) (Cual es el porcentaje de la inversion que se Anélisis
orientado recomienda sea financiado? financiero
hacia la Tasa Interna de 10) ¢Cuél es la tasa de rendimiento minima para Andlisis
consecucién Retorno el retorno de la inversion? financiero
de objetivos Tasa minima aceptable |11) ;Cudl es la tasa de rendimiento minima Entrevista
preestablecid de rendimiento aceptada por los inversionistas?
0s". ( Tiempo de 12) (Cuél es el tiempo de recuperacion de la Andlisis
Hernandez, Recuperacion inversion? financiero
2005 S 13) ¢Cuél es el volumen de ventas que permite Andlisis
) Punto de Equilibrio ) ¢ que p e
cubrir los costos del proyecto? financiero

3.1.3 HIPOTESIS

Simon Izcara, (2014) afirma que “Las hipotesis indican lo que tratamos de probar y se definen

como explicaciones tentativas del fenomeno investigado”. (p. 57). A continuacion, se detallan las

hipotesis propuestas para esta investigacion:

1) HO: Latasa interna de retorno del proyecto es mayor o igual que el promedio ponderado

del costo de capital, por lo que se procede a implementar el taller de maquinado en la

empresa P.M.S en la ciudad de San Pedro Sula, 2021.

2) Hi: La tasa interna de retorno del proyecto no es mayor o igual que el promedio

ponderado del costo de capital, por lo que se procede a implementar el taller de

magquinado en la empresa P.M.S en la ciudad de San Pedro Sula, 2021.

3.2.

ENFOQUE Y METODOS

A lo largo de la historia de la investigacion, se consider6 que los enfoques cuantitativo y

cualitativo se tenian que analizar de forma separada, y que por lo tanto no podian utilizarse en la
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misma investigacion, sin embargo, la combinacion de ambas estrategias ha permitido analizar
como una perspectiva se visualiza desde diversos puntos de vista. Actualmente se puede decir que
un enfoque mixto se comprende como un proceso que recolecta, analiza y vierte tanto datos como

cuantitativos y cualitativos en un mismo estudio. (Teddlie & Tashakkori, 2003).

——

Cuantitativo Cualitativo

Enfoque

Alcance = Descriptivo

Tipo de Disefio m Transversal Jod

\[e}
Tipo de Estudio Il Experimental |

Método o M-T-F |4

Tipo de

mal Probabilidad jgd Dirigida
Muestra

Técnicas od  Encuesta [l Entrevista

Figura 13 Estrategia de investigacién mixta

En la figura 13 se detalla el esquema de la metodologia de la investigacion, que se caracteriza
por ser un enfoque mixto. La parte del enfoque cuantitativo abarca fenémenos que son observables
y medibles mediante variables que tienen un valor numérico ya sea escalar o vectorial. Estos datos
medibles brindan una perspectiva objetiva, confirmatoria, inferencial y deductiva a la
investigacion. También permite a la investigacion adquirir una vision particularista de la realidad
estatica de la fenomenologia de las variables independientes de mercado y financiera orientada al
resultado. La dimension de la variable independiente financiera se analiz6 a través de un enfoque
cualitativo con la técnica de la entrevista a colaboradores de la investigacion con amplia
experiencia, lo que permite este tipo de enfoque combinado. El enfoque mixto permitié agregar
factores que dan un enfoque de una investigacion exploratoria, inductiva y descriptiva. Orientado
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a comprender una realidad dindmica a través de la técnica de la entrevista que permite una
comunicacion mas horizontal entre el investigador y los investigados (Hernandez Sampieri ,

Fernandez, & Baptista, Metodologia de la Investigacion, 2014).

El alcance de la investigacion se defini6 como descriptivo porque se estudiaron las
caracteristicas sobre las variables de interés. El disefio transversal ubica a los datos obtenidos en
un momento especifico en el tiempo en el que se realizé la investigacion. Este tipo de disefio tiene
como objetivo indagar la incidencia de los niveles de las variables en la poblacion de estudio

(Hernandez Sampieri et al., 2014).

El estudio de investigacion no es experimental debido a que no es posible realizar una
manipulacion de las variables de interés, simplemente se procedio a realizar una observacion de
las variables en su contexto natural y entorno actual. Basados en la teoria de la metodologia de
investigacién de mercado se definié una muestra probabilistica con un nivel de confianza y un
margen de error definidos tomando los elementos que conforman la poblacion que estaban en la
posibilidad de ser elegibles como fuente de informacién en el enfoque cuantitativo. En el enfoque
cualitativo la muestra seleccionada fue dirigida del subgrupo de la poblacién de posibles
colaboradores como investigados y fueron elegidos en base a sus caracteristicas que eran de interés
en el proceso de investigacion (Hernandez Sampieri et al., 2014). El criterio de seleleccion se baso

en la experiencia previa relacionada con el tema de investigacion.

3.3. DISENO DE LA INVESTIGACION

Una vez teniendo definido el planteamiento del problema se procedio a establecer el alcance
inicial del estudio y partiendo de ello se definieron las hipdtesis de investigacion. Debido a la
practicidad del estudio se seleccionaron métodos faciles y precisos para la respuesta de las
preguntas de investigacion y de esta forma cumplir los objetivos de la investigacion en curso. Al

desarrollar el disefio de la investigacion, se elabor6 una estrategia para la recoleccién de los datos

51



y su posterior correlacion, delimitando la poblacion de estudio, la definicion de la muestra, la
unidad de analisis y la de respuesta (Herndndez Sampieri et al., 2014).

3.3.1. POBLACION

La poblacion de una investigacion se puede definir como un conjunto finito o infinito de
elementos con caracteristicas comunes para los que serdn extensivas las conclusiones de la
investigacion, la cual queda delimitada por el problema y los objetivos de estudio (Arias, 2006).
La poblacion para la investigacion es el segmento de mercado correspondiente al conjunto de
empresas de la industria manufacturera textil afiliadas a la asociacion hondurefia de maquiladores
(AHM) con datos actualizados al 2018, quedando establecida en 79 empresas del sector
manufacturero textil con sus diferentes procesos de plantas industriales (Kattan, Cena, Venegas, &
Santamaria, 2019).

3.3.2. MUESTRA
La definicion de la muestra se podria describir como el conjunto de las operaciones necesarias
a realizar para estudiar la distribucion de determinados caracteres en totalidad de la poblacion o
grupo objetivos partiendo de la observacion y analisis de una fraccion de la poblacion total
considerada (Tamayo y Tamayo, 2004). Sin embargo, también conviene mencionar que cuando se
realiza un enfoque de investigacion cuantitativo el tamafio de la muestra debe ser representativo

(Hernandez Sampieri et al., 2014).

Dentro de las muestras encontrando dos grandes categorias, las muestras probabilistas y las no
probabilisticas. Las probabilisticas podemos identificarlas como aquellas donde todos los
integrantes de poblacion tienen la misma posibilidad de conformarla 'y dentro de la misma podemos
tener una muestra aleatoria simple, estratificada o por conglomerado. Mientras que en las muestras
no probabilisticas la seleccidén de los miembros para la investigacion esta condicionada por un
criterio en especifico del investigador, lo que se traduce en que no todos los integrantes de la
poblacion tienen igualdad de oportunidad de conformarla. Los métodos para obtener este tipo de

muestra son a traves de una seleccion intencional, de voluntarios o mixto (Castro, 2003).
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En la presente investigacion la muestra sera de tipo probabilistica debido a que cualquier
empresa manufacturera de la zona norte de honduras puede ser un cliente potencial y por lo tanto
podra completar la encuesta, siempre y cuando la empresa cuente con un departamento de
mantenimiento interno o tercerizado. El tamafo de la muestra fue calculado tomando como base la

siguiente ecuacion matematica:

. 72 p-q*N
e?2-(N-1)+Z%-p-q
Donde:
1. n=Tamafo de muestra
2. N =Poblacion
3. p = Probabilidad de que se realice un evento
4. q = Probabilidad de que no se realice un evento
5. e = Error de muestra del 10%
6. Z =nivel de confianza de 95%

_ 1.952-0.5-0.5- 79
0.052 - (79 — 1) + (1.952 - 0.5 - 0.5)
n = 43.5943
n=44

n

Por lo que, de acuerdo a la expresion matematica anteriormente descrita, la poblacion de

empresas afiliadas a la AHM era de 79 y la muestra se defini6 en 44 empresas.

3.3.3. UNIDAD DE ANALISIS
Previo a la seleccion de la muestra es importante que identifiqguemos la unidad de anélisis dado
gue se convierte en el objetivo de interés de la investigacion. Al realizar esto estaremos
estableciendo nuestro objetivo de mercado, que dependiendo de la investigacion estara
determinado por caracteristicas particulares que tendran su fundamento en la necesidad del
mercado a satisfacer. Por lo general comparten un conjunto de cualidades que permiten establecer

un perfil del consumidor (Hernandez Sampieri et al., 2014).
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Para la presente investigacion la unidad de analisis se defini6 como las empresas de
manufactura industrial de la costa norte de Honduras bajo el siguiente perfil:

1) Sectores de la industria: Textil, alimenticio, farmaceutico, productos quimicos,
construccidn, minero, agroindustrial, generacion de energia, acerias, transformacion de
plasticos, cementeros y ensambladores.

2) Ubicacion: Zona norte de Honduras Industrias de manufactura que cuenten con un
departamento de mantenimiento propio o subcontratado.

3) Tamafo: Grande y mediana industria

3.3.4. UNIDAD DE RESPUESTA

La unidad de respuesta estuvo conformada por la cantidad de empresas que requieren los
servicios de talleres de maquinados y que tienen la disposicion de contratar los servicios de
terceros. Para la creacion de la encuesta se utilizé el método de encuesta descriptiva con reactivos
de alternativa fija. Para el modelo de este tipo de encuesta se deben recolectar datos de las
caracteristicas de los sujetos encuestados, para realizar una comparacion entre categorias y emplear
una muestra representativa, principalmente para aquellas poblaciones que sean particularmente
heterogéneas. Luego se utilizaron reactivos de alternativa fija que ofrecen una eleccién entre dos o
mas alternativas, estas también se les Ilama preguntas cerradas. EI modelo mas comun es el
dicotémico, en el cual se pregunta con las alternativas si 0 no. como parte de las bondades de los
reactivos fijos podemos encontrar la mayor confiabilidad, facilidad de categorizar las respuestas y
facil codificacion (Kerlinger & Howard, 2002).

Tabla 6 Ejemplo del modelo descriptivo con reactivos de alternativa fija

Preguntas Respuestas Escala
Manufactura Textil 1
_ _ ) Industria de Plasticos 2
1) ¢A qué tipo de industria se — -
dedica la empresa para la Industria Alimenticia 3
que labora? Generacion de Energia 4
Otros 5
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3.4. INSTRUMENTOS Y TECNICAS

La concepcion de técnicas de investigacion, en el area de la investigacion cientifica, da una
referencia a los procedimientos y medios que hacen operativos los métodos (Ander-Egg, 1995).
Por lo que forman parte del método cientifico. Sin embargo, los conceptos de métodos y técnicas
no deben de confundirse porque, aungue los dos responden a la pregunta de qué hacer para alcanzar
un objetivo o resultado, el método se define como la ruta general del flujo del conocimiento y la
técnica se refiere al procedimiento de accion concreta que se debe procurar seguir para las

diferentes fases del método de investigacion (Ander-Egg, 1995).

3.4.1. CUESTIONARIO
Tal como aplicaria para cualquier proceso de elaboracién y validacion de técnicas de
recoleccion de datos, primero se debe identificar el objetivo general de la investigacion y las
dimensiones que este incluye, tal cual lo realizamos en la operacionalizacion de las variables. La
operacionalizacion, siendo un proceso primordial en la construccién del instrumento, consiste en
transformar las dimensiones en instrumentos cuantificables, basicamente llegar de las dimensiones

a indicadores y de los indicadores a preguntas (Martinez Ruiz, 2012).

Tabla 7 Técnicas de recoleccién de informacion.

Técnicas de recoleccion de informacion % de Utilizacion
Cuestionarios 45.0

Entrevistas 22.7

Grupos de discusion 13.6
Observaciones 4.5

Notas de Campo 9.0

Anaélisis documental 5.2

Fuente: (Escofet, Folgueiras, & Luna, 2016)
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Como se observa en la tabla 8, el instrumento del cuestionario representa la técnica de
recoleccion de datos con mayor utilizacion en los procesos de investigacion cientifica tanto para
estudios cuantitativos como cualitativos. Sin embargo, en la mayoria de los estudios se esta
caracterizando la técnica de utilizar mas de un instrumento para triangular la informacién esto

permite tener una vision holistica de la investigacion (Escofet, Folgueiras, & Luna, 2016).

En nuestro caso en particular el objetivo es elaborar un cuestionario para evaluar el mercado de
maquinado en la zona norte de Honduras. Como se vio en el marco teorico descrito en el capitulo
Il, para analizar a la variable independiente de mercado es necesario conocer las dimensiones
basadas en la teoria de las 4 P: producto, plaza, precio y promocién, que a su vez se clasifican en
diferentes indicadores que repercutieron en las preguntas del cuestionario. El cuestionario de esta

investigacion consta de 27 preguntas.

3.4.1. TECNICAS

Estas se consideran las herramientas que el investigador utiliza para poder obtener la
informacion de interés de la poblacién objetivo, en esta investigacion se utilizaron dos técnicas. La
técnica de la encuesta fue empleada en la investigacién tomando como base el desglose de 27
preguntas que surgieron a partir de la operacionalizacion de las variables enfocandonos en la
variable independiente de mercado, con el objetivo de establecer la rentabilidad de mercado. Se
aplicaron un total de 37 encuestas, producto de la determinacion de la muestra de la poblacién
objetivo (cartera de clientes de la empresa P.M.S), el mecanismo de aplicacion de las encuestas fue
a través de la herramienta de Formas de Google, una herramienta digital, las mismas se enviaron

través del correo electrénico de la empresa.

La técnica de la entrevista se aplico a 4 profesionales del maquinado con una amplia experiencia
tanto académica como practica, en diferentes talleres de maquinado en la ciudad de San Pedro Sula,
su curricular no solamente se enfoca a maquinado tradicional sino también a técnicas de
maquinado asistido por computadora (CNC) mediante un cuestionario estructurado en base a la

operacionalizacion de las variables lo que permitié obtener informacion de los temas de recursos
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humanos, infraestructura, costos de inversion inicial, costos de operacién, ciclos de produccién y

la comercializacion de un taller de maquinado.

3.5. FUENTES DE INFORMACION

Las fuentes de informacion se definen como todos los documentos que de una forma u otra
transmiten los conocimientos propios de un area de investigacion, todo investigador debe de
manejar una fuente de informacion que sirva de fundamento para desarrollar tanto el marco tedrico
como el trabajo en campo. La fuente de informacion es la persona, organizacion u objeto de estudio
de los cuales se obtienen los datos para ser analizados. Mientras que el dato es el valor de una
variable que proporciona informacién sobre la situacion de estudio y permite en los andlisis
cuantitativos un analisis estadistico, estos datos pueden ser de fuentes primarias o secundarias
(Santesmases & Merino, 2018).

3.5.1. FUENTES PRIMARIAS
Las fuentes primarias son el objetivo de la investigacion bibliografia y revision literaria. La
fuente primaria hace referencia a la institucion o sujeto de estudio que recogié primero los datos y
realizo el analisis estadistico, esto aplica también para datos que se encuentran de forma impresa,
entre otros (Gomez, 2018).
La informacion recolectada de las fuentes primarias surgié de:
1) Las encuestas aplicadas a la muestra poblacional.

2) Entrevistas aplicadas a expertos en proyectos de hidroponia.
3.5.2. FUENTES SECUNDARIAS

Estas se derivan de las fuentes primarias y se definen como todas aquellas recopilaciones,

resumenes, de referencias publicadas de un area en particular, es decir que reprocesan informacion
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primaria. Se pueden considerar dentro de las fuentes secundarias de informacion: enciclopedias,

libros, articulos de interpretacion de otros trabajos y publicaciones en revistas (Castro, 2003).

3.6. LIMITANTES

Se puede llamar limitante, a aquellos problemas o factores externos del entorno que interfieren
o limitan al investigador para una adecuada recoleccion de informacion para el desarrollo de su
investigacion a través de las diferentes etapas de su proceso investigativo (Arias, 2006). Para la
investigacion en curso, de la propuesta de viabilidad para la implementacién de un taller de

maquinado en la empresa P.M.S se identificaron las siguientes limitaciones:

1) Escasa existencia de estudios previos sobre el mercado de maquinado en Honduras.

2) El instituto nacional de estadistica (INE) no cuenta con bases de datos que permitan
obtener informacion del crecimiento del mercado de maquinado.

3) La secretaria de trabajo no cuenta con informacion previa para investigacion del rubro
del maquinado relacionado con el crecimiento de la industria de manufactura.

4) No existencia de estandares de acuerdo a los precios para los diferentes servicios de
maquinado que se encuentran en el mercado.

5) Limitaciones en la recoleccion de la informacién debido a las restricciones en el campo

de investigacion debido a la pandemia provocada por el COVID-19.
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CAPITULO IV RESULTADOS Y DISCUSIONES
A lo largo de este capitulo se presentard el resultado obtenido de la implementacion de la
metodologia planteada en el capitulo 111, desde el planteamiento del estudio de mercado, técnico y
financiero a traves del producto del uso de técnicas con el objetivo de obtener informacion que
permita establecer tendencias, proyecciones y tener un acercamiento con los posibles clientes que
nos permita conocer su opinién, su demanda potencial, precio que del mercado y su canal de
comunicacion de preferencia. El instrumento de la entrevista permitio evaluar la variable técnica,

y en conjunto con la encuesta de mercado posibilitaron la evaluacion financiera.

4.1. DESCRIPCION DEL PRODUCTO

En el proceso del maquinado, no se ofrece un producto en especifico bajo un precio estandar
para atender la necesidad del mercado, al contrario, los servicios que ofrecen los talleres de
maquinado se adaptan a la necesidad del cliente, por lo que es capaz de producir variedad de formas
de piezas que se utilizan como repuesto, tomando en consideracion, geometria, tolerancia

dimensional, acabado superficial y material de disefio (Kalpakjian & Schmid, 2008).

Torneado: De los servicios mas comunes que se ofrece en un taller de maquinado es piezas
elaboradas a partir del proceso de torneado, que se realiza a través del torno mecéanico. En este
proceso el material rota mientras se estd maquinando y tiene la capacidad de producir partes que
basicamente tienen forma cilindrica. De los productos comunes en fabricados mediante torneado
se encuentra: tornillos, flechas de turbinas, rodillos para laminacion, cilindros para cafiones, bujes,
y ejes. Dentro del método de torneado existen subprocesos que se pueden realizar en el torno como

ser: taladrado, tronzado, roscado y moleteado (Kalpakjian & Schmid, 2008).

Figura 14 Esquema de operacién bésica de torneado
Fuente: (Kalpakjian & Schmid, 2008)
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Fresado: Las operaciones de maquinado pueden realizar piezas con formas méas complejas. El
fresado tiene la capacidad de realizar dichas formas a través de una herramienta de corte de una
sola punta y dientes multiples, en este proceso el cortador rotatorio retira material mientras avanza
alo largo de diversos ejes respecto a la pieza de trabajo. Existen varios tipos de servicio de fresado,
el primero conocido como fresado periférico donde el eje de rotacion del cortador es paralelo a la
superficie, este cortador puede tener dientes helicoidales o rectos. Otro proceso es el fresado
convencional que es el modelo de mas comun, el corte es fino, y el cortador puede rotar a favor y
en contra de las manecillas del reloj lo que podria generar vibracién y se necesita buena sujecion.
El fresado concurrente o hacia abajo se caracteriza por una viruta mas gruesa y no es apropiado
para el maquinado de piezas que tienen cascarilla en la superficie como trabajos en caliente, forja
y fundicion (Kalpakjian & Schmid, 2008).

) Cortador Husillo
Arbol

Husillo

Fresa frontal

(a) Fresado periférico (b) Fresado de careado (c) Fresado frontal

Figura 15 Algunos tipos basicos de cortadores y operaciones de fresado.
Fuente: (Kalpakjian & Schmid, 2008)

Cepillado: esta es una operacion de maquinado relativamente simple, en la cual se producen
piezas de superficie plana, asi como secciones transversales con canales 0 muescas en la pieza de
trabajo. El proceso de cepillado no es econdémico ni eficiente y solo es recomendado para
produccidn en bajas cantidades. Se pueden fabricar piezas con dimensiones tan grandes como 25
m x 15 m. existen dos tipos de cepillado, de mesa mavil él y de mesa fija con la Unica diferencia
que en el segundo es la pieza la que se desplaza a la herramienta de corte, y que las piezas son mas
pequenas por lo general en el orden de 1 m x 2m de superficie. Debido a las bajas capacidades de

produccién cuando se trata de cepillado de mesa fija solamente las de propdsito especial son
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comunes de uso. Sin embargo, se puede mejorar la eficacia de la operacidén si se agregan

portaherramientas y herramientas que corten en ambas direcciones de la mesa.

Figura 16 Partes comunes que se pueden fabricar en un cepillo
Fuente: (Kalpakjian & Schmid, 2008)

Mandrinado: este proceso tiene como objetivo agradar un agujero producido anteriormente por
medio de otro proceso para fabricar perfiles circulares internos para piezas de trabajo huecas. En
este proceso las herramientas se montan en una barra de mandrinado, que debe de ser lo
suficientemente rigida para evitar la deflexién de la herramienta y asi mantener la precision
dimensional al reducir la vibracion por traqueteo. Existen dos tipos de mandrinado, el mandrinado
horizontal donde la herramienta de corte capacidad de hacer movimientos verticales y
longitudinales y el vertical que es similar a un torno convencional y puede aceptar piezas de hasta

2.5 m (98 pulgadas) de diametro.

Corredera transversal

Cabezal de la herramienta

Pieza de trabajo
Pieza de trabajo

Bancada

Figura 17 Esquema de fresadora de mandrinado vertical o de columna.

Fuente: (Kalpakjian & Schmid, 2008)
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4.2. MODELO DE NEGOCIO

Cuando se refiere al modelo del negocio se afirma que este es una guia de la estrategia

empresarial y si puesta en machar, en el que se recogen elementos como: seleccion del segmento

de mercado, definicion y diferenciacidn de los productos o servicios, generacion de valor para sus

clientes, mantener los clientes, la manera de promocionarse en el mercado, definir las tareas que se

llevaran a cabo, plantear el método de conseguir el beneficio y como se distribuira. Por lo cual el

modelo de negocio de la empresa determina la forma por la cual el negocio crea, brinda y captura

valor (Osterwalder & Pigneur, 2010).

2 Propuesta de valor
Trata de resolver problemas
da los clientes y satlsfacer

7 Actividades clave 1as necesidades del cliente 4 Relacion con el cliente
madiante la realizaclén de con propuestas de valorr se establecen y mantienen con
una serie de actividades cada sagmento de cliontes

fundamentales

8 Red de partners
Algunas actividades se
externalizan y algunos
recursos se adquicren /

1 Segmentos
de clientes

\
A" Unoovarios

\ segmentos de
\ clientes

g Estructura de costos \ 3 Canales de distribucién

Los elementos del modelode O Recursos clave y comunicaciones

negoclo dan como resultado Ia son los medios necesarios para  Las propuestas de valor se

estructura de costos. ofrecer y entregar los cntregan a los clientes a través
elementos descriptos de la comunicacion, 1a
anteriormente distribucidn y los canales de

venta

Figura 18 Modelo de generacién de negocio de Osterwalder
Fuente: (Osterwalder & Pigneur, 2010)

Flujos de ingreso

Los ingresos son ¢l resultado
de propuestas de valor
ofrecidas con éxito a los
dientes.

En la presente investigacion se utilizd el modelo de generacion de negocio de Osterwalder

tomando como punto de partida la estructura con la que cuenta actualmente la empresa P.M.S y su

oportunidad de crecimiento a través de los servicios de maqguinado.
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4.2.1. SEGMENTOS DE CLIENTES
Tal como se definio en la poblacion de investigacion, el segmento de mercado objetivo para el
modelo de negocio del taller de mecanizado consiste en industrias de manufactura textil afiliadas
a la asociacion hondurefia de maquiladores (AHM) que segun datos del 2019 correspondia a una
cantidad de las 79 industrias (Kattan, Cena, Venegas, & Santamaria, 2019), de inversién nacional
y extranjeras. Con atencion a todos los procesos de sus plantas de produccion, sean de tipo, textil,

costura, hilanderia, serigrafia, generacion de vapor o energia y centros de distribucion.

