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RESUMEN

Este estudio de prefactibilidad presenta la inversion en la automatizacién del proceso de
envasado de aderezos en Taco Pollo, cuya finalidad es cambiar el proceso manual de llenado de
aderezos a un proceso automatizado de envasado de aderezo en Taco Pollo en la ciudad de San
Pedro Sula, logrando un plan estratégico en el area de produccion; ya que en los Gltimos dos afios
los costos de produccion se han incrementado. Se realizaron dos estudios: técnico y financiero, con
el objetivo de determinar la rentabilidad del proyecto. En el estudio técnico se realizaron entrevistas
con expertos que permitieron orientar los beneficios de equipos de envasado de aderezos de
acuerdo a la necesidad de Taco Pollo, con detalles de importancia al estudio al igual que los
requerimientos de herramientas, equipo y materiales necesarios para el envasado de aderezo. En el
estudio financiero se determind la inversion inicial requerida, el plan de compra que se obtendra
para comenzar a operar, el planteamiento del costo de capital con los respectivos andlisis
financieros que permiten desarrollar las técnicas de presupuesto de capital que indican la
rentabilidad del proyecto en términos de valores y porcentuales. Finalmente, si se cumple la

hipétesis planteada, y se recomienda proceder con el proyecto por su rentabilidad.

Palabras Claves: Estudio técnico, estudio financiero, rentabilidad.
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ABSTRACT

This prefeasibility study presents the investment in the automation of the dressing packaging
process in Taco Pollo, whose purpose is to change the manual process of filling dressings to an
automated process of packaging dressing in Taco Pollo in the city of San Pedro Sula, achieving a
strategic plan in the production area; since in the last two years the production costs have increased.
Two studies were carried out: technical and financial, with the aim of determining the profitability
of the project. In the technical study, interviews were conducted with experts that allowed to guide
the benefits of dressing packaging equipment to the need for Taco Pollo, with details of importance
to the study as well as the requirements of tools, equipment and materials necessary for the
packaging of dressing. The financial study determined the initial investment required, the purchase
plan that will be obtained to start trading, the approach of the cost of capital with the respective
financial analyses that allow to develop the techniques of capital budget that indicate the
profitability of the project in terms of values and percentages. Finally, if the hypothesis raised is

met, and it is recommended to proceed with the project for its profitability.

Keywords: Technical study, financial study, profitability.
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CAPITULO I. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

En este capitulo se presenta el planteamiento del problema a tratar en el proyecto de
investigacion. Exponiendo los antecedentes encontrados sobre el problema a investigar, el cual se
basa en el estudio de diferenciacion entre el proceso manual y el proceso automatizado de
produccién de envasado de aderezos de Taco Pollo. Se plantea la definicidn del problema, el cual
es el mejoramiento para agilizar, reducir, controlar el manejo de proceso de envasado de Taco
Pollo, también se formulan las preguntas de justificacion que se realizaron para llevar a cabo la
investigacion. Se observara la hipdtesis planteada del proyecto, la cual determinara si es cierta o
nula en los capitulos méas adelante. Se definen las variables de investigacién del proyecto y aqui se

conoceran los objetivos del proyecto, tanto generales, como especificos.

1.1 INTRODUCCION

En la actualidad la mayoria de las personas tienen menos tiempo para seleccionar, preparar
y comer sus alimentos; asi que los restaurantes de comidas rapidas son muy atractivos porque sus
servicios son practicos y sus productos a un buen precio. Las nuevas tendencias del consumidor se
orientan a productos listos para ser consumidos y de facil manejo, lo que ahorra tiempo y resulta
mas préactico, por ello los procesos de produccidn se involucran en estas actividades, el tiempo y la
calidad son esenciales siendo clave para brindar diferenciacion en los productos y servicios, por lo
tanto, las nuevas implementaciones de estrategias son fundamentales en mejora de los procesos de

produccidn.

El concepto de automatizacion se asocia con la eliminacion o disminucion de la participacion
humana en los diferentes procesos productivos teniendo en cuenta la aplicacion de sistemas
mecanicos, electrénicos y computarizados, con el fin de operar y controlar la produccién con mayor
eficiencia y eficacia. Adicionalmente, dicho concepto significa la integracién, con fines
estratégicos, de un amplio abanico de informacion avanzada y descubrimientos de ingenieria de
punta en los procesos de produccion. Hoy en dia los restaurantes de comidas rapidas intentan

cambiar los procesos para ser mas eficientes y asi poder agilizar en ese sentido.



La automatizacion estd compuesta por una parte operativa encargada de la ejecucion de las
diferentes actividades que hacen parte de un proceso a través de los diferentes elementos que lo
conforman; y una parte de control que se encarga de coordinar las actividades del proceso entre las
cuales se encuentra el control de calidad, la gestiébn de herramientas y las operaciones de
supervision. Esto significa que la tecnologia ha llegado a la escena del restaurante con una fuerte

presencia.