4.2.2. PROPUESTA DE VALOR
Dentro de la propuesta de generacion de valor, se asumi6 una estrategia de liderazgo por
diferenciacion, ofreciendo extras del servicio tradicional que agregaran valor al consumidor final
de los productos, enumerando los siguientes:

1) Entrega a domicilio de las piezas a los clientes en planta: Se ofrecerd a los clientes el
servicio de entrega de las piezas encargadas bajo un ajuste del precio al costo del
transporte en alianza con empresas de envio de encargos nacional, como cargo expreso.
Para requerimientos puntuales se utilizara los vehiculos de la compafiia.

2) Gestion de pedidos a través de plataforma digital: Se implementara el uso de plataforma
digital ODOO, un ERP disefiado para pequefias y medianas empresa. Se contrataran los
servicios del modulo de gestion de pedidos (ventas), de facturacion y el de ordenes de
trabajo, con un costo de $ 8.00 mensual/modulo (Odoo S.A, 2020).

3) Servicios adicionales: Apostando por la integracion digital del negocio y tener un
contacto DTC con los clientes, se ofreceran servicios de asistencia de disefio de piezas

en explosidn a través del software SolidWorks.

4.2.3. CANALES DE DISTRIBUCION Y COMUNICACIONES
Como canal de comunicacion se utilizaran herramientas de comunicacion digital con estrategia
de video llamadas informativas usando la planta forma de Zoom. Y como canal de ventas se
integrara los servicios de maquinado a los agentes de ventas de la empresa P.M.S, con estrategia

de venta a domicilio, realizando visitas técnicas de soporte al cliente.
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4.2.4. RELACION CON EL CLIENTE
Para mantener y extender el ciclo de vida del cliente se utilizara una estrategia de servicio
postventa en la que se brindard soporte, asesoria y mejora continua a los clientes, buscando
oportunidades para brindar mayor confiabilidad a las piezas solicitadas, de forma que se pueda
recomendar una mejora en el disefio o material empleado enfocado en la disponibilidad de la

maquinaria (Tavares, 2000).

4.2.5. FLUJOS DE INGRESO
El objetivo de la empresa es obtener una participacion del mercado de maquinado de al menos
5% que segln estudios de mercadeo es la participacion minima del mercado cuando se crea un
negocio, producto o servicio nuevo durante los primeros 2 meses. (Porter, 2015). Sin embargo, el

objetivo es mantener esta participacion sostenida al menos por el primer afio de operacion.

4.2.6. RECURSOS CLAVE
Para el proceso de maquinado, el recurso clave pata mantener los niveles de satisfaccion de los

clientes, es contar con suficiente inventario de materia prima para poder satisfacer la demanda, asi
como mantener inventario de consumibles, principalmente de las herramientas de corte que son las
que por motivo de la friccion se desgastan con el uso, y dependiendo la aplicacién es el material
sugerido de la herramienta de corte y su disefio por lo que se debe contar con una gestion de
inventario adecuada para el desgaste de las herramientas principalmente del torno y fresa. En el
mercado de maquinado los materiales basicos a utilizarse son los siguientes:

1) Acero Inoxidable (1045)

2) Hierro Colado (1018)

3) Bronce

4) Aluminio

5) Elastomeros (Teflon, delrin, delrin negro, PVC, etc.)
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4.2.7. ACTIVIDADES CLAVE

Para comprender las actividades clave en el aseguramiento de la calidad de un proceso de

maquinado, y por consiguiente la satisfaccién del cliente con el producto final entregado, es

necesario conocer el flujo de proceso en el cual se pueden identificar estas actividades clave, que

en conjunto agregaran valor al consumidor final.

Recoleccion de
data

Atencion al Gestion del
cliente pedido

Identificar la
falla funcional o
parcial del
equipo

Asegurar
Disefio de pieza precision
dimensional

Seleccion del Seleccion del Seleccion de la
proceso de material sed Nerramienta de
fabricacion adecuado corte

Seleccion de la Considerar

herramienta de proceso de
corte ensamble

Distribucion y Medir el nivel
entrega al Facturacion [eed de satisfaccion
cliente del cliente

Figura 19 Proceso de operacion de taller de maquinado (Actividades clave).
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4.2.8. ALIANZAS ESTRATEGICAS
Se implementara la estrategia de alianza estratégica con el modelo de empresa conjunta con el
resto de las empresas del grupo PROTEICO, dado los clientes del grupo son potenciales clientes a
los servicios de maquinado. Asi mismo se estableceran relaciones comerciales con empresas de
servicios de proyectos de ingenieria, asi como empresas de mantenimiento del medio local como:
1) IME
2) RELEK
3) TECPRO
4) E.CS
5) ELMAH
Asi mismo seré clave establecer un flujo de comunicacién de informacién estrecho con los
proveedores de la materia de prima, ya que, tener los inventarios adecuados evitard que existan

retrasos por falta de material, el principal proveedor de materia prima serd FITMETAL.

4.2.9. ESTRUCTURA DE COSTOS
El costo total unitario de operacion de maquinado esta delimitado por la siguiente ecuacion:
Cp = Gy + Cs + C; + C; (Kalpakjian & Schmid, 2008)
Donde:
1) Cm: Costo de maquinado
2) Cs: Costo de la preparacion para el maquinado; montaje del cortador, preparacion de los
soportes y de la maquina herramienta para la operacion.
3) CI: Costo de carga, descarga y manejo de la maguina.
4) Ct: Costo del herramental, con frecuencia sélo alrededor de 5% de la operacion total de
corte. Por consiguiente, usar la herramienta menos costosa no siempre es una manera

eficaz de reducir los costos de maquinado.

El costo del maquinado esté definido por la siguiente expresion matematica:
Cmn =Ty - (L, + By) (Kalpakjian & Schmid, 2008)
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Donde:
1) Tm: Tiempo unitario de maquinado.
2) Lm: Costo por mano de obra del operador por hora.

3) Bm: Carga fiscal y gastos administrativos (depreciacion).

El costo de carga estéa definido por la siguiente expresion matematica:
C, =T, (L, + By) (Kalpakjian & Schmid, 2008)
Donde:
1) TI: Tiempo comprendido en la carga y descarga de la parte, el cambio de velocidades,

las velocidades de avance.

El costo de las herramientas esta definido por la siguiente expresién matematica:
Co =~ (Tc* (L + Bn) + Ty - (Lg + By) + D) (Kalpakjian & Schmid, 2008)
p
Donde:
1) Np: Namero de partes maquinadas.
2) Tc: Tiempo requerido para cambiar la herramienta.

3) Tg: Tiempo requerido para rectificar herramientas.
4) Dc: Depreciacion en dolares de la herramienta por rectificado.

Esta estructura de costos propuesta y basada en la literatura de procesos de manufactura de

materia prima para andlisis del proceso de maquinado, permitié establecer las bases para proponer

y detallar un costo unitario aproximado promedio para la elaboracién de piezas de maquinado.

Tomando como punto de partida el costo unitario establecido se fijo un precio de venta promedio

aproximado por pieza de trabajo, considerando el margen de ganancia esperado por el inversionista

que se determind en 75% por pieza fabricada y vendida. El analisis de costo unitario se realizo

estableciendo como base informacion historica obtenida por el inversionista de consumos

promedios de insumos y materia prima.

67



7. Socios Claves 8. Actividades Claves 1. Propuestas de Valor | 4. Relaciones con los 2. Segmento(s) de
Clientes Clientes
Atencion al cliente 2 s
Gestion del pedido ;Eyggla;z?\g e merifoics Empresas de la
Joint Venture: Proceso de elaboracion Instalacion de piezas en ' industria de
- Grupo Distribucion y entrega sitio manufactura textil
PROTEICO Facturacion afiliadas a la
» Satisfaccion del cliente Entrega a domicilio de Asociacion
Alianzas estratégicas: piezas hondurefia de
1. IME magquiladores (79)
g' $§é§20 6. Recursos Claves Geslion de pedidos por 3. Canales de Distribucion
: herramienta de
4 ECS integracién digital, Odoo Herramientas de
5.  ELMAH comunicacion
digital, Zoom.
Acero Inoxidable
Aluminio e o
Hierro Colado ;en s sTa
Brohca lomicilio.
Elastomeros
9. Estructura de Costos 5. Fuentes de Ingresos
Costo total Costo de maquinado '
unitario de Costo de carga Estrategia de Participacion del
proceso de Costo del herramental pago por credito mercado proyectada
maquinado del 5%

Figura 20 Modelo de negocio Osterwalder - Taller de maquinado

4.3. FACTORES DE RIESGO

Los factores de riesgo son producidos por agentes externos e internos que generan eventos cuya
ocurrencia no depende de la organizacion en si, sino del entorno en el cual se desarrolla la
organizacion, donde tienen principal influencia la situacién del macro y del microentorno de la
ubicacion de la empresa de investigacion. Es ahi donde resulta conveniente utilizar una herramienta
que permita analizar los agentes externos que influyen en el desarrollo del modelo de negocio

planteado anteriormente, para la investigacion expuesta se utilizo el método PESTEL.

El analisis PESTEL es una herramienta Gtil para entender el panorama general del entorno en el
gue se estd operando y las oportunidades y amenazas que se encuentran dentro de él. La herramienta

se adapta a las situaciones individuales del lugar de estudio, tomando en cuenta sus necesidades.
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Dicho andlisis util para comprender los riesgos asociados con el crecimiento del mercado (El
andlisis PEST aplicado a un territorio. Caso del barrio Pisuli en Quito, 2014)

Politico

El afio 2021 es un afio electoral en
Honduras, que se ha demostrado desde la
crisis policita del 2009 en Honduras que el

pais incurre en un ato riesgo por
inestabilidad politica-social.

Econdmico

Segun el informe presentado por el BCH en
el boletin de prensa No.42/2020, en su
revision al programa monetario 2020-21 se
SOC|aI proyecta una tasa de inflacion del 4.0+1.
La presente pandemia del COVID-19 al igual
que en el resto del mundo ha generado una
crisis social sin precedentes, las

restricciones de distanciamiento social Tecnolég“:o
dificultan
Creciente participacion del mercado de
magquinado de las impresoras 3D,
principalmente para la fabricacion de piezas
MEdloamblente a base de elastomeros.

Los recientes acontecimientos del Segundo
semestre del 2020 provocados por los
huracanes ETA e IOTA que afectaron a

Honduras, reflejan la zona norte del pais Legal
como region de riesgo por inundaciones.

Reglamento de la ley para el fomento y

desarrollo de la competitividad de la micro,

pequena y mediana empresa, Secretaria de

industria y comercio, 2012.

Figura 21 Andlisis PESTEL para la implementacion de taller de maquinado.
Fuente: (Banco Central de Honduras, 2020) & (Secretaria de Industria y Comercio, 2012)

4.4. ESTUDIO DE MERCADO

Se puede definir que un estudio de mercado es un proceso de investigacién que consiste en
reunir, planificar, analizar y comunicar de forma sistemética los datos mas importantes para la
situacion de mercado especifica que enfrenta una organizacion, con el fin de ayudar a tomar
decisiones y controlar las acciones de mercadeo, ya que este describe el tamafio , el poder de
compra de los consumidores, la disposicion de los distribuidores y perfiles del consumidor (Kotler,
Bloom, & Hayes, 2004).
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4.4.1. ANALISIS DE LA COMPETENCIA E INDUSTRIA
El andlisis de la competencia permite a la investigacion obtener informacion de la evaluacion
comparativa conocida normalmente como “benchmarking” su traduccion en el idioma inglés, de
manera que se puedan identificar las propuestas de valor en el mercado de maquinado, asi como
las estrategias que se manejan por parte de la competencia para captar su participacion en el
mercado. Esta informacion permite a la organizacion comparar la estrategia adoptada y la de la

competencia.

El sector de maquinado ha sido cominmente excluido de las bases de dato, que permitan
obtener una trazabilidad de los registros de las empresas que se dedican a este rubro, asi como
informacidn de los lideres, etc. (Instituto Nacional de Estadistica & Secretaria de Trabajo, 2019).
Sin embargo, dentro de las empresas de maquinado mas conocidas en la ciudad de San Pedro Sula
por su percepcion de marca y reputacion en el medio se encuentran: Mecanizaciones Griffin,
Verdial, PAYN, sin embargo, la mayoria de estas empresas se dedican al maquinado de piezas para
industria automotriz. Definida nuestra poblacién y segmento de mercado objetivo solamente
concierne aquellas empresas de maquinado que estan dirigidas al sector de la manufactura

industrial como: CNC DYE, Mecanizado Tony, Mecanizaciones Colombia, y Libano Industrial.

4.4.2. PERFIL DEL CONSUMIDOR
El consumidor varia en diversas caracteristicas de un consumidor a otro, con una
segmentacion de mercados se pueden delimitar grupos afines que retinan ciertas caracteristicas o
patrones de consumo. A continuacion, se presentan los resultados de investigacion de mercado
donde se definid y especificd sobre el perfil del consumidor para un taller de maquinado. Los

resultados obtenidos durante el estudio son en base a 44 empresas encuestadas.
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¢Cual es el proceso al cual se dedicala plantaen la
cual labora?

B TEXTILERA
B HILANDERIA
O coSTURA

[ GEMERACION
DE ENERGIA

Ootros

Figura 22 Clasificacion de la industria textil por tipo de proceso

De las 44 encuestas aplicadas, segun se observa en la figura 20 la mitad de las plantas (22) se
dedican al proceso de textil, seguido de un 18.2% las de generacién de energia, con un 13.6% y
11.4% las de otros y costura respectivamente. Las de hilanderia en menor porcentaje con un 6.8%

es decir 3.

¢Requiere de servicios de maquinado dentro de su
proceso de mantenimiento?

Figura 23 Necesidad de servicio de maquinado
Tomando en cuenta la figura 21, 40 de las empresas (90.1%) requieren el servicio de maquinado

dentro de su proceso de mantenimiento.
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20 ; Con que
recuencia
requiere de
los senicios
de
maquinado?

Woiari0
[E SEMANAL

CJ QUINCENAL
B MENSUAL

Cantidad

¢Requiere de servicios de maquinado
dentro de su proceso de ...

Figura 24 Frecuencia de servicios de maquinado

Por medio de la figura 22 observamos que las 40 empresas que requieren servicios de maquinado
lo hacen en su mayoria con una frecuencia semanal (16) representadas con un 40%, muy seguido
con un 37.5% las que lo requieren mensual. Un 20% (8 de 40) diario y una de forma quincenal.

¢Cuentan con un taller de maquinado
propio?

Eno
Ms

Figura 25 Disposicion de recursos

Respecto a la disposicion de recursos mediante la figura 23 EI 56.82% (25 empresas) no cuentan

con un taller de maquinado propio o equipo de maquinado en la empresa.
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¢Subcontratan servicios de maquinado de
terceros?

| [\e}
Msi

Figura 26 Servicios de maquinado de terceros
Segun la figura 24 el 97.73% de los encuestados equivalentes a 43 empresas subcontratan

servicios de maquinado de terceros.

¢Cual es el proceso de maquinado que mas requieren en el proceso de
mantenimiento?

501

40+

30

Porcentaje

20 40.1%}
27 .27%

10+
1364%
[1355%] =

(6.62%]
o= T
Torneado Fresado Mandrinado Cepillado Acufiado

Figura 27 Necesidad por tipo de proceso de maquinado

Segun la figura 25 el 40.91% (18) de las empresas encuestadas indicaron requerir del proceso
de torneado siendo este el mas solicitado, 27.27% (12) requerian de fresado, 6.82% (3) de
mandrinado, 13.64% (6) de cepillado y 11.36% (5) de acufiado.
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¢ Cual es el tipo de material del cual se requieren mas trabajos de maquinado?

Elastomeros: 111 36%

Aluminio

Tipo de Material

Hierro Colado 25 00%

Acero Inoxidakle] 27 27%

Porcentaje

Figura 28 Necesidad de trabajo de maquinado segun tipo de material

En la figura 26, se puede observar que el acero inoxidable es el material que requiere de mayor
trabajo de maquinado para un 27.27% (12) de los encuestados.

¢Los proveedores de maquinado que les brindan
servicio satisfacen su demanda?

[ [Nle)

Msi

Figura 29 Satisfaccion de los servicios de maquinado de terceros

En la figura 27 muestra que, el 79.55% (35) de los encuestados si esta satisfecho con los
servicios de maquinado ofrecido por sus proveedores.
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¢ Estaria interesado en utilizar los servicios de un nuevo

proveedor de maquinado con valor diferenciado?

.DEFNITNAI&NTE
NO

Eno

s
M DEFINITIVAMENTE SI

Figura 30 Disposicion de compra

La figura 28 muestra que, la mayoria de las empresas encuestadas en un 65.91% (29) indicaron
que definitivamente si estuviesen interesadas en utilizar los servicios de un nuevo proveedor de

maquinado con valor diferenciado.

¢ Estaria interesado que el proveedor de maquinado ofreciera el
servicio de instalacion de las piezas producidas como valor
agregado?

[ [Nle)
Esi

Figura 31 Valor agregado de instalacion

La figura 29 indica que 77.27% (34) estarian interesados que el proveedor de maquinado
ofreciera el servicio de instalacion de las piezas producidas.
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¢Cual considera es el aspecto mas importante de un servicio de maquinado?

‘Volumen de Producto] 18.18%

-

Aspecto de un servicio de maquinado

Tiempo de Entrega’

Porcentaje

Figura 32 Relevancia de aspectos de maquinado

Segun la figura 30 se observa que el aspecto méas importante que consideran los consumidores
para la decision en el servicio de maquinado es el tiempo de entrega en un 36.6% (16), en segundo
lugar, la calidad con un 29.55% (13), el volumen de producto en un 18.18% (8) y el precio en un

15.91% (7).

¢Las empresas de mecanizado que les brindan
servicio satisfacen sus requerimientos?

Eno

Hs

Figura 33 Satisfaccion en base a requerimientos

Se puede apreciar en la figura 31, que los resultados de la pregunta respecto a la satisfaccion de
servicios de mecanizado que les brindan las empresas de mecanizado del mercado a los encuestados

un 65.91% respondié que si se siente satisfecho respecto a estos servicios.
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¢Queé caracteristica del maquinado es lo mas importante para su modelo de
negocio?

40

301

Alta Precision Variedad de Formas Buen Aowﬂ' do Repetitividad
Caracteristicas del maquinado

Figura 34 Caracteristicas del maquinado.

Observando la figura 32, las personas encuestadas mencionaron que en un 36.36% que la alta
precision en los trabajos de mecanizado es la caracteristica mas importante para su modelo de

negocio.

Aproximadamente, ¢ Cuanto es el costo mensual promedio por servicio de
maquinado en la organizacion?

$ 5001 en adelante 22.73%
$ 2001-5000

Costo Mensual Promedio

T T
30 40

Porcentaje

8

T
o 10 20

Figura 35 Costo mensual promedio de servicios de maquinado.

En la figura 33, el costo mensual promedio por los servicios de maquinado en las empresas
encuestadas estaba en el rango de $1001-2000 con una relevancia del 40.91% sobre el total

porcentual.
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¢Cual es el método de pago de preferencia por la empresa?
Pago contra
entrega

W Crédito a 30 dias

W Crédito a 60 dias

Contrato a6 0 12
E]meses

Figura 36 Preferencia por método de pago

En la figura 34, el método de pago de preferencia de las empresas encuestadas en un 50.00% es
el crédito a 30 dias.

Acorde ala ubicacion de su empresay al acceso al taller, ; Cual seria la mejor
ubicacion un proveedor de maquinado a su conveniencia?

San Pedro Sula NE

San Pedro Sula NO

San Pedro Sula SE

maquinado

San Pedro Sula SO

Conveniencia de Ubicacion de un proveedor de

8-

T
40 60

T
(] 20

Porcentaje

Figura 37 Ubicacion del taller

En la figura 35, el lugar de preferencia para la ubicacion de un proveedor de maquinado segun
la conveniencia de las empresas encuestadas es la ciudad de Choloma en un 70.45%.
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¢ Estaria interesado en que el proveedor de
magquinado ofreciera entrega a domicilio de las piezas
solicitadas?

mno
Ms

Figura 38 Valor agregado de entrega a domicilio

Respecto a la entrega de las piezas solicitadas en la figura 36 se observa, el 97.73% de los

encuestados estaria interesado que fuera a domicilio.

¢ Estaria de acuerdo en el uso de una herramienta digital
para la gestion de los pedidos al proveedor de
maquinado?
[N}
Hsi

Figura 39 Valor agregado de integracion digital

La figura 37 indica que el 96.45% de las empresas encuestadas si estuviesen de acuerdo que la

gestion de los pedidos se realizara de manera digital.
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¢Cual mecanismo de comunicacion con atencion al cliente del proveedor seria
de su preferencia?

Porcentaje

9.09%)
I
T
Llamada Telefénica Correo Electrénico  Chat con Agente Visita Técnica

de icacion con ion al cliente

Figura 40 Preferencia de mecanismo de comunicacion

Mediante la figura 38, se observa que la tendencia en cuanto a la preferencia en el mecanismo

utilizado para la comunicacion con atencion al cliente del proveedor es de visita técnica en un

68.18%.

¢Estaria interesado en atender una video llamada informativa de
un nuevo proveedor de maquinado?

[}
Es

Figura 41 Canal de comunicacién de promocién

Con respecto al interés en una video llamada informativa de parte de un nuevo proveedor como
lo indica la figura 39 las empresas encuestadas indican que un 81.82% si estuviesen interesadas en

atender la llamada.
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¢Por qué medio de comunicacion le gustaria enterarse de un nuevo proveedor
de maquinado?

Porcentaje

Correo Electranico Linked In Eventos de Facebook e
Ingenieria Instagram

Medios de comunicacion

Figura 42 Publicidad del servicio de maquinado

Segun la figura 40 se observa gque el medio de comunicacion de mayor interés para enterarse de
un nuevo proveedor de maquinado es el correo electronico en un 63.64%.

¢Qué servicios complementarios estaria interesado que
ofreciera un proveedor de maquinado?

.Diseﬁo asistido
por software

[Eimpresion 3D

ESoldadura

Asesoria

Técnica

Figura 43 Valor agregado por servicios complementarios

Segun la figura 41, el 52.27% de los encuestados indicaron que prefieren el disefio asistido por
software como servicio complementario.
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¢ Cuales el
proceso de
maquinado que
mas requieren
en el proceso de
mantenimiento?

M Torneado
W Fresado
EMandrinado
M Cepillado
OAcufiado

Cantidad

DIARIO SEMANAL QUINCENAL MENSUAL

¢Con que frecuencia requiere de los
servicios de maquinado?

Figura 44 Relacion entre demanda de maquinado por tipo de proceso de maquinado

Segun la figura 42, se puede observar la frecuencia de los procesos de maquinado, siendo el

torneado el mas frecuente diariamente, semanal y quincenalmente; y el fresado el mas frecuente
mensualmente en un 15.91%.

5 ¢ Cual es el tipo
de material del
cual se
requieren mas
trabajos de
maquinado?
[H Acero Inoxidable
W Hierra Colado

M Eronce
W Aluminio
CJElastomeras

Cantidad
=]

1 4.55%|

2.27% 0 [227%

DIARIO SEMANAL QUINCENAL MENSUAL

&£Con que frecuencia requiere de los servicios de
maquinado?

Figura 45 Relacion de necesidad de maquinado por tipo de material

Segun la figura 42, se puede observar la frecuencia de los procesos de maquinado, siendo el

torneado el mas frecuente diariamente, semanal y quincenalmente; y el fresado el mas frecuente
mensualmente en un 15.91%.
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¢ Estarla
interesado en
utilizar los
servicios de un
nuevo proveedor
de maquinado
con valor
diferenciado?

Cantidad

El
:gIEF\N\T\VAMENTE

DIARIO SEMANAL QUINCENAL

MENSLAL

¢Con que frecuencia requiere de los servicios
e maquinado?

Figura 46 Relacion de necesidad de maquinado con intencién de compra

Observando la figura 44, se puede observar que la frecuencia en base a los 4 periodos de tiempo

y el interés en utilizar los servicios de un nuevo proveedor de maquinado con valor diferenciado la
respuesta de intereses definitivamente si es una fuerte tendencia en los encuestados.

4077 ¢Los
proveedores
de

magquinado
que les
brindan
servicio
satisfacen su
demanda?

Eno
Msi

Cantidad

sl
¢Subcontratan servicios de maquinado de terceros?

Figura 47 Relacion de la satisfaccion de los servicios de maguinado en base a las contrataciones.

Segun la figura 45, se puede observar que la satisfaccion de las empresas encuestadas en la
subcontratacion de servicios de maquinado de terceros es positiva en un 81.40%.
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¢ Estaria
interesado en

utilizar los
servicios de un

nuevo proveedor

de maquinado

con valor
diferenciado?

Iz DEFINITIVAMENTE
NO
Eno

Cantidad

sl
: DEFINITVAMENTE
si

Sl

Los proveedores de maquinado que les
ﬁrindan servicio satisfacen su demanda?

Figura 48 Relacién de satisfaccion de servicios con interés de un nuevo proveedor con valor diferenciado.

Segun la figura 46, se puede observar que el interés en utilizar los servicios de un nuevo
proveedor de maquinado con valor diferenciado y la satisfaccion de los proveedores actuales que

brindan servicios a las empresas encuestadas se observa una mayoria en la respuesta
definitivamente si de los encuestados.

Aproximadamente,
¢sCuanto es el
costo mensual
promedio par

servicio de
maquinada en la
arganizacion?

s 0-1000

M5 1001-2000

W5 2001-5000

W5 5001 en adelante

Cantidad

DEFINITIVAMENTE SI

¢Estaria interesado en utilizar |os servicios de un
nuevo proveedor de maquinado con valor
diferenciado?

Figura 49 Relacién de interés en valor diferenciado en servicio de maquinado y costo mensual promedio

En la figura 47, se observa que la relacion del costo mensual promedio por servicio de
mecanizado en base al interés es predominante el rango de $1001-2000.
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20 ¢Cual es el método
de pago de
preferencia porla
empresa?

Pago contra entrega
Crédito a 30 dias
Crédito a 60 dias

Contrato a6 o 12
:lmeses

Cantidad

DEFINITIVAMENTE S|

¢Estaria interesado en utilizar los servicios de un
nuevo proveedor de maquinado con valor
diferenciado?

Figura 50 Relacion de interés de un nuevo proveedor con valor agregado y método de pago de preferencia.

Con respecto a la relacion del método de pago de preferenciay el interés en los servicios de un
nuevo proveedor con valor diferenciado de la figura 48 se observa, que un 39.02% definitivamente

si estuviesen interesados en un crédito a 30 dias y un 14.63% si estuviese interesado en un crédito
a 60 dias.

¢ Estaria
interesado
enque el
proveedor

e
magquinado
ofreciera
entrega a
domicilio de
las piezas
solicitadas?

o
Ws

i

Cantidad

2

Sl DEFINITIVAMENTE SI

¢Estaria interesado en utilizar los servicios de un nuevo
proveedor de maquinado con valor diferenciado?

Figura 51 Relacién de interés de entrega a domicilio de piezas solicitadas y el interés de servicios con valor
diferenciado.

Mediante la figura 49, se observa que el interés de un proveedor de maquinado con entrega a
domicilio de las piezas solicitadas es definitivamente si en un 68.29% y el si en un 29.27%.
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Al finalizar el analisis de la tendencia del mercado a través de la encuesta y con la finalidad de
establecer una proyeccion estimada de la demanda del consumo de piezas producidas por el proceso
de maquinado en las empresas de manufactura textil afiliadas a la asociacion hondurefia de
maquiladores con registros actualizados al 2019. Se elabor6 un cuadro resumen con los datos mas
relevantes obtenidos de la encuesta realizada al mercado. La tabla presenta el comportamiento de
las respuestas de la encuesta que nos brinda una idea de las intenciones de compra del mercado. Se
realizaron 44 encuestas que corresponde a la muestra definida para la poblacion establecida en el
capitulo 111, 79 empresas textiles afiliadas a la AHM, 2019, con un nivel de confianza del 95% y
error del 10%, obteniendo inicialmente una intencién de compra del 65.91% bajo la respuesta
“definitivamente si” y 27.27% con la etiqueta de respuesta “si”. También se logré obtener datos,
sobre los materiales con mayor demanda y los procesos de maquinado, e interés del mercado en

factores de valor agregado.

Tabla 8 Resultados importantes de la encuesta.

Textil 50.00%
Costura 11.36%
Tipo de proceso de planta Hilanderia 6.82%
Generacion de energia 18.18%
Otros 13.64%
Diario 20.00%
Frecuencia de servicios Semanal 40.00%
Quincenal 2.50%
Mensual 37.50%
Subcontratacion de maquinado No 2.21%
Si 97.73%
Torneado 40.91%
Fresado 27.27%
Necesidad por tipo de maquinado = Mandrinado 6.82%
Cepillado 13.64%
Acufiado 11.36%
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Continuacion tabla 9

Acero Inoxidable 27.271%
) ] Hierro colado 25.00%
Necesidad de mercado por tipo de
) Bronce 18.18%
material o
Aluminio 18.18%
Elastdmeros 11.36%
Nivel de satisfaccion de la No 20.45%
demanda Si 79.55%
Definitivamente no 4.55%
No 2.27%
Disposicién de compra Tal vez 0%
Si 27.27%
Definitivamente si 65.91%
Nivel de satisfaccion de los No 34.09%
requerimientos del mercado Si 65.91%
) $ 0 - 1000 9.09%
Costo mensual promedio por
o $ 1000 — 2000 40.91%
pago a terceros de servicios de
. $ 2000 — 5000 2727%
maquinado
$ 5000 en adelante 22.73%
Pago contra entrega 4.55%
’ . Credito a 30 dias 50.00%
Método de pago de preferencia - .
Crédito a 60 dias 40.91%
Contrato a 6 0 12 meses 4.55%

Sin embargo se debe mencionar que cuando se realiza una encuesta para conocer las necesidades
de un mercado en especifico y profundizar en la intencién de compra del mercado, el nivel de
intencion de compra mostrado, pocas veces coincide con la intencion de compra real de un
producto, por lo que basarse solamente en el resultado de la encuesta es un escenario
peligrosamente optimista porque si se toma este dato como base para establecer la proyeccién de
tendencia, se puede generar unos ingresos proyectados que seguramente no coincidiran con los

ingresos reales y brindaria una rentabilidad financiera irreal (Porter, 2015). Para corregir este factor
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se utiliz6 la ecuacion de determinacion de intencidn real de compra de un producto o servicio nuevo

en el mercado en investigacion (Ulrich & Eppinger, 2013):

P = (Caefinitivamente -Faefinitivamente ) + (Cprobabiemente-Fprobabiemente)
Donde:
1) P: esa probabilidad de que el producto sea comprado.
2) F: definitivamente es la fraccién de los encuestados que definitivamente si compraran.
3) F: probablemente es la fraccion de los encuestados que indican que probablemente
comprarian.
4) C: definitivamente y C probablemente son constantes de calibracion de 0.4 y 0.2
respectivamente.
Por lo tanto, la intencidn de compra de piezas de maquinado de un nuevo proveedor seria:
Faefinitivamente = 65.91%

Fprobablemente =27.27%

P = (0.40)(0.6591) + (0.20)(0.2727)
P = 0.32
P =32%
Tomando en consideracion los valores obtenidos por la intencién de compra plasmada en la
respuesta de las encuestas y el resultado de la ecuacion de Ulrich & Eppinger, se obtienen los
limites superior e inferior del rango de probabilidad de compra, del 65.91% a 32%. Este dato sera

de gran utilidad para la determinacién de la proyeccién de las ventas.

4.4.3. ANALISIS DEL CONSUMIDOR
Luego de realizar un analisis a la informacion obtenida del perfil del consumidor, en base a sus
preferencias y necesidades, podemos obtener a partir de esta informacion una proyeccion de la
demanda estimada potencial considerando el instrumento empleado para la recoleccién de los
datos, bajo el método de la cadena de radio que se detalla a continuacion para el producto que

ofrecera el taller de maquinado, que se define como la elaboracion de piezas y reparaciones de
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piezas maquinadas de diferentes materiales, segin requerimiento de disefio que el cliente

proporcionara a través de planos y medidas.

Tabla 9 Determinacidn de clientes potenciales

Método de proporcion en

Caracteristicas Datos cadena
Numero de empresas maquiladoras afiliadas a 79 79
AHM al 2019

Promedio de nimero de plantas por empresa 5 5
Total, de plantas maquiladoras 395
Requerimiento de servicios de maquinado 100% 395
Intencién de compra 32% 126
Participacion conservadora 30% 38

En las tablas 10 y 11 se detalla el calculo utilizando el método de proporcion en cadena filtrado,
en el cual se seleccionaron las caracteristicas significativas de los clientes potenciales,
principalmente su distribucién por nimero de plantas promedio por empresa y la probabilidad de
intencion de compra, obtenida en el analisis anterior de intencion de compra. Permitiendo conocer
de una manera objetiva la cantidad de demanda potencial de los consumidores que estarian
dispuestos a adquirir las piezas producidas por el taller de maquinado y de esta forma establecer

pronosticos de tendencias de ventas, que permitan realizar un estudio financiero actual y fiable.

Tabla 10 Determinacion de la demanda potencial de piezas de maquinado

. NUmero de s Demanda de nimero de piezas

Frecuenciade . . Distribucién por .

piezas Porcentaje mensuales por frecuencia de
Demanda empresa .

mensuales cliente
Diario 30 20.0% 7.6 227.5
Semanal 4 40.0% 15.2 60.7
Quincenal 2 2.5% 0.9 19
Mensual 1 37.5% 14.2 14.2

Demanda de piezas promedio mensual proyectada 304.3

Analizando la proyeccion de las ventas, se tomo en cuenta las tendencias de mercado indicadas
en el estudio de la variable de mercado, considerando que de este punto parten los datos necesarios

para la determinacion de la demanda que no esta se esta cubriendo actualmente por la competencia,
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en términos monetarios. Para la descripcion de la demanda en términos de ingresos por ventas, se

establecio el precio promedio por pieza de mecanizado producida.

4.4.4. ESTIMACION DE TENDENCIAS DE MERCADO
Cuando el estudio hace mencion de las tendencias y proyecciones del mercado, se entiende que
estas son estimaciones del posible comportamiento del mercado en el futuro, en este caso el
mercado de maquinado de piezas para la industria de manufactura textil. Se debe de considerar el
crecimiento del mercado de la poblacién de investigacion, que corresponde a la industria
maquiladora afiliada a la asociacién hondurefia de maquiladores (AHM), ya que el crecimiento de
los ingresos por ventas de las empresas de servicios a la industria esta directamente ligados al

crecimiento del mercado.

Para enero del 2021, a pesar del impacto negativo en la economia provocado por la pandemia
del COVID-19, el BCH estimo que la inversion extranjera en Honduras subio 75.9% en el tercer
trimestre del 2020, en contraparte con el tercer trimestre del 2019. El pais recibié 323,5 millones
de dolares de inversion extranjera directa (IED), flujos que fueron superiores en 139.6 millones de
dolares en comparacién con los 183.9 millones captados durante el mismo periodo en 2019. Esta
mejoria va en linea con la recuperacién de las cuentas por cobrar de las empresas de la industria de
transformacion de materia prima (maquila). Sin embargo, la utilidad de las empresas disminuyo
por el crecimiento de los costos operativos para cumplir con las medidas de bioseguridad de los
colaboradores y clientes (EFE S.A, 2021). Tomando en consideracion la contraccion de la
economia hondurefia se proyecta un escenario conservador con un incremento de los ingresos por

ventas del 10% anual.

4.45. ESTRATEGIA DE MERCADO Y VENTAS
Por ser un producto orientado a satisfacer una necesidad de servicio de acompafiamiento del
proceso de mantenimiento industrial, quienes seran los principales clientes, la estrategia de
mercadeo debe de orientarse en hacer notar al consumidor el valor diferenciador enfocado en los

aspectos mas importantes sefialados durante el analisis del mercado, el tiempo de entrega y la
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calidad del producto terminado. Por lo tanto, la promocion y la publicidad debe de hacer énfasis en
mostrar al cliente la relacion entre la calidad y el tiempo de entrega, en comparacion con los valores
de tiempo de entrega manejados en el mercado local. Sin descuidar que los precios sean
competitivos en el mercado, considerando que este fue el tercer aspecto en orden de importancia

para los potenciales clientes.

4451, PRODUCTO

Las piezas fabricadas por proceso de maquinado, o reparaciones de piezas dafiadas, son
productos complementarios al proceso de mantenimiento de cualquier planta industrial, y por lo
tanto son requeridos en cualquier tipo de planta, sin importar el mercado hacia el cual estan
orientados. Acorde a los resultados obtenidos en las encuestas de mercado, la mayor demanda de
piezas esta relacionadas con el proceso de torneado en primer lugar y fresado en segundo. En cuanto
al tipo de material necesario para las piezas, los valores no tienen diferencias marcadas. EI material
mas demandado segun la encuesta es el acero inoxidable con 27.27% de la demanda potencial, el
siguiente resulta el hierro colado con 21% de la demanda, y en tercer lugar aparecen el bronce y el
aluminio ambos con una demanda de alrededor del 18%, por lo que destaca que entre el primero y

tercer material con mayor demanda solo hay una diferencia de 9%.

4452. PRECIO

Para el mercado de maquinado en Honduras, no existe un organismo gue regule los estandares
de precios para piezas maquinadas. Otra dificultad a mencionar es que, dado que cada pieza
producida tendré su propio disefio, dimensiones, aplicacion y material de seleccion, los productos
vendidos no pueden tener un precio fijo estandar, ya que dependera de muchas variables como: el
nivel de precision (tolerancia) requerido, el material necesario, el nimero de horas de mano de
obras invertidas, la cantidad de piezas necesarias (repetitividad), necesidad de tratamiento térmico,
numero de procesos necesarios para su fabricacion. Por lo que en este estudio se establecié un
mecanismo de precio promedio para cada pieza, considerando que cada venta tendra costos

operativos diferentes.
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4453. PLAZA
El producto ofrecido por el taller de maquinado en esta investigacion es frecuentemente
adquirido mediante un proceso de licitacion, donde varios proveedores ofertan bajo las
especificaciones y requerimientos de disefio dictaminados por el cliente, por lo que es necesario
realizar visitas técnicas al cliente, por lo que se tomara una estrategia de ventas a domicilio. A
través de la herramienta del ERP, para gestion de pedidos se ofrecera un catalogo digital a los

clientes con las piezas mas recurrentes del merado luego de la creacion de una base de datos solida.

4.454. PROMOCION

Como resultado de las encuestas aplicada para estudio del mercado, se identifico que la mayoria
de los clientes potenciales prefieren que la promocidn de los servicios se realice a través de visitas
técnicas en sitio para ofertar la propuesta diferenciadora de la cadena de valor del taller de
maquinado, durante las mismas se daran catalogos que muestren el alcance de los servicios que
ofrece la empresa. Asi mismo se tomara la base de datos existente de la empresa P.M.S para realizar
una difusién de promocion del nuevo modelo de negocio de la empresa orientada hacia el
maquinado, por medio del correo electronico empresarial y a través de departamento de ventas

existente de la empresa.

4.5. ESTUDIO TECNICO

Al definir un estudio técnico se puede decir que este permite proponer y analizar las variedades
en cuanto a opcidn tecnoldgicas para producir productos o servicios que se necesitan, lo que ademas
permite verificar la factibilidad técnica de cada una de ellas. Este tipo de andlisis identifica los
equipos, maquinaria, aditamentos, la materia prima y las instalaciones necesarias para que el
proyecto funcione, y anexo a ello se identifican los costos de inversion y los costos de operacion
requeridos, asi como el capital de trabajo necesario (Rosales, 2005). A continuacion, se detalla el
estudio tecnico que posibilito describir los requerimientos para el proyecto en curso como ser,

maquinaria, equipo, terreno, infraestructura, mano de obra, insumos y logistica. Todos estos datos
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fueron el punto de partida para establecer los costos de produccion, asi como la inversion inicial
para la puesta en marcha del proyecto.

45.1. DISENO DEL PRODUCTO O SERVICIO
Se describe diferentes aspectos concernientes a las caracteristicas del producto y servicio,
considerando la ubicacion del proyecto, los recursos necesarios de materia prima, necesidades
minimas del terreno y los aspectos del producto que ofertara al mercado ligado a su propuesta de

valor, diversidad de opciones de acuerdo con las necesidades particulares del cliente.

451.1. MACROLOCALIZACION
Los talleres de maquinado se pueden establecer dentro del casco urbano, dado que los
requerimientos necesarios para su operacion en Honduras se limitan al permiso de operacion
brindado por la municipalidad del municipio en cuestion y el departamento de bomberos, que se
encarga de verificar que la locacion cuente con las medidas minimas de seguridad. Por lo que el
taller puede ubicarse en cualquier terreno que cuente con las medidas de area superficial

recomendadas para que exista una separacion adecuada entre cada una de las maquinas.

Para la definicidn estratégica del terreno en el cual se establecera el taller de maquinado se
utiliz6 el método de evaluacion cualitativa por puntos, en el cual se establecieron y definieron los
factores requeridos para la implementacién del sistema. Para establecer la ponderacion de estos, se
consultd con expertos en talleres de maquinado a través de entrevistas, asignandoles un peso a cada

factor, los resultados se muestran en la tabla siguiente:

Tabla 11 Factores ponderados de la localizacion

Factor Peso Terreno Col. Rio Blanco Terreno Col. San Carlos
Calificacion | Ponderacion | Calificacion | Ponderacién
Acceso a la CA 13 0.4 95 38 50 20
Cercania a proveedores 0.25 60 15 50 125
Espacio para parqueo 0.1 60 6 60 6
Precio 0.25 20 5 70 175
Total 1 64 56
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En la tabla 12, se logra identificar en base a su calificacion ponderada que el mejor terreno para
la ubicacion del taller de maquinado es el que se encuentra ubicado en la colonia Rio Blanco,
misma colonia donde se encuentra ubicadas las oficinas del grupo PROTEICO, al cual pertenecera
la empresa de maquinado. EI método consiste en identificar los factores mas importantes para
seleccionar la ubicacion idonea del negocio en cuestion, luego asignarles una ponderacion
aritmética por orden de relevancia para el modelo de negocio en concordancia con el mercado local,
luego en base a opiniones de expertos asignar una calificacidn para cada opcién en cada uno de los

aspectos considerados.

La ubicacion seleccionada como Optima para el desarrollo del proyecto se presenta con ventaja
para su eleccion debido a la via de acceso rapido a la carretera CA-13 carretera que conecta
directamente con la ciudad Choloma, ubicacion de preferencia seleccionada por los clientes
potenciales en el estudio de mercado, a través del instrumento de la encuesta, considerando que el

terreno se ubica en la colonia Rio Blanco que se encuentra en la zona noroeste.

lOMall Las Américas

{car3}

Figura 52 Ubicacion de la ubicacion seleccionada respecto al centro de Choloma, Cortés.

Fuente: (Mapas de Google, 2021)
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Figura 53 Ubicacion de la ubicacion seleccionada respecto al centro de Choloma, Cortés.
Fuente: (Mapas de Google, 2021)

Las figuras 52 y 53, muestran las distancias de la ubicacidn seleccionada del taller de maquinado
respecto al centro de la ciudad de Choloma, lugar donde se ubican el 50% de los clientes
potenciales, siendo un recorrido de 10.7 km y un tiempo aproximado de desplazamiento de 20
minutos en automdvil, lo que permitiria una rapida entrega de las piezas, considerando que el
aspecto mas importante para los clientes potenciales es el tiempo de entrega, informacion recabada
de las encuestas del estudio de mercado. Mientras que tomando como referencia el centro de San
Pedro Sula, con un radio aproximado de 3 km de la ubicacion de los proveedores de materia prima
y herramientas, la distancia en vehiculo es de aproximadamente 7.2 km y un tiempo medio de 15
minutos, lo que permitira a la cadena de suministro del taller reabastecer el inventario de materia

prima y herramientas de forma répida.

45.1.2. MICROLOCALIZACION
De forma que se pueda conocer de forma mas precia la zona donde se encuentra el terreno que
se seleccion6 como la posicidn idonea de las alternativas presentes, donde se implementara el taller
de maquinado, se muestra la ubicacion exacta de la localidad. Esta propiedad ubicada en colonia
Rio Blanco, a orilla del boulevard del norte, salida hacia Puerto Cortés, se encuentra a

aproximadamente un kildmetro de la entrada principal de la colonia hacia el boulevard.
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Figura 54 Ubicacion del terreno seleccionado para el taller de maquinado, colonia Rio Blanco NO, San Pedro
Sula.
Fuente: (Mapas de Google, 2021)

En la figura 54 se puede apreciar la ubicacion exacta del terreno dentro de la colonia Rio Blanco.
El terreno no es propiedad de la empresa P.M.S, lo que incrementara el costo de la inversion inicial
por la compra del terreno, que se encuentra en venta por un valor de L 1,500,000.00. sin embargo,
la adquisicién del mismo incrementara el patrimonio de laempresay en correlacion con la plusvalia

de la zona su valor de venta se incrementard a través del tiempo.

Otro aspecto positivo de la ubicacién del terreno, es su cercania con las oficinas administrativas
del grupo PROTEICO que también se encuentran ubicadas en la colonia Rio Blanco,
aproximadamente a una distancia de 0.5 km, lo que permitird un seguimiento cercano del desarrollo
del taller por parte de los principales inversionistas, asi como una comunicacion bilateral rapida y
frecuente respecto a los proyectos que se trabajen en conjunto entre P.M.S y el taller de maquinado.
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Figura 55 Ubicacion propuesta del taller respecto a las oficinas administrativas de la empresa P.M.S.
Fuente: (Mapas de Google, 2021)

La figura 55 muestra el recorrido entre las oficinas administrativas y la ubicacion del taller de
maquinado. La ubicacion estratégica del taller en la salida hacia Puerto Cortés permitira un
acceso rapido a los clientes para visitas de licitacion y para entrega de las piezas de forma agil

enfocandonos en cumplir con la necesidad de tiempos de entrega reducidos.

La figura 56 expone el disefio del plano arquitecténico en dos dimensiones, vista superior, de las
instalaciones propuestas para el taller de maquinado, que considera las areas de, oficinas
administrativas, comedor para los empleados, bodega de consumibles, estantes para la materia
prima, sala de espera para los clientes, superficie para la instalacién de las maquinas de fresado,
los tornos y area de soldadura en colindancia con la ventanas de las instalaciones para el adecuado

flujo de los gases que son producto de los procesos de soldadura.
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4.5.2. INFRAESTRUCTURA
En esta seccion se detalla la infraestructura civil y eléctrica necesaria para la operacion y
funcionamiento del taller de maquinado, asi como se describen los costos de la maquinaria, equipos
y la mano de obra, finalizando con el flujograma del proceso que describe el conjunto y orden
I6gico de las operaciones desde las entradas y salidas del proceso desde la gestion del pedido hasta
la entrega del producto al cliente final.

452.1. OBRACIVIL

El taller de maquinado contara con una estructura de obra civil que cumpla con los
requerimientos para la funcion del proceso de maquinado, brindando condiciones decorosas de
trabajo tanto como para el personal administrativo como para el personal operativo, brindando los
espacios adecuados para la recepcion y almacenamiento de los lances de materia prima, asi como
para el despacho de las piezas terminadas, tomando en consideracion que en trabajos como
elaboracion y rectificacion de ejes, la pieza de trabajo puede tener longitudes de hasta 2 metros.
Por lo que para la fabricacion de la edificacion se tomo en consideracion los siguientes elementos
estructurales: fabricacion de joist de estructura metélica de 12m x 1.5m, montaje de columnas de
perfil H W8x45 con placas de refuerzo, montaje de canalera de 6”x2” calibre 16, instalacion de
insolacién de aislante térmico de techo prodex, laminado de techo con Aluzinc calibre 26, fundicion

de concreto simple e=0.12m, informacion recomendada por proveedor.

Figura 57 Fachada frontal de las instalaciones del taller de maquinado
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La figura 57 muestra el disefio de la fachada frontal del taller de maquinado, la funcion de este
disefio consiste en que existan aberturas suficientes en la fachada para que se permita el flujo del
viento a traveés de la instalacion, con el objetivo de que los gases que se emiten por los procesos de
soldadura, y por la friccion generada entre la herramienta de corte y el material de trabajo tengan
una salida hacia el exterior, reduciendo de esta forma la contaminacion del aire dentro del taller,
conservando de esta forma la salud del personal operativo del taller de maquinado.

Figura 58 Fachada lateral de las instalaciones del taller de maquinado

La figura anterior permitio definir el disefio de la fachada lateral del edificio, teniendo una altura
total desde la loza de concreto hasta el techo de 3.16 metros, donde también se destaca la altura a
la que se encuentran ubicados las ventanas, con una distancia de 1.3 m del nivel del piso, siempre
con el motivo de dar salida a los gases calientes que se generaran en el proceso y que debido a su

densidad tienden a concentrarse en la parte superior de la edificacion.

45.2.2. INSTALACION ELECTRICA
Los equipos de maquinado de mayor potencia en el taller requieren de una instalacion eléctrica
de voltaje mayor a los estandares que se utilizan para sector residencial que ronda en su mayoria
en los 110 voltios que proviene de la red de distribucion domestica de la empresa nacional de
energia eléctrica (ENEE), considerando la ubicacion propuesta para el taller de maquinado en la
colonia Rio Blanco, la cual es una residencia promedio, es necesario la instalacion de un sistema

local de electricidad, que permita alcanzar los valores nominales de voltaje de fabrica para los que
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fueron disefiadas las diferentes maquinas a trabajar en el taller de maquinado. El disefio de la

instalacion eléctrica se realizé tomando en cuenta los valores de voltaje de placa de los equipos.

Antes de dimensionar el tamafio de potencia aparente para los equipos eléctricos a seleccionar,
es necesario respetar los requerimientos minimos para instalaciones eléctricas en lugares de trabajo
que se encuentran respaldados en las diferentes normas para sistemas eléctricos que se manejan en
el medio, como ser: el NESC (National Electrical Safety Code), el NEC (National Electrical Code)
y el REITE (Reglamento técnico de instalaciones eléctricas). También se tomo en cuenta la norma
CTU 516 para la seleccion del diagrama unifilar recomendado para el tipo de instalacion que se
llevara a cabo.

A continuacidn, se presentan los estandares técnicos de norma para la instalacion en interiores
de transformadores de tipo monofasico y trifasico en areas de trabajo basadas en las normas
anteriormente descritas:

1) La instalacion de un transformador se debe realizar en un lugar que tenga facil acceso,
donde se puede garantizar el retiro del equipo mediante el uso de un vehiculo, gria o
Montacarga, que cuente con capacidad de mover el transformador (Centro de
informacion de redes y energia , 2011).

2) Para instalacion en interiores se debe de cumplir con las exigencias de la norma NTC
2050. Donde se destaca la necesidad de construccion de un foso para contener derrame
de aceite en caso de ser un transformador refrigerado por aceite (Centro de informacion
de redes y energia , 2011).

3) Lapuesta a tierra del banco de transformadores, el electrodo y los conectores necesarios,
deben de cumplir con los requisitos minimos para transformadores segun la norma
RETIE en el articulo ndmero 15 “puestas a tierra” respetando los materiales
recomendados para instalacion (Centro de informacion de redes y energia , 2011).

4) EIl transformador no se puede instalar en areas clasificadas como peligrosas segun el
capitulo 5 de la norma NTC 2050 (Centro de informacién de redes y energia , 2011).

5) Estd prohibido que en las instalaciones donde se ubique el transformador crucen

canalizaciones de agua, gas natural, aire comprimido, gases industriales o combustibles,
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6)

7)

8)

9

exceptuando las tuberias del sistema contra incendios (Centro de informacion de redes
y energia , 2011).

En las zonas adyacentes a la seleccionada para la instalacion del transformador no se
deben almacenar combustibles de ningun tipo.

Se debe garantizar que el &rea seleccionada para la instalacion tiene acceso limitado para
la humedad, se recomiendan paredes impermeabilizantes, para reducir la exposicion a
oxidacion y la formacion de herrumbe en los conectores principales del transformador
(Centro de informacion de redes y energia , 2011).

Debera colocarse un aviso preventivo de riesgo eléctrico en la parte exterior del
transformador, en el frente superior del gabinete o puerta del compartimiento de media
tension en la orilla superior, asi como un aviso preventivo de peligro eléctrico de acuerdo
a la forma RA7-074. Anexo se debera instalar un aviso que indique advertencia de
superficie caliente (Centro de informacion de redes y energia , 2011).

En caso de ubicarse el transformador dentro de una habitacion exclusiva para equipo
eléctrico, la puerta del mismo debera estar sefializada con una placa con el simbolo de
“Peligro Alta Tension” y con una puerta de salida de emergencia (Centro de informacion

de redes y energia , 2011).

10) En caso de ser instalado en un &rea abierta se deberd instalar, en zonas de baja

circulacion de personal, preferiblemente zonas de acceso restringido. Debera colocarse
barreras de contencion que eviten el contacto directo con el equipo que pudiese provocar

un accidente (Centro de informacion de redes y energia , 2011)

452.2.1. DIMENSIONAMIENTO Y SELECCION

Para la seleccion del banco de transformadores se deben dimensionar en base a la carga de
potencia real y aparente de los equipos que se estara alimentando del flujo eléctrico. En el proyecto
de investigacion en curso el arreglo seleccionado de banco de transformadores consta de un
transformador seco trifasico, de 208V que puede alimentar con carga trifasica a la maquinaria

principal del proceso, los tornos, fresadoras, cortadora de plasma, y sierra de material. Para el resto
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de los equipos de carga 110V, como ser los aparatos electronicos de oficina, computadoras, aire
acondicionado, toma corrientes, refrigeradora y microondas del comedor para el personal.

Para el dimensionamiento del transformador seco trifasico es necesario conocer los datos de
potencia aparente de cada uno de los equipos que se estara alimentando, este dato se obtiene
indirectamente de la placa de los equipos que generalmente brindan informacion de la potencia
activa de los motores principales que permiten la realizacion de trabajo para la maquinaria. En la
realizacion de estos calculos se toma como base teorica el principio del triangulo de potencias,
donde se fundamenta la relacion entre la potencia aparente, real y reactiva como los lados de un
triangulo rectangulo, cuya longitud de la hipotenusa corresponde a la potencia aparente, y los
catetos a y b corresponden a la potencia reactiva (Q) y a la potencia real (P). en el vértice de la
hipotenusa con el cateto de la potencia activa corresponde al &ngulo de factor de potencia (6), que
indica el indice de aprovechamiento de la potencia aparente en potencia real, ya que la potencia
reactiva no se puede aprovechar en forma de trabajo y un alto consumo de potencia reactiva incurre

en penalizacion por parte de la regulacion reglamentaria de energia.
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Figura 59 Triangulo de potencia
Fuente: (Chapman, 2012)

Como se muestra en la figura 58 normalmente a la cantidad cos © se le conoce como el factor
de potencia de una carga y se define como la fraccion de la potencia real dividido por la potencia
aparente, asi como a O se le conoce también como angulo de impedancia. El tridngulo de potencia
nos brinda una forma conveniente de calcular varias cantidades relacionadas con la potencia. Para
nuestra investigacion se requiere conocer la potencia aparente de la maquinaria para poder

dimensionar la cantidad total de KVA, que es la unidad de medida de la potencia aparente y como

103



se encuentran dimensionados en el mercado los transformadores secos trifasicos (Chapman, 2012).

Por lo que analizando la relacion trigonométrica:
P

0=
CosS S

Por lo que podemos despejar para la potencia aparente:
_ P
" cos©

Donde:
e O: Angulo de impedancia
e P: Potencia real (KW)
e S: Potencia aparente (KVA)
Tomando como ejemplo del célculo los datos de placa de la fresadora universal de marca
Bridgeport seleccionada bajo cotizacion para ser una de las maquinas que se adquiriran para el

funcionamiento del taller de maquinado.
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Figura 60 Placa de motor de fresadora universal Bridgeport

Tomando el dato de potencia real de la placa obtenemos que P es 10 HP, que equivale
aproximadamente a 7.5 KW, tomamaos ese dato, y un factor de potencia 0.86 que es el promedio
de factor de potencia para motores de ese tamafio (Chapman, 2012), para realizar el calculo de la

potencia aparte (S):
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" cosO
Reemplazando:
7.5
* =086
Obtenemos:
S~ 8.8KVA

Por lo que la potencia aparente para la fresadora universal Bridgeport a adquirirse es de 1.5
KVA. Repetimos este proceso de célculo para el resto de la maquinaria seleccionada siendo:
1) Torno de 1 m de bancada
2) Torno de 1.5 m de bancada
3) Torno de 2 m de bancada
4) Fresadora vertical
5) Cortadora de plasma
6) Sierra horizontal
7) Soldadora MIC

Tabla 12 Calculo de potencia aparente total (KVA) requerida des cargas trifasicas

Torno1lm 4 0.85 4.71
Torno 1.5m 55 0.78 7.05
Torno2m 7.5 0.82 9.15
Fresadora Universal 7.5 0.86 8.72
Fresadora Vertical 10 0.86 11.63
Cortadora Plasma 1 0.8 1.25
Soldadora MIG 1 0.85 1.18

Potencia Aparente (S) Total 43.7

El dimensionamiento del transformador trifasico que brindara voltaje 240V, para el suministro
de la maquinaria que requiere mayor potencia queda calculado con un valor de 43.7 KVA, sin
embargo, este valor se le debe de aplicar un factor de seguridad del 80% para evitar posibles corto
circuitos por sobre carga del sistema (Chapman, 2012). Por lo que aplicando este factor de

seguridad el transformador seco trifasico queda dimensionado en 55 KVA. Debemos tener en
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consideraciéon que, al momento de la seleccion del equipo, se debe de consultar el catdlogo de
equipos en venta en el mercado nacional e internacional para su compra e instalacion, en caso de
no contar con un equipo que ajuste exactamente con el valor calculado de potencia aparente, se
debe de seleccionar el equipo con potencia inmediatamente superior a la requerida (Centro de
informacion de redes y energia, 2011). Se investigo con proveedores de equipos eléctricos locales,
que distribuyen transformadores de diferentes tipos, se identifico que el equipo inmediatamente
superior a la potencia requerida es un modelo de 75 KVA 13800V-240/120V.

Para la seleccion del transformador monofasico que alimentara el resto de los equipos eléctricos
que son de funcionamiento monofésico, se utilizara un modelo similar de calculo, con el cambio
que para el dimensionamiento de un equipo monofasico se desprecia el valor de la potencia reactiva
(Q) ya que su valor es insignificante y la empresa nacional de energia eléctrica, absorbe la
penalizacion por el factor de potencia. Por lo que el valor del factor de potencia se asume como
aproximadamente 1, lo que significa que se toma el valor de la potencia real como
aproximadamente igual al valor de la potencia reactiva (Chapman, 2012). El conjunto de equipos
de funcionamiento monofasico que se consideran para las labores dentro del taller de maquinado
son los siguientes:

1) Aires acondicionados de tipo minisplit
2) Microondas

3) Refrigeradora

4) Computadora tipo laptop

5) luminacién

6) Tomacorrientes 110V

Por lo que el calculo de la cantidad total de potencia requerida para la alimentacion del
circuito monoféasico esta detallado en la tabla siguiente:
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Tabla 13 Calculo de potencia aparente total (KVA) requerida des cargas monofasicas

Potencia Real (P) por Potencia Real (P)

Equipo Cantidad equipo (KW)
Aires Acondicionados 3 5.3 15.9
Refrigerador 1 6.44 6.44
Microondas 1 15 1.5
Computadora Laptop 2 0.2 0.4
Televisor LED 32" 1 0.2 0.2
lluminacion 10 0.015 0.15
Tomacorrientes 15 15 22.5
Potencial real total (P) 47.09

Como se puede identificar en latabla 12, la potencia real total necesaria para abastecer las cargas
monofasicas del taller de maquinado es de aproximadamente 47.1 kW, tomando en consideracién
la insignificante aportacion de la potencia reactiva en cargas monofasicas pequefias, se utiliza la
suposicion técnica que el valor de la potencia real sera igual que la potencia aparente (Chapman,
2012), por lo cual el transformador monofasico se dimensiona en aproximadamente 47 KVA, se
utiliza el factor de seguridad del 80% para prevenir sobre cargas, quedando dimensionado el
transformador monofésico en aproximadamente 59 KVVA. Seleccionando el modelo mas cercano e
inmediatamente superior al valor obtenido, se establece un transformador de modelo transformador
enfriado en aceite monofésico de 75 KVA 19920 — 120/240V disponible en el mercado local. Por
lo que el sistema de transformadores quedaria conformado por un transformador seco trifasico y

uno enfriado en aceite monofésico.

452.2.2. DISENO DE INSTALACION Y OBRA CIVIL
Dado que, los transformadores, requieren de requerimientos de instalacién que estan
directamente ligados con la obra civil del taller de maquinado, se tomé como referencia las
recomendaciones de instalacion y obra gris de la norma NTC 2050, la cual se expone tomando
como ejemplo un transformador de tipo pedestal, sin embargo, los requerimientos bésicos de la
norma se pueden aplicar en la instalacion de cualquier tipo de transformador en lo concerniente a

la puesta a tierra y la fundicién de concreto recomendada.
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Figura 61 Diagrama de acondicionamiento de obra civil para instalacion de transformador seco, vista frontal,
segiin norma NTC 2050
Fuente: (Centro de informacion de redes y energia , 2011)

En la figura 60 se presenta la recomendacion de la fundicion de concreto y donde se debe de
instalar un transformador de tipo pedestal. Se tomo como referencia de este diagrama en
consideracién la instalacidn de la puesta tierra del transformador, asi como la loza de concreto en
la base del transformador seco. Esta loza permitira una adecuada fijacion del equipo reduciendo la
probabilidad de tener accidentes por la manipulacion del equipo y comprometiendo la puesta a

tierra del mismo.
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Figura 62 Diagrama de acondicionamiento de obra civil para instalacién de transformador seco, vista
superior, segin norma NTC 2050

Fuente: (Centro de informacién de redes y energia , 2011)
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El esquema de instalacion bajo la vista superior mostrado en la figura 62, nos brinda informacion
referente a la instalacion de la llama metélica, que fungira como un disipador de las fugas de
corrientes parasitas provocadas por los armonicos del transformador, también se identifico el uso

de pernos para el anclaje del transformador a la loza de concreto, en las 4 patas del transformador.

45.2.2.3. CONSIDERACIONES DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

Los transformadores ya sean de conexion trifasica 0 monofésica, son maquinas eléctricas cuya
funcién principal consiste en cambiar la potencia eléctrica alterna con un nivel de voltaje a potencia
eléctrica alterna con otro nivel de voltaje mediante la accion de un campo magnético (Chapman,
2012). Los transformadores reductores, realizan una disminucion del voltaje de las lineas de
transmision de la red local hasta un valor de voltaje que sea el apropiado para el funcionamiento
de los equipos que se estaran alimentando. En Honduras, por ejemplo, la red de distribucion
transmite el flujo eléctrico en 19800 voltios, y en el proyecto de investigacion se requirié de voltaje
de salida de 280 voltios y 110 para las cargas monofésicas. Por lo que es de considerarse que estos
equipos son de alto riesgo tanto para el personal operativo como para los potenciales clientes.

Debido a los altos voltajes son propensos a altas temperaturas.

s [T T T T T T -
y trabajos
| |

— =

Transformador tipo
pedestal

L

Figura 63 Distancias minimas de separacion o de despeje para refrigeracion y trabajos
Fuente: (Centro de informacién de redes y energia , 2011)
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La figura 63 describe las distancias minimas necesarias de perimetro de seguridad para la
instalacion de un transformador del tipo pedestal (transformador seco). Acorde a la normativa NTC
2050, se debe de sefializar el perimetro alrededor del transformador en estas distancias con pintura
de color amarillo, y con letreros de advertencia de peligro eléctrico y de superficie caliente.
Tomando en cuenta estos requerimientos se decidio instalar el transformador area adjunta al sitio
de materiales ya que se encuentra separado del resto de la maquinaria eléctrica como ser, tornos,

fresadoras y en especial del equipo de soldadura que puede emitir chispas.

— 20—

Ventanas o

puertas \ 400

Pedestal en Escaleras
f concreto

Pared de la
edificacion

Pedestal en

concreto \ |.. 100

Figura 64 Distancias minimas del transformador a ventanas o paredes de edificaciones

Fuente: (Centro de informacién de redes y energia , 2011)

Del analisis de la figura 64, se muestran las distancias minimas segin norma de la instalacion
de un transformador respecto a diferentes partes de la obra civil como escaleras, ventanas, puertas
y paredes, se puede concluir que esta normativa busca que el transito de personas en el perimetro
del transformador sea reducido evitando el contacto con el mismo y de esta forma disminuir la

probabilidad de accidente. Para la instalacion del banco de transformadores del taller.
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453. MAQUINARIAY EQUIPO
La seleccion de la maquinaria y el equipo para el funcionamiento de un taller de maquinado es
una parte critica para el funcionamiento del proceso, ya que el alcance de los servicios que se
podrén ofrecer a la industria, esta relacionado con el tamafio, precision, acabado superficial y
complejidad de la geometria de las piezas, lo cual depende exclusivamente de dos factores, siendo
el primero el alcance de la maquinaria instalada en cuando al dimensionamiento operativo de la

misma y el segundo la experiencia y capacitacion del personal operativo.

Torno de torreta 1 m de bancada: Este sera el torno con tamafio de bancada mas pequefio, su
funcién sera la elaboracion y rectificacion de piezas del tipo cilindricas y conicas de pequefio
tamafo de longitud alrededor de 50 cm. Se realizardn operaciones como tronzado, taladrado,

moleteado, refrentado y cilindrado. EI modelo seleccionado es la marca Huguet Machinery.

Figura 65 Torno de torreta 1 metro de bancada

Torno de torreta 1.5 m de bancada: Torno con bancada de mediano tamarfio, con capacidad para
el trabajo de piezas de alrededor de 100 cm de longitud de diferentes materiales con herramienta

de corte carburada. EI modelo seleccionado es la marca Pinacho.
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Figura 66 Torno de torreta 1.5 metros de bancada

Torno de torreta 2 m de bancada: Torno con bancada de mediano a gran tamafio, con capacidad
para el trabajo de piezas de alrededor de 150 cm de longitud de diferentes materiales con

herramienta de corte carburada. EI modelo seleccionado es la marca Pinacho.

Figura 67 Torno de torreta 2 m de bancada

Fresadora Universal: La fresadora permite trabajar piezas geométricamente planas, pero con una

diversidad de formas, pudiendo trabajar incluso ruedas dentadas. La de tipo universal con cabezal
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divisor tiene la particularidad de tener dos portaherramientas, uno en el husillo y el segundo sobre
la mesa de trabajo, permite trabajar en varios grados de libertad.

Figura 68 Fresadora universal Bridgeport con cabezal divisor

Fresadora vertical: La fresadora de este tipo tiene como funcidn la elaboracion de piezas
requieran la posibilidad de movimiento vertical para el proceso de corte dado que sube o baja la

mesa con la pieza, solo trabaja en un grado de libertad. EI modelo seleccionado es de FEXAC.

Figura 69 Fresadora vertical FEXAC

Cortador plasma: Este equipo desarrollara la funcion de corte de la materia prima que por lo

general viene en presentacion de barras yen placas, se han usado sierras horizontales para esta labor
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sin embargo el uso de la tecnologia de plasma reducira los tiempos de operacién y el corte sera mas

eficiente.

Figura 70 Cortador de tipo plasma Everlast

Soldadora MIG sin gas: Dentro de los procesos de maquinado, en especial cuando se trata la
reparacion de piezas a traves de procesos de rectificado, se necesita el aporte de material usando
una herramienta de soldadura. Se selecciono el proceso MIG sin gas, debido al adecuado control

de temperatura y buen acabado superficial del material de aporte.

Figura 71 Soldadora MIG sin gas Lincoln Electric
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Transformador seco trifasico: La funcion del transformador seco trifdsico de 75 KVA
seleccionado en la seccion 4.5.2.2.1 tendra la funcion se suministrar carga trifasica a 208V a los

equipos del proceso de maquinado.

Figura 72 Transformador seco trifasico de 75 KVA, 19800V - 208/120V

Transformador enfriado por aceite monoféasico: La funcion del transformador monofésico de 75
KVA seleccionado en la seccion 4.5.2.2.1 tendra la funcion se suministrar carga monofasica a todos
los equipos de oficina como computadoras, televisor, refrigeradora, microondas y aireas

acondicionados.

Figura 73 Transformador enfriado por aceite monoféasico de 75 KVA, 19800V - 120/240V
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454. MATERIA PRIMAYY HERRAMIENTAS
Como se definid anteriormente un proceso de maquinado es un procedimiento de

transformacion de la materia prima a través del desprendimiento de viruta por la accion de una
herramienta de corte montado sobre la porta herramienta del carro transversal del torno o fresa. Sin
embargo, lograr los estdndares de calidad solicitado por los clientes estd determinado por los
criterios de acabado superficial, forma geométrica y nivel de tolerancia o precision, el lograr
alcanzar los requerimientos solicitados depende directamente de la maquinabilidad del material
que se esta trabajando. La maquinabilidad es una propiedad mecanica de los materiales que se
define en términos de cuatro factores (Kalpakjian & Schmid, 2008):

1) El acabado superficial y la integridad superficial de la parte maquinada.

2) Lavida dtil de la herramienta

3) La fuerzay potencia requeridas

4) El nivel de dificultad de control de la viruta.

Debido a la compleja naturaleza de las operaciones de corte, resulta complicado establecer
relaciones que definan de forma cuantitativa la maquinabilidad de un material, por lo que se ha
definido en términos cualitativos un indice de maquinabilidad para los materiales (Kalpakjian &
Schmid, 2008). Para el taller de maquinada propuesto se seleccioné una variedad de materiales
para lo que se tomo en cuenta la experiencia de los expertos obtenida, estos materiales son los mas

requeridos por el mercado industrial local, debido a su buena maquinabilidad.

Acero inoxidable: Material con propiedades mecénicas de alta dureza debido a su alto contenido
de carbono, tiene baja elasticidad. Se requiere para piezas donde se necesita un buen rendimiento
ante esfuerzos de torsion, flexion y aplicacion de momentos. Es dificil de trabajar debido a su
dureza por lo que se utilizan herramientas endurecidas (Kalpakjian & Schmid, 2008). Se requiere
comercialmente en diametros de %47, 1- 12” y 2”. (Cia. General de Aceros S.A., 2015).
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Figura 74 Acero inoxidable en barra para torneado

Fuente: jnaceros
Acero 1018: Este tipo de material se caracteriza por su bajo contenido de carbono por lo que no
tiene alta dureza, esto incrementa su elasticidad y reduce su fragilidad. Es ideal para la mayoria de

los componentes de maquina que no requieren de alto desempefio ante esfuerzos de flexion, o

cortantes. Se requiere comercialmente en didmetros de %47, 1- 2y 2”.

Figura 75 Hierro 1018 en barra para torneado

Fuente: Aceros suecos

Acero 1045: Este es un acero de aplicacién universal que proporciona un nivel medio de
resistencia mecanica y tenacidad a bajo costo con respecto a los aceros de baja aleacion. Se utiliza
para elementos endurecidos por llama o induccion. En el taller propuesto se utilizard para la
elaboracion de piezas como: manivelas, chavetas, pernos, bulones, engranajes de baja velocidad,
acoplamientos, arboles, bielas, ciglefales, ejes de maquinaria de resistencia media, esparragos,
barras de conexion y herramientas agricolas (Cia. General de Aceros S.A., 2015). Se requiere

comercialmente en didmetros de 5 mm, 1- 15"y 2”.
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Figura 76 Acero SAE 1045 barra para maquinado
Fuente: Central Steel S.A.C

Acero 1252: Este material de la normativa alemana de ingenieria DIN, se utiliza ampliamente
en el mercado debido a su buena templabilidad. Se emplea generalmente tratado con resistencias
comprendidas entre 800 a 110 Mpa. Permite el temple por induccién alcanzando durezas superiores
a 54 HRC. Se utilizara para la fabricacion de elementos de maquinas que precisen se buena
resistencia y tenacidad como ejes, bielas, engranajes de alta velocidad, cigiiefiales. Es de gran
utilidad en la industria automotriz (IPARGAMA, 2017). Se requiere comercialmente en diametros

de 18 mm, 40 mm y 50 mm.

Figura 77 Acero DIN 1252 barra para maquinado

Fuente: Aceros Especiales

Bronce al 7%: Este material ofrece resistencia a la corrosion, dureza, durabilidad y auto
lubricacion. También ofrece alta ductilidad y maquinabilidad. Su buena resistencia a la corrosion
y a la accién de acidos no oxidantes permite que se utilice en el taller para la elaboracion de piezas
para equipos hidraulicos como valvulas, bombas, casquillos, pistones, engranajes, coronas
dentadas, bujes, discos de embrague y resortes (ALSIMET, 2019). Se requiere comercialmente en

didmetros de 20 mm, 40 mm y 50 mm.
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Figura 78 Bronce al 7% barra para maquinado

Fuente: Aceros Suecos

Aluminio: Este es un material no ferromagnético muy maleable. De las principales ventajas de
utilizar aluminio es que tiene una buena conductividad térmica, por lo que el calor generado por la
friccién con la herramienta de corte se disipa con mayor rapidez. También tiene una baja densidad
que provoca que la inercia a vencer para maquinar sea menor lo que se traduce en alta velocidad
de trabajo (Kalpakjian & Schmid, 2008). Se requiere comercialmente en diametros de 6 mm, 40

mm Yy 50 mm.

Figura 79 Aluminio barra para maquinado
Fuente: MECASINC

455, COSTO DE INVERSION EN INFRAESTRUCTURA Y EQUIPO
Para la implementacidn del taller de maquinado para la produccion y reparacion de piezas para
componentes de maquina, se requiere realizar inversion en la infraestructura del local, el equipo
necesario en cuestion de la maquinaria, herramientas y los insumos de materia prima como

inventario inicial para la produccion. Para el desarrollo de la infraestructura se construira bajo
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proyecto de llave en mano, mediante el que se el constructor entregara la infraestructura con los
requerimientos indicados preparado para la instalacion de la maquinaria. EI mismo proveedor de
la obra civil se encargard de realizar la instalacion eléctrica del banco de transformadores
anteriormente descrito. La instalacion de la maquinaria de maquinado se llevara a cabo por parte

del inversionista debido a las especificaciones técnicas que requiere el equipo.

Tabla 14 Costos de infraestructura y equipos

Descripcion Valor

Terreno L. 1,500,000
Edificacion L. 640,052
Instalaciones eléctricas L. 200,000
Maquinaria L. 2,590,000
Herramientas L. 97,787
Inventarios insumos y materia prima L. 259,144

Total L. 5,286,983

En la table 16 se desglosa los costos de cada uno de los elementos relacionados con la
infraestructura y equipos necesarios para la puesta en marcha del taller de maquinado. En
importante mencionar que es necesario contar con un inventario de materia prima para comenzar

operaciones debido a que sin este no se podran cumplir con los pedidos iniciales.

Tabla 15 Costo de equipos de oficinas administrativas

Descripcion Valor
Equipo de computo L. 38,252
Mobiliario y equipo L. 32,814
Total L. 71,066

La tabla nimero 16 presenta el detalle de la inversion inicial respecto al equipo de computo e
inmobiliario para las instalaciones administrativas, como ser: escritorios, sillas, comedor, sofa,

televisor, refrigeradora y microondas. El valor total representa un pequefio porcentaje de la
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inversion inicial en comparacion con los equipos de maquinado necesarios. Se considero que estos

equipos no son criticos para el inicio de la operacion del taller.

Tabla 16 Gastos Operativos

Gastos de operacion 2022 2023 2024 2025 2026
Salarios 228,000 238,135 248,898 260,335 272,493
Beneficios 28,500 29,767 31,112 32,542 34,062
Cesantia 19,000 19,845 20,742 904 946
Vacaciones 6,333 6,615 6,914 7,232 7,569
Energia y otros 14,092 14,718 15,383 15,051 15,753
Depreciacién equipo de computo 7,574 7,574 7,574 7,574 7,574
Depreciaciéon de mobiliario 6,497 6,497 6,497 6,497 6,497
Depreciacion edificacion 42,243 42,243 42,243 42,243 42,243
Depreciacion instalacién 39,600 39,600 39,600 39,600 39,600
Gastos financieros 468,901 386,183 292,975 187,946 69,596
Total 860,741 791,177 711,939 599,923 496,333

La tabla 17 detalla los servicios y beneficios basicos al personal directo e indirecto que se
utilizaran para el funcionamiento administrativo del taller de maquinado. EI consumo energético
fue estimado en base a la experiencia de los expertos compartida en el instrumento de la entrevista
aplicado. Los costos de salario seleccionados para la mano de obra directa e indirecta fueron
considerados a partir de la experiencia compartida por los expertos en el rubro de maquinado a
nivel local, los beneficios fueron estipulados acorde al cddigo de trabajo de Honduras, consideran
contrato por vigencia de un afio. Los gastos financieros consideran los impuestos involucrados, asi

como la cuota anual del financiamiento obtenido.

45.6. MANO DE OBRA
La estructura organizacional de una empresa intenta identificar al personal necesario, el
organigrama del mismo y las funciones y responsabilidades que cada uno desempefiara. Primero
se debio definir la estructura organizacional, luego se definié el perfil de cada puesto, con los
requerimientos minimos del personal enfocados en su rol dentro del proceso productivo. Segun la

informacién obtenida de las entrevistas a los expertos, un taller de maquinado bajo la demanda
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potencial estimada obtenida en este estudio (304 piezas mensuales) requiere la operacion de 3
técnicos torneros fresadores como mano de obra directa, para las labores administrativas se requiere

de un jefe de taller, un conserje o chofer y un utilitario como mano de obra indirecta.

A J

Operador tornero y Operador tornero v Operador tornero y
fresador 1 fresador 2 fresador 1

Figura 80 Organigrama del taller de maquinado

La figura anterior, muestra el organigrama de la estructura organizacional del taller de
maquinado, donde se puede identificar los niveles jerarquicos, teniendo el rol administrativo y de
controles el puesto de jefe de taller. Los operadores torneros y fresadores al ser la mano de obra
directa deben de contar con un perfil técnico certificado de preferencia con el nivel de bachillerato
de las dos instituciones técnicas de mejor rendimiento como ser: el centro técnico hondurefio-
aleman (CTHA) y el INFOP, con preferencia de minimo un afio de experiencia laboral en procesos

de maquinado para sector industrial.

La escala salarial del personal se establecio en base a esta jerarquia, tomando en consideracion
los salarios recomendados por los expertos en el area entrevistados, debido a que los operadores
tornero fresador se consideran como mano de obra calificada, su rango salarial debe de ser superior
al salario minimo establecido por la Secretaria de Trabajo, de esta forma se toma en cuenta la escala
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salarial del mercado, fijando un valor de L 14,000.00 mensuales. Para el perfil del jefe de taller se
requiere un profesional con nivel universitario graduado de la carrera de ingenieria mecanica
industrial de preferencia, o ingeniero industrial, con experiencia minima de tres afios en
administracion de taller de maquinado, asi como experiencia en el manejo de personal y dominio
avanzado de herramientas de Microsoft office, especificamente Excel financiero, también se
requiera que pueda utilizar software de disefio de dibujo técnico, como ser Autocad o Solidworks,
dado los diferentes requerimientos solicitados para el puesto, la remuneraciéon salarial considerada
se fij6 en L 25,000.00.

Como soporte del personal operativo se estableci6 la figura del utilitario, cuya funcién principal
se encargara de brindar soporte a los técnicos operadores en labores como orden y limpieza de las
areas de trabajo, gabinetes, oficinas administrativas y carga de material, el nivel educativo
solicitado es educacion primaria finalizada y no es necesario tener experiencia laboral previa, para
este puesto se destind un salario de L 9,000.00. Por Gltimo, tenemos el puesto de conserje, que
dentro de sus responsabilidades tendra la compra de suministros, como la materia prima y
herramientas necesarias, asi como el pago de cuentas y la entrega de los productos terminados a
los clientes que lo requieran, se requiere que el postulante haya finalizado sus estudios de educacion
media y que cuente con licencia para conducir, para este puesto se establecié un salario de L
10,000.00 mensuales.

Tabla 17 Costos anuales de mano de obra directa

Costos de mano

de obra directa

Salarios L 504,000.00 L 526,402.80 L 550,196.21 L 575,477.72 L 602,352.53
Beneficios L 84,000.00 L 87,733.80 L 91,699.37 L 9591295 L 100,392.09
Cesantia L 42,000.00 L 43,866.90 L 45,849.68 L 3,996.37 L 4,183.00
Vacaciones L 14,000.00 L 14,622.30 L 15,283.23 L 15,985.49 L 16,732.01
Otros L 32,200.00 L 33,631.29 L 35,151.42 L 34,568.63 L 36,182.98
Total L 676,200.00 L 706,257.09 = L 738,179.91 L 725,941.17 L 759,842.62

En la tabla 19 se detalla costos por pasivo laboral de la mano de obra directa, se considerd un

incremento anual del 1% del salario, para el personal operativo. También se detalla el apartado de
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beneficios, que consistirdn en bonificaciones por cumplimiento de objetivos relacionados con la
reduccion de tiempos de entrega de las piezas y disminucion de los desperdicios de materia prima,

asi como por cantidad de piezas rechazadas por los clientes.

Tabla 18 Costos anuales de mano de obra indirecta

Salarios L 408,000.00 L 426,135.60 L 445,396.93 L 465,862.92 L 487,618.72
Beneficios L 68,000.00 L 71,022.60 L 74,232.82 L 77,643.82 L 81,269.79
Cesantia L 34,000.00 L 35,511.30 L 37,116.41 L 3,235.16 L 3,386.24
Vacaciones L 11,333.33 L 11,837.10 L 12,372.14 L 12,940.64 L 13,544.96
Otros L 26,066.67 L 27,225.33 L 28,455.91 L 27,984.13 L 29,290.99
Total L 547,400.00 L 571,731.93 L 597,574.21 L 587,666.66 L 615,110.69

La tabla anterior describe el detalle de los costos por mano de obra indirecta donde se incluyen
las posiciones de: jefe de taller, conserje y utilitario. Se considero un incremento salarial anual del
1% para todas las posiciones involucradas. Se debe mencionar que al ser contrato de renovacion
anual se incluyen los beneficios del treceavo y catorceavo mes de salario, asi como pago de
vacaciones y cesantia, este Gltimo permitira el endeudamiento por pago de derechos no se acumule

al momento de la recisidn de contrato si fuese de tipo indefinido.

Tabla 19 Costos anuales de mano de obra administrativa

Salarios L 228,000.00 L 238,134.60 L 248,898.28 L 260,335.16 L 272,492.81
Beneficios L 28,500.00 L 29,766.83 L 31,112.29 L 32,541.90 L 34,061.60
Cesantia L 19,000.00 L 19,844.55 L 20,741.52 L 903.94 L 946.16
Vacaciones L 6,333.33 L 6,614.85 L 6,913.84 L 7,231.53 L 7,569.24
Otros L- L - L - L - L -
Total L 281,833.33 L 294,360.83 L 307,665.93 L 301,012.53 L 315,069.81

La tabla 19 corresponde al detalle de los costos de mano de obra administrativa que considera
la contratacion de un chofer, que sera el encargo de la compra de los consumibles y materiales, asi
como de la entrega de las piezas producidas a los clientes a domicilio, este utilizara un vehiculo

del cual la empresa ya es propietaria.
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45.7. DESCRIPCION DEL FLUJOGRAMA DE PRODUCCION
En la gestion del proceso productivo del taller de maquinado se estableceran controles en forma
de indicadores de rendimiento que permitan establecer una cultura de trabajo enfocada en la
reduccion de desperdicios de cualquier tipo de recurso. Para poder establecer estos indicadores es
necesario conocer cuéles son las diferentes etapas por las que debe de atravesar el proceso desde
la recepcidn de la invitacion a la licitacion, hasta la entrega final del producto al cliente.

Un diagrama de flujo de proceso permitira al jefe de taller identificar oportunidades de mejora
que estén directamente relacionados con la visién de eliminar cuellos de botella del proceso,
obteniendo como resultados tiempos de entrega 6ptimos que cumplan con los estandares esperados
por el cliente y que permitan mantener una ventaja competitiva por valor diferenciador frente a la

competencia potencial.

Inicio

L‘“ |

Figura 81 Flujograma del proceso operativo del taller de maquinado

125



En la figura 81 se observa de que para realizar un anélisis del proceso productivo es necesario
iniciar el mismo desde la gestion del proceso de ventas, que provee al departamento operativo la
informacidn necesaria de los requerimientos del cliente, esto es vital para identificar oportunidades
de mejora porque de esta forma se trabaja como una cadena vertical de integracion de la
informacion de la gestion del pedido, pasando por la generacién de la orden de trabajo, el
establecimiento de los estandares requeridos, y la entrega final del producto que representa el cierre

de la gestion.

4.6. ESTUDIO FINANCIERO
El presente estudio tiene como objetivo determinar el uso de recursos financieros para la
implementacién de un taller de mecanizado como un nuevo segmento de negocio de la empresa
Predictive Monitoring Systems (PMS).
4.6.1. SUPUESTOS
Para realizar el estudio financiero de la empresa se establecen los siguientes supuestos en
indicadores econdmicos y situaciones previstas, con el fin de proyectar los diversos flujos:

1) Los célculos y estimaciones se hacen considerando que el proyecto esta basado en un nuevo
segmento de negocio de la empresa, para ofrecer el servicio suministro de maquinado
mediante la implementacion de un taller de maquinado.

2) La economia del pais ha sufrido una contraccion segin el Fondo Monetario “se contraiga
alrededor de un 7 % y se recupere cerca de un 5 % el proximo ano” (EFE, 2020).

3) Se estima una operacion reducida para los primeros 6 meses de inicio de operaciones, por
ende, el capital de trabajo esta destinado a cubrir los primeros 3 meses de operacion.

4) Se consideran aspectos legales, econdmicos de la situacion econdémica, para precisar la
exactitud de los célculos.

5) Las tasas de inflacion surten efecto a partir del afio 2, ya que tanto las negociaciones de
productos, como los sueldos y salarios son desde el afio 0, derivadas de la inflacion de ese

momento.
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6) No se presenta estado de resultados ni balance general debido a que este es un nuevo
segmento de negocio de una empresa existente, por lo que los costos e ingresos generados

por el taller de maquinado son incrementales.

4.6.2 PLAN DE INVERSION
El plan de inversion esta preparado para cubrir las necesidades iniciales de la inversion, como
ser el lugar, edificaciones e instalaciones, asi como las operaciones proyectas de 3 meses

conteniendo costos fijos, financiamiento y salarios del personal de taller.

Tabla 20 Plan de inversion

Descripcion Valor

Terreno L. 1,500,000
Edificacion L. 640,052
Instalaciones eléctricas L. 200,000
Magquinaria L. 2,590,000
Herramientas L. 97,787
Equipo de computo L. 38,252
Mobiliario y equipo L. 32814
Inventarios insumos y materia prima L. 259,144
Capital de trabajo L. 641,952

Total L. 6,000,000

Una evaluacion financiera determiné que los costos de alquiler de terreno al finalizar 10 afios
(Tiempo minimo de contrato) serian de L. 1,680,000 en contraste con el costo de financiamiento
de la compra, ya que se pretende crear un segmento de negocio a largo plazo, se determind que la
opcidn de la compra de terreno seria la mas beneficiosa. La tabla 20, Describe el costo total de la
inversion para la apertura del nuevo segmento, sumando L. 6,000,000, considerado la

infraestructura, equipo y mobiliario necesario para la puesta en marcha del proyecto.

4.6.2. ESTRUCTURA DEL CAPITAL DE INVERSION
El capital de inversion principalmente estd conformado por financiamiento, esto con objeto de

no afectar las operaciones de PMS, la institucion bancaria con mejor tasa de interés BAC
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Credomatic con tasa del 12%, este préstamo estara garantizado con el terreno comprado y la

maquinaria.

Tabla 21 Estructura del capital

Descripcion Porcentaje Monto
Capital propio 30% 1,800,000
Financiamiento 70% 4,200,000
Total 100% L. 6,000,000

La Tabla 21 presenta la estructura del capital de inversion esta conformado de tal forma que este
no afecte las operaciones de la empresa, se estima un periodo de construccion sera de 2 meses, los
fondos propios estan destinados a cubrir los costes de construccion, el financiamiento sera
solicitado posterior a la finalizacién de las edificaciones para cubrir la compra del terreno
(garantizado con un compromiso de compra) y los costes de instalaciones, compra de la

maquinaria, herramientas y mobiliario.

Inicial (mes 0)

Edificacion (mes 1)

Inicio de operaciones

(mes 2)

+Se crea un compromiso +Se empiezan a *Se paga el terreno.
de compra de terreno. realizar laboras de «Se cancela el 100% de
+Se inician negociaciones construccion. construccion
con el banco. *Se C_0mpran ] *Se paga las compras de
equipos al crédito. propiedad al crédito.
L J . W, . W,

Este orden de los procesos permitira el ahorro de 2 mes intereses, para una mejor evaluacion de

los resultados financieros anualmente.
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4.6.1. ANALISIS DE LA INVERSION
El coste en el que incurre la empresa para financiar el proyecto de inversion a través de los

recursos financieros propios y de terceros.

Tabla 22 Costo de capital del inversionista

Costo de Capital de Inversionista

Tasa libre de riesgo 6.5%
Premio de riesgo 14%
Tasa de Inflacion 4.5%

TMAR =i+ f + if

i= Tasa libre de riesgo + Premio de

riesgo

= Tasa de inflacion
TMAR = 25%

La tabla 22 describe el célculo del rendimiento minimo esperado por el inversionista, tomando

como base la tasa de interés que genera un deposito a plazo fijo en un afio en BAC mayor a 2

millones, mas la inflacién anual promedio estimada mediante regresion lineal (2017-2021) y una

tasa de riesgo pais de 14% establecido por el inversionista. Con estos factores antes mencionados,

da como resultado la TMAR siendo de 25%

Tabla 23 Costo de Capital Ponderado (CCP)

Descripcion Porcentajes
Impuestos a las ganancias 30%
Costo de Oportunidad de fondos 25%
Tasa de interés de financiamiento 12%
% Deuda 70%
% Capital 30%
Costo de capital ponderado 13.38%

Dado la siguiente formula:
CCP = %Deuda x %Costo deuda x (1 — TIV) + %Capital x TMAR
Donde:
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1) TIV: Tasa de impuesto Vigente
2) TMAR: Tasa Minima Aceptable de rendimiento

Tabla 23 describe la tasa minima exigible por parte de la empresa PMS para la inversion,

la tasa de impuesto vigente esta conformada por 25% del impuesto a las ganancias y una estimacion

de 2.5% de aportacion solidaria como estimacion conservadora.

Tabla 24 Proyeccién de la amortizacion de préstamos

Descripcion Monto
Monto en lempiras L. 4,200,000
Tasa de interés financiamiento 12%
Vencimiento 5 afios
Cuota Mensual L. 93,427
Tabla 25 Descripcion de método de pago de préstamo
Cuota # Cuota Anual Interés Capital Saldo
L. 4,200,000
0-12 L. 1,121,124 L. 468,901 L. 652,219 L. 3,547,781
13-24 L. 1,121,124 L. 386,183 L. 734,937 L. 2,812,844
25-36 L. 1,121,124 L. 292,975 L. 828,145 L. 1,984,699
37-48 L. 1,121,124 L. 187,946 L. 933,175 L. 933,175
49 -60 L. 1,121,124 L. 69,596 L. 1,051,525 -
Total L. 1,405,601 L. 4,200,000

Tabla 25 presenta la amortizacion de un préstamo con tasa de interés de proyectos de banco

BAC por un periodo de 5 afios, este préstamo representa el 70% de la inversion.

Tabla 26 Requerimien

to de Capital de Trabajo

Descripcion Proyeccion trimestre 1
Sueldos y salarios L. 258,000
Energia eléctrica (57%) L. 24,000
Servicios basicos L. 6,000

130



Continuacién tabla 26

Préstamo (85%) L. 90,000
Inventarios L. 259,144
Otros L. 4,808

Total L. 641,952

Tabla 26 Muestra el capital de trabajo requerido para el primer trimestre de operaciones
considerando los sueldos, energia, un 85% de la cuota del préstamo y consumos de inventario. La
se espera una auto sustentabilidad del flujo de efectivo para el 3 mes de operaciones conforme
estudios de mercado.

4.6.2. ANALISIS FINANCIERO — ECONOMICO
Para el analisis financiero se toman en consideracion los aspectos relativos al sector econémico
de la empresa, con el fin de estimar los costos y sus incrementos se determinaron los porcentajes
de inflacién para los anos del 2022 — 2026.
Tabla 27 Tasa de inflacion interanual

2016 | 2017 2018 2019 2020 2021 2022 2023 2024 2025 2026
331 | 4.73 4.22 4.08 4.01 4.29 4.37 4.44 4.52 4.59 4.67

Tabla 27 Presenta el comportamiento de la inflacion obtenida del afio 2016 a 2020 en los
reportes de variacion interanual del IPC emitidos por el Banco Central de Honduras (BCH, 2021),
para el periodo del 2022 al 2016 se realiz6 un pronostico mediante regresion lineal presentado una

inflacion promedio de 4.52% tasa utilizada para los costos de capital.

La estructura de costos estd formada en funcion de las condiciones econémicas, se estimé un
costo estandar por pieza de maquinado, con una dimension de 50 cm independientemente del
material. Los costos fijos y variables estan estructurados de la siguiente forma:

1) Costos Variables:

a. Costos Directos
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i. Materia Prima: Conformado por metales con unidades de medida en
metros.
ii. Insumos: Conformado por electrodos, disco, lijas, etc.
2) Costos Fijos:

a. Costos Directos.
i. Mano de obra directa: Sueldos, beneficios, obligaciones derivadas.
ii. Depreciacion: De maquinaria y herramientas.

b. Costos Indirectos
i. Mano de obra indirecta: Sueldos, beneficios, obligaciones derivadas.

46.21. DETERMINACION DE LOS INGRESOS PROYECTADOS

Para la determinacion de los ingresos proyectados, primeramente, es necesario establecer un

precio unitario promedio para las piezas de maquinado producidas y vendidas, sin embargo, debido

a la naturaleza del proceso de maquinado, cada pieza producida es diferente y que dependera de la

geometria, las dimensiones, tolerancia y material seleccionado por requerimiento del cliente. Por

lo que para establecer el precio promedio primero se calcul6 el costo unitario promedio utilizando

una relacién de consumo de insumos y materiales promedio con datos historicos obtenidos por la

empresa P.M.S de uno de sus aliados comerciales, posteriormente se fijo el margen de ganancia

esperando por el inversionista por pieza fabricada en 75%.

Tabla 28 Costos Unitarios

2022 2023 2024 2025 2026
Unidades 3648 3648 3648 3648 3648
Costo de MP e Insumos L. 779 | L. 814 | L. 850 L. 889 L. 931
Costos Directos L. 231.41 L. 241.70 L. 252.63 L. 264.23 L. 276.57
Costos Indirectos L. 150.05 L. 156.72 L. 163.81 L. 171.34 L. 179.34
Costo unitario L.1,160.49 | L. 1,212.07 | L.1,266.86 L. 1,325.07 L. 1,386.95

Para el analisis de los costos unitarios se considerd un aumento porcentual anual en el valor

monetario que va relacionado con el crecimiento de la inflacion proyectada. Asi mismo se estimo
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un crecimiento en los ingresos por ventas, pero no se considero un crecimiento en las piezas

vendidas ya que se requeriria aumentar la capacidad productiva del taller, segin los expertos

entrevistados, con la instalacion de mas maquinaria e incrementar el nimero de personal

operativo.

Tabla 29 Presupuesto de Ventas

2022 2023 2024 2025 2026
Unidades 3,648 3,648 3,648 3,648 3,648
Costo unitario L.1,160.49 | L. 1,212.07 L. 1,266.86 L. 1,325.07 L. 1,386.95
Margen de ganancia L. 860.00 L. 898.14 L. 902.00 L. 986.00 L. 1027.5
Precio de venta L. 2,020.00 L.2,114.00 L. 2,211.00 L. 2,311.00 L. 2,414.00
Ingresos por Maquinado | L.7,368,960 | L.7,713,090 L.8,067,507 L.8,432,158 | L. 8,806,968

Tabla 28, Los ingresos esperados para los proximos cinco afios por el concepto de la venta de
piezas industriales maquinadas para el sector maquila, no se pudo establecer un modelo de
proyeccion de ventas de piezas, sin embargo, se consideran las estimaciones de inflacion sobre los

costos de materia prima y el incremento de mano de obra.

4.6.2.2. ANALISIS DEL PUNTO DE EQUILIBRIO
El anélisis del punto de equilibrio es una técnica que permite estudiar las relaciones entre los
costos fijos, los costos variables y los ingresos. El punto de equilibrio se puede definir como el
nivel de produccién en el que los ingresos por ventas son exactamente iguales a la suma de los
costos fijos y variables. Sin embargo, hay que aclarar que esta no es una técnica para determinar
la rentabilidad de un proyecto de inversion, sino una referencia a tomar en consideracion, dado

que tiene debilidades ya que no considera aspectos como la inversion inicial (Urbina, 2013).

Formula de punto de equilibrio

Costos Fijos

Punto de Equilibrio =
UTEo &€ BQUIOTLO = b1 otio Und. Venta — Costo de Venta

Donde:
1) Costos Fijos = Promedios 367

2) Precio de Venta = Promedio 2,214
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3) Costo Unitario = Promedio 1,270
Por lo tanto:

1,339,371
2,214 — 1,270

Punto de Equilibrio = 1,418

Punto de Equilibrio =

La formula de punto de equilibrio expresa a partir de qué punto se empezaran a percibir
ganancias en la produccion. La tabla 29 presenta un modelo de costo estandar es resultado de la
estimacion anual de venta, entre los distintos componentes del costo, el costo de insumo fue
mediante indices de consumo de materiales, estan comprendidos entre aceites 0.001, grasas 0.05,
Insumos 0.07 y 0.50 centavos por unidad por otros insumos esto en funcién de 0.08 de consumo
de metal por pieza.

4.6.2.3. ESTRUCTURA DE COSTOSY GASTOS
La mano de obra esta conformada por el sueldo base méas beneficios donde podemos mencionar
décimo tercer y cuarto mes, vacaciones y cesantia (Anual). Los costos variables principalmente

estan conformados por los insumos por que a continuacion detallamos los costos directos

Tabla 30 Costos directos expresado en lempiras

Costos Directos 2022 2023 2024 2025 2026
Salarios 504,000 526,403 550,196 575,478 602,353
Beneficios 84,000 87,734 91,699 95,913 100,392
Cesantia 42,000 43,867 45,850 47,956 50,196
Vacaciones 14,000 14,622 15,283 15,985 16,732
Otros 32,200 33,631 35,151 36,767 38,484
Depreciacién maquinaria 256,410 256,410 256,410 256,410 256,410
Depreciacién herramientas 32,270 32,270 32,270 28,050 28,050
Energia y agua 168,000 175,846 183,926 192,239 200,784

Total 1,132,880 1,170,782 1,210,785 1,248,798 1,293,400

Tabla 30, Considera los costos de tener empleados 3 por contrato por tiempo defino de 1 afio,

asi como los beneficios obtenidos (décimo tercer y cuarto), representando un costo adicional por
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empleado de 35%, la categoria otros incluyen obligaciones patronales derivadas de la contratacion

estos empleados dentro de las cuales podemos detallar cuota patronal de seguros, infop, etc.

Tabla 31 Costos indirectos expresado en lempiras

Costos Indirectos 2022 2023 2024 2025 2026
Salarios 408,000 426,136 445,397 465,863 487,619
Beneficios 68,000 71,023 74,233 77,644 81,270
Cesantia 34,000 35,511 37,116 38,822 40,635
Vacaciones 11,333 11,837 12,372 12,941 13,545
Otros 26,067 217,225 28,456 29,763 31,153
Energia y agua 24,000 25,121 26,275 27,463 28,683

Total 571,400 596,853 623,849 652,495 682,905

Tabla 31, Considera los costos de tener empleados 2 por contrato por tiempo defino de 1 afio,

asi como los beneficios obtenidos (décimo tercer y cuarto), representando un costo adicional por

empleado de 35%, la categoria otros incluyen obligaciones patronales derivadas de la contratacion,

como ser cuota patronal de seguros, etc.,

Tabla 32 Depreciacion anual expresado en lempiras

Depreciacion 2022 2023 2024 2025 2026
Magquinaria 256,410 256,410 256,410 256,410 256,410
Herramientas 32,270 32,270 32,270 28,050 28,050
Equipo de computo 7,574 7,574 7,574 7,574 7,574
Mobiliario y equipo 6,497 6,497 6,497 6,497 6,497
Edificacion 42,243 42,243 42,243 42,243 42,243
Instalaciones 39,600 39,600 39,600 39,600 39,600

Total 384,594 384,594 384,594 380,374 380,374

Tabla 32, No se pudo establecer una relacion directa entre las unidades y la capacidad de las

maquinas, por lo que los activos son depreciados mediante el método de linea recta. Para la

maquinaria se establecié una vida util de 10 afios, 5 para las herramientas 5 para el mobiliario y

equipo, 15 para las edificaciones y 5 afios para las instalaciones eléctricas.
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Tabla 33 Gastos de operacion expresado en lempiras

Gastos de operacion 2022 2023 2024 2025 2026
Salarios 228,000 238,135 248,898 260,335 272,493
Beneficios 28,500 29,767 31,112 32,542 34,062
Cesantia 19,000 19,845 20,742 21,695 22,708
Vacaciones 6,333 6,615 6,914 7,232 7,569
Energia 14,092 14,718 15,383 16,090 16,842
Depreciacién equipo computo 7,574 7,574 7,574 7,574 7,574
Depreciacion mobiliaria 6,497 6,497 6,497 6,497 6,497
Depreciacién edificacion 42,243 42,243 42,243 42,243 42,243
Depreciacion instalacion 39,600 39,600 39,600 39,600 39,600
Gastos financieros 468,901 386,183 292,975 187,946 69,596
Total 860,741 791,177 711,939 621,753 519,183

Tabla 33, Derivado que el proyecto es la inclusion de un nuevo modelo de negocios se considerd
un gasto administrado, tomando como similitud un empleado general de la empresa P.M.S, por
ende, se calcularon todos los derechos relacionados.

Tabla 34 Flujo de caja (Segmento de negocio) expresado en lempiras

2022 2023 2024 2025 2026

Saldo Inicial en caja 641,952 1,581,893 2,840,135 4,160,417 5,652,008

Ingresos
Cobros 6,140,800 7,655,735 8,008,438 8,371,383 8,744,499
Total, ingreso 6,140,800 7,655,735 8,008,438 8,371,383 8,744,499

Egresos
Proveedores 2,368,213 2,949,714 3,092,201 3,233,720 3,384,122
Planillas 1,519,525 1,587,068 1,658,803 1,735,025 1,816,051
Impuesto 0 538,625 605,831 675,579 780,873
Préstamo 1,121,120 1,121,120 1,121,120 1,121,120 1,121,120
Servicios 192,000 200,966 210,201 219,702 229,468
Total, Egreso 5,200,858 6,397,494 6,688,156 6,985,146 7,300,027
Flujo de dinero 939,942 1,258,241 1,320,282 1,386,237 1,444,472
Saldo Inicial en final 1,581,893 2,840,135 4,160,417 5,546,654 6,991,126
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Tabla 35 Flujo de proyecto (Segmento de negocio) expresado en lempiras

Concepto

Ingresos por

ventas

Costo Total
Utilidad Bruta
Utilidad Neta
Flujo Operativo

Flujo del

Proyecto

Flujo con
Perpetuidad

0

L o

-L 6,000,000.2

-L 6,000,000.2

1

L 7,368,960.0

L 4,546,135.5
L 2,822,824.5
L 1,768,829.7
L 1,864,744.1

L 1,864,744.1

L 1,864,744.1

2

L 7,713,090.4

L 4,735,811.4
L 2,977,279.1
L 1,867,740.1
L 1,963,654.6

L 1,921,573.5

L 1,921,573.5

3

L 8,067,506.9

L 4,936,972.5
L 3,130,534.5
L 1,965,239.7
L 2,061,154.2

L 2,017,815.2

L 2,017,815.2

Tabla 36 Flujo de financiamiento (Segmento de negocio) expresado en lempiras

Concepto

Flujo con
Perpetuidad

(-) Capital de
Trabajo (10% de
la venta)
Requerimiento
de Capital de
Trabajo

(+) Préstamo

G
Amortizaciones
de Capital

Saldo de Capital
G
Amortizaciones
de intereses

(+) Escudo fiscal
del Gasto
Financiero
Flujo del
Proyecto con
Financiamiento

0

-L 6,000,000.2

-L  901,095.2

L 4,200,000.1

L o

L -

L o

-L 1,800,000.0

1

L 1,864,744.2

L 901,095.2

L -

L -

-L 652,219.1

L 3,547,781.1

-L 468,901.2

L 140,670.3

L 884,294.3

2

L 1,921,573.5

L 943,176.4

-L 42,081.2

L -

-L 734,936.7

L 2,812,844.3

-L 386,183.5

L 115,855.0

L 916,308.3

3

L 2,017,815.2

L 986,515.3

-L 43,338.95

L -

-L 828,145.1

L 1,984,699.2

-L 292,975.1

L 87,892.5

L 984,587.5

4

L 8,432,158.3

L 5,062,659.9
L 3,369,498.3
L 2,137,404.6
L 2,233,319.1

L 2,188,728.6

L 2,188,728.6

4

L 2,188,728.6

L 1,031,105.8

-L 44,590.5

L -

-L 933,174.6

L 1,051,524.6

-L 187,945.5

L 56,383.6

L 1,123,992.1

5

L 8,806,967.7

L 5,285,307.5
L 3,521,660.2
L 2,233,585.8
L 2,329,500.3

L 2,283,667.6

L 13,783,604

5

L 13,783,604

L 1,076,938.4

-L 45,832.6

L -
-L 1,051,524.6
L -

-L 69,595.6

L 20,878.7

L 12,683,363
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Tabla 37 Tasa Interna de Retorno (TIR) y Valor Actual Neto expresado en lempiras

Concepto

Valor Actual neto

TIR con perpetuidad

41.25%

TIR con financiamiento

77.44%

VAN con perpetuidad

L 3,167,838

VAN con financiamiento

L 7,817,872

TIR = —IN +

IN = Inversion inicial

VANn 4
(1+r)N

VAN = Valor Actual neto del periodo (n)

N/n = Periodo

Tabla 37, Presenta el célculo del valor presenta de los flujos de efectivo, asi como el célculo

de la Tasa Interna de Retorno (TIR) 51.82%. EI VAN nos esta informando que este proyecto tiene

un efecto neto en nuestra riqueza de L. 5,765,685.

4.6.3. COMPROBACION DE LA HIPOTESIS

Tabla 38 Comprobacion de la hipotesis

Descripcion % Plan Inicial
Inversion Total L 6,000,000
Costo de capital 9.42%

% Deuda 70% L 4,200,000
% Capital 30% L 1,800,000
TIR esperado con perpetuidad 41.25%
TIR esperado con financiamiento 77.44%
TMAR 25%
CCP 13.38%
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Se establece factibilidad del modelo de inversion dada las siguientes condiciones donde:

1) TMAR > CCP (25% > 13.38%), representando que el coste de capital es menor que la

tasa minima aceptable de rendimiento, expresandose que la estructura de inversion

presenta las condiciones donde se pueda esperar un rendimiento por coste.
2) TIR>TMAR (41.25% > 25%), la inclusion de un financiamiento de 70% y los ingresos

proyectados determinan una TIR mayor al TMAR.

Dadas las condiciones del estudio se determina que la factibilidad del nuevo segmento de

negocio es viable, con una estructura de 80% financiamiento. Se estimo que el proyecto a 5 afios y

con una inversion de fondos propios en un 100% no seria rentable ya que los costos de ponderados

de capital serian iguales a la TMAR por lo que el proyecto no seria rentable.

4.6.4. ANALISIS DE SENSIBILIDAD

Se le conoce como analisis de sensibilidad (AS) al procedimiento por medio del cual se puede

determinar cuanto se afecta, es decir, que tan sensible es la TIR o la VAN ante cambios en

determinadas variables de la inversion, considerando que las demas no cambian (Urbina, 2013).

Tabla 39 Analisis de sensibilidad del incremento de los ingresos por ventas

Concepto 0 1 2 3

0 =

_/o de reduccion en 1.21%

ingresos

VAN 0

TIR 25%

Ingresos por ventas L 7,368,960.0 L 7,279,721.9 L 7,191,564.5
anuales

Precioide venta L 2,020.0 L 2,114.0 L 2.211.0
anual

Piezas vendidas 3648 3444 3253
Reduccion en ventas 5.9% 5.9%

L 7,104,474.6

L 2,311.0

3074
5.8%

L 7,018,439.4

L 2,414.0

2907
5.7%

Mediante el analisis de sensibilidad se logra observar que el proyecto es criticamente sensible

al incremento o decremento de los ingresos por ventas, que esta directamente relacionado con el

namero de unidades vendidas de forma anual, se observa que un decremento en las ventas de

alrededor del 5.9% provocara que el proyecto sea inviable financieramente.
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CAPITULO V CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
Luego de analizar los resultados obtenidos mediante la implementacién de la metodologia que
fue planteada en el desarrollo de esta investigacion desde el punto de vista de mercado, técnico y
financiero se puede concluir en analisis de la investigacion a traves de los resultados mas
significativos. En el planteamiento de las conclusiones se brinda un enfoque del anélisis que genera
la integracion e iteracion de las variables, y a través de las recomendaciones se ofrecen posibles

alternativas que permitan determinan la viabilidad del proyecto.

51. CONCLUSIONES

Las conclusiones expresadas a continuacion son resultado del andlisis realizado a las variables
evaluadas en el capitulo anterior. Mediante estas conclusiones se pretende dar respuesta a las
preguntas de investigacion que estan directamente relacionadas con los objetivos especificos de la

investigacion y que son el origen de las recomendaciones como investigacion

1) Mercado: Se identifico a través de una proyeccion conservadora de participacion de
mercado, una demanda insatisfecha para oportunidad de negocio. Con patrones de
consumo que invitan a una participacién diaria de demanda por parte de los clientes
potenciales. El analisis del precio unitario promedio en base al costo unitario, permite
que se pueda analizar a detalle el margen de utilidad pata incrementar las utilidades o
ser mas competitivos en el mercado.

2) Técnico: Se cuenta con la maquinaria, herramientas, materia prima y recurso humano
disponibles en el mercado local a precio competitivo.

3) Financiero: Se logré determinar una factibilidad financiera desde el resultado de TIR y
la TMAR. Se encontrd un valor de inversién inicial requerida de L 6,000,000.0, con un
valor presente neto de L 5,765,685.00 y una TIR de 51.82% este valor de TIR permitid
comprobar la hipotesis pues su valor es mayor que la TMAR obtenida de 16.12%.
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5.2. RECOMENDACIONES

Continuando con el capitulo se describen las recomendaciones a la investigacion, que tienen su

fundamento en las conclusiones anteriormente expuestas, para cada variable independiente se

presenta una recomendacion:

1)

2)

3)

Se recomienda generar una estrategia de promocion del servicio enfocado en la
propuesta de valor diferenciador respecto a la competencia, que permita primero fijar la
intencion de compra en los primeros 6 meses de operacion del negocio y posteriormente
comenzar a incrementar esta participacion de mercado.

Se recomienda capacitar al personal técnico en herramientas de maquinado controlado
por software de disefio e impresion 3D que son tecnologias disruptivas del mercado.
Debido a que cada vez mas este tipo de tecnologias estan siendo productos sustitutos de
los medios tradicionales de maquinado, por lo que a mediano plazo para mantener la
ventaja competitiva sera necesario tener estas competencias como servicio.

Se recomienda poner en marcha el proyecto con la opcion de financiar el 80% de la
inversion inicial, que ofrece una TIR del 51.82%, ademas de hacer una reinversion anual
de las utilidades generadas para incrementar la capacidad operativa instalada y de esta
forma poder incrementar la participacion del mercado, siguiendo la misma estrategia de

depreciacién de los equipos como escudo fiscal.
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CAPITULO VI APLICABILIDAD

La aplicabilidad como ultimo capitulo de la investigacion tiene como objetivo tomar en cuenta
los resultados de los capitulos anteriores en referencia a las conclusiones y recomendaciones. Se
pretende establecer acciones para la produccién de piezas de maquinado en el taller de maquinado
propuesto en la ciudad de San Pedro Sula, Honduras en el afio 2021, para alcanzar los objetivos del

estudio sobre las variables independientes que sirvan de apoyo para la implementacion del

proyecto.

6.1.

TITULO DE LA PROPUESTA

El titulo de la propuesta es: “Plan de accion para la implementacion de un taller de maquinado

en la empresa P.M.S en San Pedro Sula, Honduras, 2021”

6.2.

INTRODUCCION

Se presenta el plan de analisis de la congruencia entre el titulo del proyecto, objetivos,

conclusiones y recomendaciones en el estudio de las variables de mercado, técnico y financiero y

sus dimensiones establecidas.

Tabla 40 Plan de andlisis de la congruencia

Titulo

Propuesta de viabilidad de implementacion de un taller de maquinado en la empresa PMS.

Problema

Objetivo General

Objetivos Especificos

Conclusiones

Recomendaciones

Plan de Accién

; Qué tan factible es
como oportunidad de
negocio desde el punto
de vista de mercado,
técnico y financiero, la
integracion vertical de
la cadena de suministro
mediante la
implementacion de un
taller de mecanizado en
la empresa Predictive
Monitoring Systems,
20217

Determinar la
factibilidad, técnica
y financiera, de la
integracion vertical
de la cadena de
suministro, a través
de la
implementacion de
un taller de
mecanizado en la
empresa PMS, San
Pedro Sula,
Honduras en el
2021.

1. Conocer la
oportunidad del
segmento de mercado
que no se esta
atendiendo debido a no
contar con un taller de
mecanizado propio.

Se identifico a
través de una
proyeccion
conservadora de
mercado, una
demanda
insatisfecha para
oportunidad de

Generar una
estrategia de
promocion del
servicio enfocado
en la propuesta de
valor diferenciador
respecto a la
competencia.

Plan de accion
para la
implementacion de
un taller de
maquinado en la

negocio
2. Determinar el Se cuenta con Se recomienda
retorno de la inversion, [maquinaria, capacitar al

el valor presente neto de
la inversion inicial y el
punto de equilibrio del

volumen de ventas para

herramientas,
materia prima y
recurso humano

disponible en el

personal técnico
en tecnologias
disruptivas del

mercado como ser

empresa P.M.S en
San Pedro Sula,
Honduras, 2021.
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la implementacion del  |mercado local a CNC e impresion
taller de mecanizado. |precio competitivo. (3D.

3. Comprender cuales
son las competencias y
recursos técnicos Se logré determinar
necesarios para la una factibilidad
implementacion de un ffinanciera desde el
taller de mecanizado  |resultado de TIR y
que permita la la TMAR.
integracion de la cadena
de suministro.

Se recomienda
poner en marcha el
proyecto con la
opcion de
financiar el 80%
de la inversion
inicial, que ofrece
una TIR del 71%.

6.3. OBJETIVO DEL PLAN
Establecer un posicionamiento en el mercado nacional de maquinado con una participacion
conservadora del 30% de las plantas maquiladoras afiliadas a la asociacion hondurefia de

maquiladores al 2019 a través de una estrategia de liderazgo por diferenciacion.

6.4. DESCRIPCION DEL PLAN DE ACCION

A continuacion, se describe el plan de accion propuesto a seguir para el desarrollo del proyecto
de la implementacion de un taller de mecanizado para la produccién y reparacion de piezas para
maquinaria industrial en la ciudad de San Pedro Sula, Honduras, 2021.

1) Constitucion legal del segmento de negocio: mediante el portal de
www.miempresaenlinea.org portal mediante el cual segun el Decreto 284-2013 (2013) ha
sido habilitado para simplificar el proceso de constitucion de un negocio apoyando de esta
manera a la pequefia y mediana empresa.

2) Formalizar la negociacion de la construccion de las instalaciones con el contratista: Se
requiere iniciar el plan de negociacién con el contratista para la construccion del taller y el
sistema de instalaciones eléctricas para cada tipo de carga eléctrica, detallando de esta
manera los requerimientos o ajustes adicionales que el inversionista decida. A la vez ajustar
los tiempos de construccion del sistema para definir el inicio de operaciones.

3) Gestion del financiamiento bancario: con los documentos de constitucion y otra serie de

documentos necesarios para formalizar un crédito, se deben presentar a la entidad bancaria
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4)

5)

6)

7)

8)

9)

en este caso BAC Honduras con quien se solicitara el préstamo para la inversion. El banco
indica que los requisitos minimos para un préstamo en especifico se pueden enunciar:

a. Solicitud de credito

b. Copia de escritura de constitucion

Fotocopia de RTN, documentos personales de los socios y el representante legal.

a o

Presentacion de un breve perfil de la empresa.

e. Presentacion del estudio de factibilidad

f. Presentacion de informacion financiera

g. Presentacion de garantias hipotecarias
Contratacion del personal: es necesario seguir los pasos de reclutamiento y seleccion
adecuado para contratar el personal idoneo para la operacion de la maquinaria, este paso
debe realizarse seguido del inicio de la construccion de los invernaderos.
Compra de mobiliario y equipo de computo: esto incluye lo concerniente al equipamiento
de la sala de ventas y oficinas administrativas, a la vez es necesario hacer las revisiones al
vehiculo que se asignara para el funcionamiento del proyecto, que ya pertenece a P.M.S.
Adquisicién de materia prima: dado que la compra de la materia prima y los consumibles
como herramientas de corte se realizard a proveedores locales que cuentan con inventario
en existencia para satisfacer la demanda, se realizara método de pago contra entrega.
Capacitacion al personal: mediante la asistencia técnica de organizaciones de desarrollo
profesional en el mercado local como FUNADEH, para mejorar competencias.
Asegurar los canales de comercializacion: es preciso formalizar con las plantas de
manufactura textil que ya son clientes de la empresa P.M.S. para establecer las condiciones
del canal de comercializacion de los productos con clientes potenciales.
Inicio de operaciones: una vez concluidos las actividades anteriores se procedera a iniciar

operaciones, en el mes de septiembre de 2021.
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6.5.

CRONOGRAMA DE EJECUCION

El cronograma de actividades para la ejecucion y puesta en marcha del proyecto en congruencia

con el plan de accion que se esta recomendando para la implementacion

del taller de maquinado ubicado en la colonia Rio Blanco, en la ciudad de San Pedro Sula,

Honduras, se detallan los responsables de la ejecucion de cada una de las etapas del proyecto, con

fechas propuestas y tentativas para cada actividad:

PORCENTAJ
ACTIVIDAD DURACION 1010 peat, PURACION £
DEL PLAN REAL COMPLETA PERIODOS
Do 102 3 4 5 6 7 8 9 10111213 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 53 54 55
Presentacion
100%
del proyecto 5 1
Evaluacién del T
0% T
proyecto 5 6 5 i
Aprobacién de 0%
la propuesta 5 11 5
Hucio 2
Constitucién 0% GGG
y o i  @..
del negocio 7 16 7 YV
Definir
estructura de 0%
taller 2 23 2
Solicitud de y////
//
financiamient 0%
|
o 5 25 5 V /7
3 - T /
Construccion o L Z2%6DZDDDo %%’ ]
0% /7777777777777 ]
del taller 20 30 20 . ]

f vV
Tramitar 2/
i anciami | . ]
licenciamiento 0% | /

7//%/////////////7
| 3
s 5 50 5 i
Contratacién mmmnnninnn i
| & A
o T
de mano de 0% o >~ -
obra 10 30 10 DI
Adquisicion de b 00000
0% o <
mobiliario 10 40 10 g
o
O .

Py, . @ @B
Adquisicién de 0% g n $

. o ) ..
maquinaria 10 40 10 /%7777
Adquisicion de 0%
materia prima 5 50 5
Capacitacion 0%

b
del personal 10 40 10 0
Comercializaci 000z i idddz;iazuyzZ+WA/Zz G 777777777
0% i h Py yBjjwhB @ B9 9"~ ~> B O
6n 32 23 32 | o
Inicio de
0%
operaciones 1 55 1

Figura 82 Cronograma del plan de accién

6.6.

PRESUPUESTO

A continuacion, se detalla el presupuesto estimado para el inicio del proyecto que considera

todos los equipamientos necesarios desde el punto de vista operacional productivo y

administrativo, instalaciones necesarias para el funcionamiento del taller y el capital de trabajo

proyectado para la operacion de tres meses:
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Tabla 41 Presupuesto de inversion (expresado en lempiras)

Inversion Inicial Valor

Terreno 1,500,000
Edificacion 640,052
Instalaciones eléctricas 200,000
Maquinaria 2,590,000
Herramientas 97,787
Equipo de computo 38,252
Mobiliario y equipo 32,814
Inventarios insumos y materia prima 259,144
Capital de trabajo 641,952

Total L. 6,000,000

En el analisis de la inversidn inicial se puede determinar que los elementos que representan un

mayor porcentaje de participacion de esta inversion son la compra del terreno donde se instalara

el taller de maquinado y la compra de la maquinaria de maquinado, ya que son equipos usados

pero su valor es alto en el mercado local y nacional.
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ANEXOS

ANEXO 1 ENCUESTA APLICADA PARA EL ESTUDIO DE MERCADO
ENCUESTA ESTUDIO DE MERCADO SOBRE LA VIABILIDAD DE

IMPLEMENTACION DE UN TALLER DE MAQUINADO
PRESENTACION
Se esté trabajando en una tesis profesional de la Universidad Tecnoldgica Centroamericana
(UNITEC) sobre LA VIABILIDAD DE IMPLEMENTACION DE UN TALLER DE
MAQUINADO.
Agradeceremos que responda la encuesta con la mayor sinceridad posible, no hay respuestas
correctas o incorrectas. Muchas gracias por su colaboracion.

Instrucciones: Favor marque uno o unos items segun cada interrogante planteada.

1. ¢A qué tipo de industria se dedica la empresa donde ud labora?
__Manufactura textil

__Industria de plasticos

__Industria alimenticia

__Generacion de energia

Otros:

2. ¢Requiere de servicios de maquinado dentro de su proceso de mantenimiento?
No
Si

3. ¢Con qué frecuencia requiere de los servicios de maquinado?
__Diario

__Semanal

__Quincenal

__Mensual

__Trimestral o mas
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4. ;Cuentan con un taller de maquinado propio, 0 equipo de maquinado en la empresa?
No

Si

5. ¢Subcontratan servicios de maquinado de terceros?
No

Si

6. En una escala de 1 a 5 ordene segun su necesidad los procesos de maquinado que mas

requiera en su empresa, siendo 1 el proceso mas requerido y 5 el menos requerido.

Tomeado Q @) O @) @)
Fresado @] QO O QO @]
acufiado ) ) i ) )
Mandrinado ) ) )] ) )

Cepillads ) ) ) ) )

7. En una escala del 1 al 5 siendo 1 el méas necesario y 5 el menos necesario ordene de cual tipo

de material se requieren mas trabajos de maquinado
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Acero — — —~ = —
inoxidable bt et L . Y

Hiero colado ) ) ] ) )
Bronce
Aluminio i [ 7 i 7

Elastémeros

8. ¢Los proveedores de maquinado que les brindan servicio satisfacen su demanda?
__No
__Si
9. ¢Estaria interesado en utilizar los servicios de un nuevo proveedor de maquinado con valor
diferenciador?
__No
__Si
10. ¢ Estaria interesado que el proveedor de maquinado ofreciera el servicio de instalacién de
las piezas producidas como valor agregado?
No

Si

11. En una escala del 1 al 4, siendo 1 el mas importante y 4 el menos importante ordene cuales

considera que son los aspectos mas importantes de un servicio de maquinado
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Tiempo de

feee ® ® ® ®
colss ® ® ® ®
prci ® ® ® ®
peotveitn O O O O

12. ¢Las empresas de mecanizado que les brindan servicio satisfacen sus requerimientos?
No

Si

13. En una escala del 1 al 4, 1 siendo la més importante y 4 la menos importante, ordene la

importancia de las caracteristicas del maguinado para su modelo de negocio

4 3 2 1
oo eranc) O O O O
fomas O O O O
Buen acabado O O O O
Repetividad O O O O

14. Aproximadamente, ;cuanto es el costo mensual promedio por servicios de maquinado en la
organizacion?

_$0-1000

__$1000-2000

__$2000-5000

__$5000 en adelante
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15. ¢ Cual es el método de pago de preferencia por la empresa?
__Pago contra entrega

__Crédito a 30 dias

__Crédito a 60 dias

__Contrato a 6 0 12 meses

16. Acorde a la ubicacion de su empresa y el acceso al taller, ¢cudl seria la mejor ubicacion un
proveedor de maquinado a su conveniencia?

__Choloma

__Villanueva

__San Pedro Sula SO

__San Pedro Sula SE

__San Pedro Sula NO

__San Pedro Sula NE

Otros:

17. ;Estaria interesado en que el proveedor de maquinado ofreciera entrega a domicilio de las

piezas solicitadas?
No

__Si
18. ¢ Estaria de acuerdo en el uso de una herramienta digital para la gestion de los pedidos al
proveedor de maquinado?

No

_Si

19. ¢(Cuél mecanismo de comunicacidn con atencion al cliente del proveedor seria de su
preferencia?

__Llamada telefénica

__Correo electrénico
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__Chat con agente
__Visita técnica

20. ¢Estaria interesado en atender una video Ilamada informativa de un nuevo proveedor de
maquinado?
No

_Si

21. ¢Por qué medio de comunicacion le gustaria enterarse de un nuevo proveedor de
maquinado?

__Correo electrénico

__LinkedIn

__Radio

__Eventos de ingenieria

__Facebook e Instagram

22. ¢ Qué servicios complementarios estaria interesado que ofreciera un proveedor de
maquinado?

__Disefio asistido por software

__Impresion 3D

__Soldadura

__Asesoria técnica
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ANEXO 2 ENTREVISTAS APLICADA A EXPERTOS

1. ;{Cual es su nombre?

José Abraham Girén

2. ¢Cual es su profesion u oficio?

Ingeniero Industrial

3. ¢Cudl posicion desempefia actualmente?

Pedagogo, propietario de taller.

4. ;Cuéntos afios posee de experiencia en su profesion?

Estudio técnico en maquinas y herramientas en el Centro Técnico Aleméan, profesor en educacion
técnica en la Universidad Fco Morazan, Egresado de la facultad de Ingenieria Industrial de la
Universidad Nacional Autonoma de Honduras, aproximadamente cuenta con 42 afios de
experiencia en el rubro de la industria metal/mecénica, en la parte estrictamente de maquinado

cuenta con una experiencia de 30 afios

5. Para el taller de maquinado, ¢cuanto personal directo se requiere?

Para un taller mediano se requiere por lo menos 6 personas, para poder brindar el servicio, de
esas 6 personas se requiere por al menos 4 que trabajen en maquinas y herramientas para que las
puedan manejar, también hay 2 ayudantes para que puedan preparar el material, montaje, pedidos

de materiales etc.

6. ¢Qué perfil debe de tener el personal directo del taller de maquinado?
Ser técnico mecanico, mecanica general y en estructura, consolidando el perfil seria el de Técnico

Industrial.
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7. Para el taller de maquinado, ¢cuénto personal indirecto se requiere?

Dos personas, El administrador (técnico) y cotizado (Compras)

8. ¢Cual es el rango salarial recomendado para el personal directo?

El rango salarial promedio es de 400 lempiras diarios.

9. ¢Cuél es el area de terreno recomendada para un taller de maquinado?
El &rea promedio para un taller mediano que sea funcional oscila en 400 v2 aproximadamente

entre mecanizado y soldadura.

10. ¢Existen directrices legales para la ubicacion de un taller en el casco urbano?

No, normalmente la municipalidad no ha hecho zonas industriales para talleres, no hay un
reglamento donde precise la locacion de este tipo de industrial, ni dentro del casco urbano ni
fuera del mismo. Solo se cuenta con un permiso de operacidn, existen prohibiciones como por
ejemplo dentro de colonias, etc. La mejor opcién para la locacion del taller de mecanizado, lo
recomendable seria por el sector del segundo anillo, por cuestiones de accesibilidad, mayor

oportunidad de repuestos dentro del casco urbano, accesos rapidos para poder solventar.

11. ;Qué capacidad de bancada, volteo y diametro del mandril se recomienda para las unidades
de torno de un taller de maquinado?

Volteo—> 1 pulg de 8 mm sobre la mesa transversal, 1 %2 pulg de 16 mm y el de 2 pulg debe tener
24 mm

Diametro mandril-> 200 mm y 400 mm

El torno debe de venir graduado en pulgadas y milimetros.

Unidades de torno, 2 fresadoras y 3 tornos, esa es la necesidad primaria, el didmetro serial, 1.5y

2 metros respectivamente en cuestion del torno para piezas de maquila.

12. ;Qué capacidad de carrera de la bancada, y grados de libertad (X,Y) se recomienda para las

unidades fresadoras de un taller de maquinado?
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2 unidades, para estas maquinas siempre se requiere una sierra sinfin horizontal

13. ¢Cuantas unidades de torno se recomiendan para un taller de maquinado?

3 tornos, de 1, 1.5 y 2 metros respectivamente.

14. ;Cuéntas unidades de fresado se recomiendan para un taller de maquinado?

2 fresadoras.

15. ¢ Qué otro tipo de maquinaria se necesita para un taller de maquinado?

Impresoras, escaneres industriales para la medicidn y copia de una pieza, software (Autocad,
SolidWorks etc.)

16. ¢ Cuéles son los consumibles principales a tener en inventario para un taller de maquinado?

1)
2)
3)
4)

Aceite de corte Sultex 40
Lubricantes de enfriamiento sintético
Grasas

Aceite para el enroscado

17. ¢Cuadles son las herramientas necesarias para el funcionamiento de un taller de maquinado?

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7)
8)

Torno, porta herramientas (rapidos)

Placas de metal (insertables)

Herramientas carburadas.

Fresadoras

Cabezales

Mesa con relacion de transmision en 90, tren de ruedas.
Prensa

Juego de tornillos de media pulgadas.

18. ¢ Cuales son los materiales principales para mantener en stock de inventario para un taller de

maquinado?

1)

10-18 Cold Rolled (Material trabajo en frio)
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2) Aceros en caliente (Superficie no cilindrica 'y en frio, 3" 16™")

3) 12-52

4) 10-45

5) Aceros para herramientas

6) Aceros plata

7) Barras de 1 metro (diferentes diametros, pulga y media etc)

8) Aluminio

9) Broncey Laton
19. En el mercado nacional, ;cuanto es el tiempo de entrega promedio de la materia prima?
Tiempo de entrega de los proveedores de materia prima es casi de inmediato a no se ser que el
diametro requerido oscile entre 3 y 4 pulgadas porque el tiempo se duplica en aprox. 4 horas,
caso contrario la entrega se hace de manera rapida, sin contratiempo, siempre y cuando haya en
existencia.
En caso de que el material no se encuentre, hay que solicitarlo al extranjero (Guatemala) tiempo
promedio en venir el producto es de 15 dias aprox.

Proveedores en el mercado local=> Metalinox, Taller Raudales, FiMetal

20. ¢Cuédl es la frecuencia de mantenimiento preventivo para las unidades de torno?

El operador debe de limpiarla de una forma general en su uso, pero semanalmente se debe de
realizar una lubricacion general a la maquina, porque hay puntos de lubricacidn que el operador
no llega a hacerlo, entonces se ocupa mas detalle en ese mantenimiento.

Mantenimientos anuales, cambio de aceite a la caja de velocidades

21. ¢Cual es la frecuencia de mantenimiento preventivo para las unidades de fresado?

La limpieza se realiza de manera semanal, lubricacion total de la maquina, niveles de aceite, etc.
Mantto anuales, cambio de aceite en la caja de velocidades de una fresa, depende del modelo, por
ejemplo, las de banda son cada 8 a 10 meses el cambio, las que tienen engranaje es

aproximadamente anual el cambio.
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22. ¢ Cuédl es la frecuencia recomendada para las inspecciones de rutina de los equipos de torno y
fresa?

Inspeccion de rutina diaria limpieza, semanal de lubricacion.

23. ¢El mantenimiento para los equipos de maquinado se debe subcontratar o es posible realizar
mantenimiento autbonomo?

Si, deberia de ser asi, de manera autonoma, se colocan a las dos personas que estan de ayudantes
para que puedan dar el soporte, previo a su contratacion hay que digerir ese apartado porque
pueden no hacerlo una vez que esté en rutina, debe de existir claridad con esa asignacion.

Con el tema de subcontratacion, no vale la pena, seria un gasto innecesario porque solo se cuenta
con pocas maquinas, ya si hablamos de 12 a 15 maquinas podria evaluarse, caso contrario es un

gasto innecesario.

24. ¢ Cudles son los costos mensuales promedio por consumo energético?

El promedio mensual es de 5000 a 6000 lempiras, un AC, Soldadora, de 3 a 5 maquinas.

25. ¢ Cudles son los costos mensuales promedio por consumibles en un taller de maquinado?

Cada 3 meses unos 900 lempiras

26. ¢ Cuales son los costos mensuales promedio por pago de impuestos?

27. ¢Cudles son los costos mensuales promedio por mantenimiento?

Se reduciria a la mano de obra del personal mas los consumibles.

28. ¢ Cuales son los costos mensuales promedio por mano de obra?

L.12,500 semanales, 60 mil lempiras mensuales. (Treceavo, Catorceavo)

29. ¢ Cuales son los costos mensuales promedio por gastos administrativos?

Gastos de combustible=> L.9000.00 mensuales
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30. ¢Cuéles son los requerimientos necesarios para la instalacién eléctrica de un taller de
maquinado?

Trifasico> de 60 a 70 mil lempiras para tener dos transformadores y los permisos, mas las
instalaciones internas que andan rondando entre los 35 y 40 mil lempiras para un gran total de

120 mil lempiras aproximadamente en cuestion de instalacion.

31. ;Cudles son los requerimientos necesarios para la obra gris de un taller de maquinado?

2 bafos, oficina con bafio privado para la parte administrativa, vestidor abierto, area de
mecanizado (Plancha, piso epdxido, area de 4x12 con techo, cerrado por un lado y abierto por los
3 restantes)

Depende de la direccion.

Area de soldadura, 6x6 metros.

Cimientos, piso de 4 mil.

32. ¢Cudles son los requerimientos de inmuebles para un taller de maquinado?
3 bancos con gavetas para sus accesorios, uno en el area del torno y fresado mas el de soldadura
para poder tener herramientas, sierras, punzones, llaves, pulidoras.

Oficina, 3x2, 2 escritorios, sillas de esperas, sillas de escritorios.

33. ¢Cuadles son los requerimientos de seguridad ocupacional para un taller de maquinado?

3 extintores, sefializacion de este, seguridad EPP, lentes, casco. (Cuando se usa el esmeril),
salidas de emergencia, portones del taller. (eventualidades varias), ISO 9000 para certificaciones
del taller.

34. ;Cudles son las certificaciones gubernamentales necesarias para la operacién de un taller de
maquinado?

No precisa, solo por visto bueno del ente gubernamental, técnicamente se deberia de certificar

como minimo en 1SO 9000.
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35. ¢Cuales son las certificaciones medioambientales necesarias para la operacion de un taller de
maquinado?

Areas de acuerdo con especificacion, visto bueno de la municipalidad y los bomberos.

Primero, hay que evaluar la demanda con respecto a las visitas que se van a realizar, recomiendo
una calendarizacion especifica de esa tarea. Lo 6ptimo seria contar con un supervisor encargado

de la asesoria técnica pueda cubrir una media de 6 a 8 empresas maximo.
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unitec

LAUREATE INTERMATIOMAL UNNERSITIES

1. ;Cudl es su nombre?

Martin Daniel Cardona Galindo

2. ¢Cuél es su profesion u oficio?

Ingeniero Mecanico Industrial, UNAH.

3. ¢ Cual posicion desempefia actualmente?

Jefe mantenimiento regional, Gildan. (Taller de mecanizado regional)

4. ;Cuéntos afios posee de experiencia en su profesion?

12 afios de experiencia en el rubro de mecanizado, estructuras e instalaciones electromecanicas.

5. ¢ Cudl ha sido su experiencia en administracion de talleres de maquinado?

Para el taller de maquinado, ¢cuanto personal directo se requiere?

Depende de la aplicacion a la que se vaya a dedicar en el area de taller de mecanizado, lo minimo
que se ocuparia para arrancar un taller pequefio es de 4 personas, teniendo un operador de torno,

un operador de fresa, un supervisor de planta y una persona administrativa (Proyectos)

6. ¢Qué perfil debe de tener el personal directo del taller de maquinado?

Lo ideal es tener un perfil técnico, que los operadores sean personas certificadas o egresadas de
una escuela técnica, titulo de técnico en mecanica industrial, esto se refiere en la parte operativa.
En la parte de supervision se recomienda un pasante o egresado de ingenieria para el manejo de la

planta productiva.

7. Para el taller de maquinado, ¢cuanto personal indirecto se requiere?
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Primero, hay que evaluar la demanda con respecto a las visitas que se van a realizar, recomiendo
una calendarizacion especifica de esa tarea. Lo 6ptimo seria contar con un supervisor encargado

de la asesoria técnica pueda cubrir una media de 6 a 8 empresas maximo.

8. ¢Cual es el rango salarial recomendado para el personal directo?

Un operador de maquinaria anda en un rango de 14 mil a 16 mil lempiras aproximadamente,
hablese de un operador especializado en torno y fresa. Si existiera la posibilidad por
requerimiento contratar un especialista en CNC el rango seria mayor, ya se habla funcionamiento
de maquina, tentativamente se incrementaria un 40% mas del rango que especifica al de un

técnico.

9. ¢Cuél es el area de terreno recomendada para un taller de maquinado?

Depende directamente del tipo de trabajo que se va a realizar, porque si solamente se va a dedicar
a operaciones basicas como torno, fresa, estructuras metalicas y soldadura se puede
perfectamente operar en un area de 15x15 metros, en ese espacio se puede estandarizar en el
plano un aproximado de 8 maquinas con areas especificas de colocacion y transito operacional de

los operadores.

10. ¢Existen directrices legales para la ubicacion de un taller en el casco urbano?

Si, existen, lo que sucede es que no todas las personas las aplican; no pueden estar en areas como
colonias o cerca de escuelas, se necesita que sean areas abiertas de libre circulacion para evitar
que el equipo pesado que tiene que llegar vaya a crear problema para ingresar.

En cuanto a la ubicacién, depende mucho del gremio o el sector del segmento que se vaya a
atender, por ejemplo, sector textil o maquilado es recomendable las instalaciones del taller estén
fuera del area urbana cerca de la industria textil, por requerimientos urgentes, eso da un plus con
respecto a la competencia. Concentrados en la zona norte del pais, sector Choloma, absorbiendo
una gran cantidad de empresas grandes, recomendaria que la ubicacion sea cerca de esta franja

por cuestiones de que existe una gama mas amplia para visitar clientes potenciales. Otra opcion,
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seria la del sector este, colindando con la Lima, sector provechoso para explotar el rubro y que
seria idoneo para poder instalar el taller.

11. ;Qué capacidad de bancada, volteo y diametro del mandril se recomienda para las unidades
de torno de un taller de maquinado?

Unidades de torno—> si es un proyecto que viene iniciando, se puede arrancar con 2 0 3 unidades
de torno, una unidad pequefia, una mediana y una grande (lo mas que se pueda), por qué? A
mayor cantidad de incidencia de piezas que se dan en los talleres de mecanizado son pequefias a
medianas, pero también se dan algunos requerimientos de ejes de gran longitud o de mayor
didmetro o una cantidad de volteo mas grande para poder hacer la fijacion de un torno, que es lo
que lleva un 60% mas de trabajo que el fresado.

Si son piezas repetitivas se puede trabajar con una fresadora convencional o con un centro de

mecanizado. Las dimensiones puntuales serian un torno 1.20m, 1.50m y 3m el més grande

12. ;Qué capacidad de carrera de la bancada, y grados de libertad (X,Y) se recomienda para las

unidades fresadoras de un taller de maquinado?

La distancia entre centro y ejes que se requiere es de 1.20, 1.50 y 3 metros, los tornos varian de

acuerdo a su especificacion del usuario que lo solicite.

Capacidad de volteo, podria ser un minimo de 18 a 30 pulgadas entre esos rangos, los diametros

serian de 1 pulgada y media a 3 pulg de didmetro

13. ;{Cuéntas unidades de torno se recomiendan para un taller de maquinado?

2 a 3 unidades

14. ; Cuantas unidades de fresado se recomiendan para un taller de maquinado?
2 fresadoras, una fresadora universal y otra vertical con avance automatico y que tenga doble
cabezal, cabezal con boquilla para trabajos con fresa para poder hacer cualquier tipo de pieza

mecanizada, fabricar engranajes y que venga configurada con su tornamesa y con cabezal divisor
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para realizar piezas helicoidales y que pueda tener un segundo cabezal para poder voltear la fresa

y de esa forma tener la operacion de ranurado con un escoplo.

Mesa de bancada, se puede trabajar con una 36 pulgada de largo por 12 pulgadas de ancho para

ese tipo de fresa, requerimiento minimo, estandar, que da una buena longitud de carrera para

poder trabajar piezas de un rango medio.

Marcas en el mercado local, maquinaria china, importada de ese pais, ha tenido una gran mejora.

La marca PINACHO (Espafiola), se maquila en India esta maquinaria, otra marca seria, y que es

bastante comercial en las fresadoras es la marca BRICHWORDS, Olympus, SEER, JET,
DUSSAN entre otras.

15. ¢ Qué otro tipo de maquinaria se necesita para un taller de maquinado?

1)
2)
3)
4)

Maquinas mandriladoras
Enroladora o dobladora de lamina
Cortadoras de plasmas

Cortadoras de chorros de agua CNC

16. ¢ Cuéles son los consumibles principales a tener en inventario para un taller de maquinado?

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7)
8)
9)

Suministros Utiles de herramientas de corte.

Buriles de tronzar

Buriles de roscar

Buriles de pastilla carburada

Buriles con insertos intercambiables para los diferentes tipos de dureza de los materiales.
Boquillas para fresa

Fresas con Cabeza en T, cilindricas, fresas carburadas.

Maodulos para fresado para hacer diferentes tipos de engranajes rectos y helicoidales

Tornamesas para fresados, fijos y moviles.

10) Hojas de sierras, reciprocantes.

11) Sierras cintas
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12) Lubricantes (Depende de la marca del equipo y de la especificacién misma, aceite
hidraulico y el aceite soluble que se necesita para que actle como refrigerante que lo trae
la bomba de taladrina para cada uno de los equipos)

13) Insumos para trabajo en soldadura, gases industriales como Argon, CO2, Nitrogeno para

soldaduras especiales, material de aporte, varilla de bronce, plata.

17. ¢ Cuales son las herramientas necesarias para el funcionamiento de un taller de maquinado?
1) Kits de herramientas.
2) Herramientas de medicion y calibracion (Calibradores o pie de rey, de diferentes rangos
de medida dependiendo del didmetro o longitud del material)
3) Calibradores de precision puntual y tolerancias. (Analogos)
4) Micrémetros, amplificadores de esfera.
5) Kitde juego de llaves, destornilladores
6) Juego de llaves milimétricos y en pulgadas (Llaves mixtas de corono y boca)
7) Juego de cubos
8) Martillos de goma/Plastico/Metal

9) Juego de centro puntos

18. ¢ Cuales son los materiales principales para mantener en stock de inventario para un taller de
maquinado?

1) Acero CoolRoll

2) Acero 10-18

3) Acero 12-52

4) Acero inoxidable

5) Bronce

6) Hierro colado

7) Polimeros

8) Piezas de aluminio
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19. En el mercado nacional, ;cuanto es el tiempo de entrega promedio de la materia prima?
Tiempo promedio de la entrega de materia prima, disponibilidad inmediata. Los pedidos se

colocan el mismo dia de la entrega, hay diligencia en ese sentido.

20. ¢Cuédl es la frecuencia de mantenimiento preventivo para las unidades de torno?
Depende directamente de la cantidad de horas trabajadas de los equipos, normalmente el
mantenimiento de un equipo, si lo medimos en base a tiempo 6ptimo deberia de ser de 2 a 3
meses, si los equipos tienen una frecuencia de uso menor se puede extender el tiempo de

mantenimiento a 6 meses, 2 veces al afio que seria el minimo recomendable.

21. ¢Cual es la frecuencia de mantenimiento preventivo para las unidades de fresado?
Misma frecuencia que se utiliza en los tornos, mismas especificaciones de autonomia de

limpiezas en sus puntos de lubricacion, etc.

22. ;Cual es la frecuencia recomendada para las inspecciones de rutina de los equipos de torno y
fresa?

De forma diaria., mantenimiento auténomo.

23. ¢El mantenimiento para los equipos de maquinado se debe subcontratar o es posible realizar
mantenimiento autonomo?

El mantenimiento lo puede realizar el mismo operador de mecanizado, el técnico en mecanizado
esta familiarizado con este tema, drenajes de fluidos, limpieza de las bombas de lubricacion,
puntos de lubricacion de cada equipo y la deposicion de los materiales de corte.

Si se contratara servicio tercerizado el costo por maquina depende de las especificaciones de
consumo con respecto a los lubricantes de cada unidad, por ejemplo, hay unidades que no utilizan
el mismo volumen de aceite que otras, el costo promedio ronda entre los 5 mil y 8 mil lempiras

por equipo, en caso de que diera la tercerizacion del servicio.
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24. ;Cudles son los costos mensuales promedio por consumo energético?
Depende de la potencia de los motores de los equipos, cantidad de horas trabajadas, ronda en

aproximadamente, 30% de sus costos fijos,

25. ¢Cudles son los costos mensuales promedio por consumibles en un taller de maquinado?

3 mil a 5 mil lempiras mensuales.

26. ¢Cuales son los costos mensuales promedio por pago de impuestos?

Depende directamente de la facturacion.

27. ¢Cuales son los costos mensuales promedio por mantenimiento?

28. ¢ Cudles son los costos mensuales promedio por mano de obra?

14 mil a 16 mil lempiras

29. ¢ Cuales son los costos mensuales promedio por gastos administrativos?
Depende si el local es rentado o alquilado, >gasto en la parte administrativa, costo de renta

mensual. 35 mil a 40 mil lempiras, aproximadamente.

30. ¢Cudles son los requerimientos necesarios para la instalacion eléctrica de un taller de
maquinado?

Conexion trifasica para un mejor rendimiento, es lo mas recomendable, para esto es necesario
tener un banco de transformadores, esto para poder menguar el consumo energético, que dista

mucho de la monofésica.

31. ¢;Cudles son los requerimientos necesarios para la obra gris de un taller de maquinado?
Losa de concreto (Losa monolitica de 15 cms de espesor), no debe de estar directamente en el
terreno natural, instalado bajo techo, no se recomienda taller a la intemperie, lugar cerrado, por

herramientas caras, estilo nave la estructura.
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32. ¢Cuales son los requerimientos de inmuebles para un taller de maquinado?
Area de comedor, lockers, bafios, bafios para administracion.

Escritorios, computadoras, sillas de recepcion, mesas, archivadores, respaldo digital.

33. ¢ Cuéles son los requerimientos de seguridad ocupacional para un taller de maquinado?
Capacitacion al personal INFOP, operacién del equipo, medidas preventivas, uso correcto de

extintores, EPP, Arneses de seguridad (Montajes, equipos en alturas)

34. ;Cuéles son las certificaciones gubernamentales necesarias para la operacién de un taller de
maquinado?

Capacitacion al personal INFOP

35. ¢Cuales son las certificaciones medioambientales necesarias para la operacion de un taller de
maquinado?

Permisos de operacion, la empresa debe de estar legalmente constituida, afiliacion al IHSS.
Normalmente el residuo que se genera son residuos metalicos, puesto en esto, no necesita una

normativa que se requiera.
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ANEXO 2 COTIZACION DE FRESADO CON PRENSA GIRATORIA DE 6 PULG.

FITMETAL )

HUGUET

MAOUINARTA MACHINERY COTIZACION
* FITMETAL
Equipo para: Mecanizads WOUSTRAL Fecha: 13032021
R fificads A iz - D X & Chapa

Maguinama CNC

Arcesorios Pradsas, hvnamdsas, divisons

Vendedor: sivesire

E-maail: sikerhuguetiiihotmail.com

sitver femetalhin@yahoo.com

RTH: 0501-20000-40340
CLIENTE
Nombra: ERUPO PROTEICD [CE=ervaciones.
Direccidn: i a it [1 SEMAMNA PARA REVISION Y AIUSTES |
Tois:
Contacioc
[E- Mailz
. Precic
Cantidad Descripeion Unid. Uriftario Tatal
1 fresadora usada die mesa Sx27 pulgadas en buen estado de funcionamienio, marca BRIDGEFORT
eguipada con todos los accescnos standard nuevos
, prersa giralona de B puigadas, uego de bridas y tornillos de sujeccion, jwego de 11 boquilles. R-8
y aulomatios longitudinal tambien nuevo L. 175,000.00 |L. 17800000
ACCESORNS OPCIONALES
1 divisor universal ruevo completo con mandril de 8 pulgadas incluldo , para fabricacion de engranajes L. 47500000 |L.47.500000
engranajes
1 mortajadar o escopko pana fresadora de 4 pulgadas de recomida, nuewo L. 75000000 [L. 75000000
| |
Sub-Total L:
Impuestos:
Ervio:
Bo Sta Anita 1 Calle Ty8 Ave. San Pedro Sula, Honduwras CA Total L:

Cel. (B04) 2550-808T | 3341-8982
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ANEXO 3 COTIZACION DE HERRAMIENTAS PARA TALLER

MADERAS ¥ SUMIMISTROE OBEGUERA

hp w0 ST =204 TEE-251E _-lm:um
COTIZAGKIN: DD&40T COS55EL FECHA: 12032021
SUCUmSAL DGR FET R O B0 DEOT 42 TED

TEL:

(7 S — Nl Albarls B9307 554

Condicion de paga: & oo Facha da wencimdento: 1805000021
Articuin Demcripch o CanSdn rT Precic % Dasc  Procio Nalo Tortml
e
CORDINES — CALIBRADOR TRLUPER A BN (PIE DE 300 TN =] SET G004 o0 SET S0 1,MI8. M
REY X
HERIGEH. GO LLAES ST CH 8 P TRUFER: A O [ili 4] 101 7F s i 0017 s 20517
ENPERT 12817
BALDODE LB ELECTRDOO B0 X008 ID5A LD 101 4] 0TS0 i8] 30 0750 4303
CIBIZIET CA O MERMAMDNTAS D9 LG ] 0.8 ¥ 2T Q00 OTEITen BrEET
CHAMELL MO 130008-CL
CABLTISS  CAS DE HERFAMENTAS EFiLG LD a0 1 S48 A TS0 GO0 1 Seaareg RE_F ]

CHAMECLLCCN 15100 -CL

MUEVE MIL TRESCIENTOS TREINTA ¥ TRES Sul-Total EESE
LEMPIRAS TSAN00LPE Impeestc Sobre Vonte 12317 a5
Total 5337

Tl Plonin T b 111500

Pilgpraa 1 du 1
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ANEXO 4 COTIZACION PARA EQUIPO DE OFICINA (COMPUTADORAS)

’s Cotizacion
Centizrgoiin B 35514
TECHHOS DESIGN COMPUTADDRAS Cleni £ CONTADD
DIXON COVE, CONTIGUD & Pagira: 1ode 1
Fecha: 1203720321
MADERAS DEEGUERS,
ACATAN lslas de la Bahia 02 Hora £z Fu
TEL:2407-2208 am Aguiranc
TEL = Ttk Boiress W S610-9340

RTH 0801 SODECN2ZTE
Clanie: FPROTEID

D 1 Pz b0
FTHXW Dl Lapdon Vissing 3400 [5-102 1 L0 = L 18.126.0
Dl Liplegs Wiomlve 3400 SR 147 el Corae -0 10U 8GE R’
1TE HOD W nd
FTHXW Dol Lapiop Vissing 3400 5102 L #1308 S L 18, 126.0%
Dt Lo wiomlve 3400 SPA 147 el Cora E-00a 10U 8GE R’
1TE HODY '#4s50
*WALIDD POR 5 DIAS ¥ ELIETO & Sk Total L 3B25217
EXIETEMCIAS™ 3551 4 Law L 573783
DETALLE DE GARANTLA Total L 43.950.00
MiA = Mo Aplica 1M = 1 kes
M = 3 Meses 12 = 12 Mosas
Pagina 1 de 1

Visianos @n a v W HsT inosseSapn Lo
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ANEXO 5 COTIZACION PARA LUBRICACION DE EQUIPO DE MAQUINADO

CARA MATRIE
SAN PEDROD SULA, HONINRAS
CEMCOL ..-.. [MoODbIl
FAX: BSET.0 1.3
W
it 12 de Marzo & 2021
Ansesbs Luis Ocompo DIL-001-00050

Thisicus  5FF

Paw iineilbo de b pcsecing riee detjio i wstod pars saludasle y desealin unes i s activaliades dafa
A conlinisdn &2 detallan b procuss corporalvod & habeicasne: Mobil.

ITEM CANT UMIDWALE Preducion Mohil VaALOR TOTAL
| 1 Cuhcia biohal SHC £25 150 46 L. 25 00 L 881875
3 i Ciheia hhobal SHC 627 150 10 L. B,120.00 L 833800
3 1 Cuheia firasa Molones Elecinices Polyres EM L. &800.00 L & 67000
4 1 cubch ooyt [0 L. 4 000.00 L 4 80820
L. 30 8a8 a8
ST Precio cotizado no mcloye 13% de Impuesio.

1} Tramitar Oinden de Compres a nombre de Cemeol Comerncial

Ordenes de Compra exonersdas deben estar firmads v sellsds por ln DLE.L
2} Teempo de entrega: 8 convenir

) Forma v plaro de pago: o convenir

4 ) Factor de camsbio: % 100 = 25

POR CLIENTE

Flmma: Crrsizvo Dharom
Mambpe: Asesor de Venins
Fecha: CEMCOL
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ANEXO 6 COTIZACION PARA EQUIPO DE OFICINA (MOBILIARIO)

(""_" = INDUSTRIAS PANAVISION 5.8 DE G, s s e EtEaletn e
IPSA "_i-] PRI AL [ ypre—— [ ——
Il e Hi"'r S50 TS ALK S LA LA AL ey cxan
G4k PEDRID SULA COTIZACIOMN
TEL: 28555130
F— | Ho. 10156130 |
Godiga: SRR Facha: pFAictAlicg]
Ghnim: FROTEICO Takiono
Fan:
[ =5
Dirsccian: Hona: e 0P
[ =T+ H A
Sakdn: 51 AT Salds Vencigo: 2EHB YT Fecha de impremion: 120350 [ A8 T8pm.

o G Chrcedil B Beeas o B odebEcd BORCE B MRS EN OF U ph g PRSBSOS Bl B CEpEEn OF Fegol & DiEvE gt o o
i (Do #o T2 s s T o ol [ o ol el el

T Dascripoen [ Fmcle | Tt | Toeal ]
A0 TR ESCRTOMD TO-30G 1200 X 800 FI T ER ] 2 B0 05
AP I HEE-BETE CSCRITORD 01148 214064 1 2 74064
-l 123004 LOCKER IHICHD & PULR. LA 1BE DM ALTLIRA, 2OFT R 2 4155 39
*TTIEMPD DE FABRSCACION 15 DUAS HABL ES™
DL - TO-WGE TN ESCRITORID ESCLAORA SOFIE Kv11 LM 1T38- 38 128618 1 12 T 18
| EDDSWRBDDCOCTE0H | W NH
PO 153 TR ST K PEDESTAL BMOOL DECKE 3 G B WTS BOG OF-T3#1 18505 1 2 E50 50
B 120-000- M0 PAPCLIFS, X DEFLESH TOS MEGRO MaGs 1 24000
-5 T1B4-004-PXTE SLLA EIDCUTRA PU SS-E21A APEEHH 1 & T
5K 185-000-MKTH SLLAWISITA W15 CORARD TIM 1M a8 1,13038
Entragar an

EETC MO G FalTiatk Eaie i R C el B Ciun,

PRECIJS VALIDDS LRSCAMENTE POR 7 DIAS S TOTAL “pm 3131641
BEDAIAG PUE DR WARAR < - P
2 ANDE. JACFRLIE TRBCELA GmSTOh Alel il —irn 0og
PR —— —c— e 460746
AT PRl CLANTE
e i I I TOTAL: Los 01388




ANEXO 7 COTIZACION DE UNIDADES DE AIRE ACONDICIONADO PARA OFICINA

Conen Hole. Calle Principal. Plaza Juarez, Primera Planta, Local No 3. T

o FHIOPARTES SA. DEC.V. COTIZACION
. Sucursal Canen Hole No. 215425

Comen Hote. Calle Princpsl, Mazs Jsrez. imers Fechs: 12/03/2021

Plarta, Locs No. 4, Telt S4%-9E234704 Witan haste ot Wr
. TN 03019993132920 g dutage: S
ac@Mmopartes com hn

Lodiwo ¥ RC 999999
(hente PROTENO
Diswexide:
AMencon

B e o) Poanon BYORK B"ege | v oo W2 I

Precio Total
LAAC-CO-Ma0s WAHISPER-ARE 12000 §TU ONOPF 13 SEER 1 Lps 3869 3632 |
= o L6
NOTA: Sudtota! Lps 14,363
RECOMENDAMOS MONITOR ELECTRONICO DE ALTAS Y BAIAS DE VOLTAJES Img. 5/Ventss wn.unl]
PARA PROTEGER SU EQUIPO A L 3,000 00 CADA UNO Totst !I!“"”‘“I

= GARANTIA DE § MESES POR DESPERFECTOS MECANICOS DE FABNICACION, SHEMPRE ¥ CUANDO 3T CUMPLA CON LAS CONDICIONE
EXPRESADAS EN NUESTRO CONTRATO DE GARANTIA

~EXTENSION DF GARANTIA A £ ARQ. BAJO CONTRATO DE SEAVICIO DE MANTENIMIENTO

« N TODA LLAMADA POR SERVICIO TECNICO SE COBRARA VIATICOS, ESTE LA UNIDAD EN GARANTIA O NO.

« PRECIOS JLUETOS A CAMBIOS SIN PREVIO AVISO

ESTA COTIZACION NO INCLUYE: COMENTARIOS ADICIONALES:
~ INSTALACION DE LA UNIDAD COTIZO LWLS
~ N0 NCLUYE ENCHUTE PARKA TOMACORRIENTE 220V
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ANEXO 8 COTIZACION PARA OBRA GRIS

COTIZACION P

EHECCA £ DE R.L CLIENTE:
[ricen : kol juas Ramon Maling | Warra]

Hiogen F, Local 83 ALOL [ Coea iy M
San Mot Sula, Hosehuris iC A | Sl Fceinirin]
Tl PE51-0451 Cal. S905E-162T [City, ST P Condlir]
T QS0 Ld 2agiin [heorma]

| aweeya cedorulion

PROYECTO DE COMSTRIMOCION ¥ MONTAN OE ESTRUCTURTA METALICA ¥ OBRA CIVIL DE TALLER ¥ MECARLIEADD

L. Fabricacon v Monbeje da Exdtruclurs Fetabos en sito, de Soisd, Columnas Sw Pedfil H, Cana kb ¢ cubsarta da Lanmna da
Tinchen i Alures cal 29, oon EElants Sereen, crucalis di drreriira, p oosing veniel, de Geg-redhl, con Pinbue asimdlte & gk
T L.

2. Ot crel, da o avacion, Immado de acamn de rdfuares, fondcios e dmentaonn da Sapalac il para colormeen da
Purlil H, armado y undiden de omann aerids, v Lok da coscraln & pries S Talir, da aeednidn 3 000060

DESCRIPCION UNDDAD | CANTEDAD | PRECIO UNITARIDD | PRECIO TOTAL
Fabricacion de Jois® de Exiruchors Metslics 11m K 1.5, scebecio
<o @Eriure eeTake 8 & mance JRID. & Lpa 1B 33 OE Lo TF DE0 OG0
Momma 7 skdsdurs 38 Cobsmras oe 'Wiga da Perfl H WIS, corn JRID. (L] Lpn. B, I O Lon &3 350 080

Facan de e . sl & SuparEL
Morams ce carsdets 478 27 cal 1, oo cheosdosm smsader S

meche, scabass: cor pinturs serake 8 I ranca HL 13 Lpm. BESEX Lan 43I0
MOETLGE O TLCECE. 3 ETONTS, antre foie, S8 Anguic 27N UK

JLE", scabasc con piniun ssraks 8 I manca. JRID. 3 Lpn. 55080 O Low 15 S0 0G0
Mormae dis oniTs ] Eag-resn]) Sa sl s @ 50 Lag, oo

varils sy solderks an - K . mrabs LRI, -] Lpm. 15000 O L 10, SB0. 00
riss enTaks 5 ] Tarce

Inininrian de rssliscion, da siclsnis s Se Teches, Prodas HE 240 Lpm 177530 L 17, B3
AT

Lamirdsre y hmnsda e Teche, de dhoine cull, 28, con menilla HE 240 Lpn 168.TID L7, 7003

SETs B8 Beors 17, § cints espageiscs pioemilla

Annis o8 SIS0 oF SEERCon, Grul, Telsharder, parn Mo v
S3scadurs oa Do ichun Teisics or atus. e 1 Lpn. JOIEEL 03 Law I DO OG0

Farsdicion Sa Lems ds Tonoreir: Sample, =9 11m, Fasaisrcis

Sym ], H00p, @ lon 13 S o = Lpa 3, 17500 L. 7, 87500
Eorweacer, W § Furslicion S Cimberres de Teosbes el dee i 55

 Pedavisias pars Colsmrme matslean 10 b - L. 8T ER
Excwvacion, srmado § Furdicion Ss Cimierron de Zegebss corsds,

a0 N OLS0m ML &0 Lpa 1,11000E Lo &8 400 00

SUBTOTAL | S8 M08

155 DSV 5 8. 50

FLETE DE ESTRUCTLILAS K-
TOTAL 5E1.885.50

178



ANEXO 9 COTIZACION DE ACEROS PARA MAQUINADO

® fironce = Gabre = Lalon

= Duralemini

# Boero Callbwads = dceres Especiales
& Roera Inssddable * FlisSioas Téonicos

ATK 0508300083340

= Hizrrg Calada

B ol S, 00 Cale, £ T Aei ME & B9
£an Podea Sauka, Hordueas, CAL
T PR - 1T = 202080 - TR

ZHA-A5ET = NI4T« Fax (EEFH-E1Te
E Fimetal | 30Eyahon es- = veriasiiiitmetalhn com

o wawafimetaihn oom

| COOMGD CLEENTE |  oecesoscowers | COTEACIN Ma. | FECHS | HORA
ey | M FA04% | @ 13 0Bl
PROTENGD CONDICIONES DE VENTA VENCIMEENTO
Clisvinn de Comisds. - [ 15 Dima.
I COTEADOR FACTURADOR
JORGE [T
DG OCSCRPCION pEmamajcaat| ¢ usoss | oDesc. || sus TomaL
TIOIERN4  |ACCRO CALIDAADD 1078 © 14 PULG. mir | 403 ] T Sa00 |
coEE 12 |ACERD CALIBRADD o B 1 WE mir || 4 [ 19002 00
AR ACERD CALIBAKDD 1038 & I mir || a0 [EE T I T T LETEY
SRR ACERD CALIBAKDD 1045 O SEN mir || A M U
ciness 12 |ACERD CALIBRADD 1045 B 1 WT mir || a0 [T58] BEL 1 2B
=15 ACERO CALIBAKDO 1045 @ & mer || 4 1 120800 T
ACTRIN ACERD 1357 TRATATD @ 18 mir || 4 il A3
ACTRA ACERD 1252 TRATATD @ S0 mer || a0 (R ) TR AL
ACTRS ACERD 1252 TRATATD @ SHMM mir || A [T T EATEDE
BETSHID DROWCE T% 5 20 MU mer | 4 LAz vaEz00 ey
EETIHAD DROHCE T% 55 41 MU mir || A S| SE 1ESE000
BETIHED DROHCE T% 5K 53 MK mir || 40w mEEmea|  mEEm IEATADE
CMLE DHUIRAL LISHI i S mir || A ET T
LS D FLAL LY 0 S mir || 4 LM ASE TN
=T O RAL LI BN 50 BN mer || a0 rsmosa| 4 semo -
LHE LATOH & B mir || A 137,00 42700
L2 LATOH &) EMD mir || a0 asana|  astdi 14,TH2 B0
COTIZACION Mo, 24043 TOTAL DESCIENTOE LPS 30,853 0
[CONDICIONES OF FACTURA: VENTAS GRAVADAS|  Lpa CEI
VEMTAS DXENTAS| Lpa
IMPUDSTOS SVENTAS | Lpa. 1570038
[ TRAMSPORATE| Lp= |
TOTAL COTEEACION| Lpa DS 0T 18
TOTAL EM LETRAS: Ciasin Cincs Mil Mowenia ¥ Sisis Lenpiaas Con 359 Cha.
[ CHTRDGADODROR: | ROWSADO POR: | MDD O DRG0 FECEID POR:
Iﬂu'rhn: Fimn

GRACLAS POE S VEITA LE ESFCRAMDS FRONTO
L& FACTURS £S5 DEFEFRDD DE TODDS, ENLAL AN
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ANEXO 10 COTIZACION FRESADORA UNIVERSAL ESPANOLA

HUGUET
MACHINERY

= FITMET AL

oo pma B BIUT VRS
Friife ah fdberuh e  Svrfssm o e Diee

[ e B

daarmrrmi. Srevied farnmee i Sraeed

COTZEACION

Fache  s0GEN

Yensedar wwaes

C-ralil: el T il ol T Lodly
b [ oL

FTH: L0 30000 41141
CLIEDWNTE
FTLAR A=l [T TTH
Dok Filni'dl § B Tl |
Tadn:
(2 R
E-Hec
Prcia
Carisdsz Dhosnecripec i nid. Toaml
LI it rici
1 LI i e ] 0 RS tOrs TaCh F AT Mol U B O L
R O e i g <28 N . MR
NS e e DR S Lt O DS e LTI S i T 20
R e S R, ST e 1 R O SR (T PRl A MR, DS
FEOCERIEE F RO H e OO0 - D HITT | P e i, 13
B Rl DS Pl I e L T P TG 11200, Sl ] T
R = e T e e A
B Rl S T DT
iRl L0 . (Leblh D DTS 56 WSt PR OCNAE. Pl (200N b e, Eac iy A7l
TR O R R S L 37 O B L I B
| | ] | ] |
Sub-TotslL: [ ]
M
Ermia:
Oz Sim Andts 1 Calls Tyl Avn. San Peso Suls, Hondures ©8. Teriml L: [ ]

Cal jE=l] ZEE0-468T 13494052
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ANEXO 11 COTIZACION TORNO PINACHO 220

HUGUET

MACHINERY COTIZACION
" FITMETAL

B g, i ki IS AL Fecha: 192000

Yo e dohewmtrh D e cores meS i Varsd T

p——— E-iil i i acd il 25T
Freomin L s b O P B 20
ETH T R -
MR AL e ] [l T
Dl ool PR ERETE |1 SRS R (Fhas [ e
Tsn
Corama:
E-
Pressio
Cmriicid Ceacripcidn Ll Teinl
Linicsric:
B PR Pl -1 o SI00N e Rl | P I Pl e O T O
SR CON PO e | (e o L MR TARTl o (T  RCCIel [y -, [ar s
EEICAE RLNOT Pl | NS B Sgal, T, T KO I PO L SR O e L AL D L A

Stk Todwl L [T
([ TS

Bea Sin Anics  Cadie: Pl A San Paedrs Suls, Hondema T4 Tkl L- L o, i ol
Tl | 5] IES0-430T  KH-BEED

181



ANEXO 12 COTIZACION TORNO PINACHO 225

e T

A Ky n A b - Dt s e gk

HUGUET

MACHINERY COTIEACKON
" FATMETAL - 18020
Facha: 152300
ahmee

el sivers gussafrsad com

it BT o oT

RTRE CESCH -4 D0 T
CLIENTE
LT TRICD [FRarmcizms
[ WAl SEURE WS (08 LG 16, 3 TR
T
Corieila
[ Ths
Precic

Canckaad Duacripcian Unid. fonls Tatal

o P il L7008 e W e it 711 gk B v T i

SRR GO - PR i TIPS | MR 3 4 G I S st T

COMELE it GRS, SO, S8 ageah | e p et TR MubC 10eckc I i FEALI B4 IR

T

R i AL A B B A G i B LREACh

Bo Sca Anis 1 Calle Tyl Ave. San Pedrs Sula, Hondums CA
ol (R 25E-EMT | 10418550

ANEXO 13 COTIZACION TORNO HUGUET MACHINERY

HUGUET

MACHIMERY

Suk-Toial L L ke i |
[ET——
Eman

Total L:

L i R

i . o e I T ML

o 0 s A B - o, imoed 84 Ll

COTEEACKIN

* FITHETAL
Facha: 1SadGtis
Yanchelor: uiante

E-mall: aivertsgquestfitots com

v Srsatsrrars com

RTR: 201000043340

CLIENTE

awb: & TEd [oEaeraccne:
Dirmccida il (o KW TPRG - b ik S 6 P B et 860
T
[E2 4]
E-Est

Fracia
Carikdez I_ Cwacnpoon Urizl X Tortal
T i BeaPvES s UGG T BAL LAY e Tie

T (T

e o

JALE A §-T0E Jaread LD

S 3SpALD of Ll Tk AIN v COTENAME QENENG Fiedd ba ) pRTRL el

AR 4 % GAATL K prcie i BOTOLN 36 bgull BT, INTANT Ca NRERG

Sask-Toesl L:| Ltk Gl i

Impranian: [T
Erraia:
Oz Sta Anita | Calie Tpll Aws. Sar Pedrs Suls, Fonduras CA Tol L L E LT

Cal (SO« Z550-S00T 1 X583



ANEXO 14 COTIZACION SISTEMA DE PLASMA EVERTLAST DE 80 AMP

@ [ HUGUET
MACHIHERY COTIZACHON

Fechs 1S |

i i B Bk (VDL

A-1701

g E-rmail: b o BT ERSE 20T
S i b, Kttt b, B B e oo o
RTH: TH2-B000-LIHT
CLIENT
e TR [CEsaraacionea:
s i R R T S L
Ten
Coantmcrec
E- M Fricnd aiiddon g Lo dus. Sagmme o disonbalicies’
Camtisd Dasczripciar nid i = Total
parmra. plens SVRRLAST de bl s, e RS0 SO Rt 1 e o pelgadaa S 0
Sub-Tetal L L BEEELY
s
Errvic
Toinl L- [T
B Sin Anis | Calls Tyl dve Sen Pedro Suls, Hondurss CA Toksl % ol fa ek

Cindl [584] Z350-458T / 3341 EB52
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