Al automatizar el sistema, se tiene una idea clara de las ventas y el inventario de alimentos. Se
puede responder facilmente preguntas como por qué los costos de alimentos estdn aumentando,
pero sus ventas no. Se puede verificar errores en pedidos e inventario. Automatizar procesos no se
encuentra definido de manera exacta, sino que depende del enfoque que se le dé, se puede realizar
una categorizacién como una metodologia o un conjunto de herramientas tecnolégicas que ayudan
a ser mucho mas eficientes en el dia a dia. Lo que se quiere conseguir es identificar, disefiar,
gjecutar, documentar, monitorizar y realizar la medicién de los procesos en un negocio, evitando
asi errores que lleven a la perdida de la eficacia. Una organizacion se puede plantear si implantar
un sistema de flujos de trabajo para que le ayude a mejorar su productividad, pero es necesario
que conozcan todos los procesos al detalle para poder modelarlos, medirlos y estudiarlos. Por este
motivo, muchas veces se realiza la implantacion de un sistema que no depende solo de la gerencia,

sino que se recomienda que toda la organizacidon se encuentre involucrada de una forma u otra.

Ya sea de una empresa de produccion como de un trabajo de oficina, automatizar procesos
puede evitar que se generen tareas en cola mejorando la produccidn. Las limitaciones que puede
generar una lista de tareas se minimizan a la hora de automatizar procesos. Existen diferentes
métodos con los que asignar y completar las tareas a la hora de automatizar procesos. La forma mas
comun es que el trabajo quede asignado un empleado y éste lo selecciona para completar la tarea.
Otra forma es ordenar las tareas por fecha de entrega e ir haciendo primero las que mas urgencia
tienen. Hoy en dia las organizaciones cuentan con tanta informacién fisica como digital. Muchas
veces durante la toma de decisiones, es necesario que la informacion fisica pase de un departamento
a otro y no siempre es facil, puede que se trabaje en diferentes sedes, o que la documentacién sea

necesario en dos departamentos distintos a la misma vez.


https://www.isotools.org/soluciones/procesos/gestion-por-procesos/

A la hora de automatizar procesos, se suele instalar un sistema de reconocimiento para poder
digitalizar la documentacién en papel para acceder a ella de forma posterior de una manera mucho
méas comoda. Los sistemas que permiten automatizar procesos suelen guardar un histérico de los
cambios de estado, pero disponen de campos para poder afiadir comentarios. Lo mas comun es que,
una vez completada queda registrada la fecha en la que se ha completado, el tiempo utilizado y la
persona que lo ha completado. La automatizacién no solo trata de agilizar procesos, sino que sirve
de documentacion de estos. Al manejar una gran cantidad de datos, se pueden examinar generando
un panel de control y ver la cantidad de tareas que se realizan, los ciclos de facturacion, si se estan

cumpliendo los tiempos de entrega.

1.2 ANTECEDENTES DEL PROBLEMA

El objetivo de toda empresa 0 negocio es poder obtener el mayor nimero de utilidades y para
lograrlo realizan una serie de estrategias de venta que les permitan incrementar sus ingresos, pero
pocas veces se presta atencién en los procesos de produccién y manejo de los inventarios. Gracias
a la tecnologia, hoy en dia existen diversas alternativas que permiten no solo controlar procesos de
produccién e inventarios de forma facil y sencilla, sino que ademas dan una mayor visibilidad de
tu negocio en tiempo real, ayudando a llevar los procesos de forma eficiente, reducir costos, evitar
pérdidas y por ende aumentar tus utilidades de forma significativa. Tomando en cuenta que el

manejo de inventario del restaurante es esencial para las ganancias y pérdidas de tu negocio.

Actualmente la empresa Taco Pollo es una empresa hondurefia dedica a la venta de comida,
con un concepto de “comida rapida” con variedad de platos. Constantemente la empresa Taco Pollo
ha ido incrementado sus sucursales, actualmente cuenta con 10 sucursales en la ciudad de San
Pedro Sula, por lo cual se han visto en la necesidad de ir mejorando sus procesos y creando
estrategias que les permitan siempre estar en constante evolucion buscando la mejora continua.
Existen restaurantes tradicionales hondurefios de comida rapida que cuenta con mucha historia, en
el cual han ido evolucionando, ofreciendo servicios y productos diferenciados con el fin de lograr
satisfacer las necesidades de los clientes. La popular cadena de hamburguesas Bigos, ha iniciado
en el 2018 con una nueva etapa, considerdndose negocio comercial "La franquicia de la Marca".

Bigos con el pasar del tiempo ha pasado por varias transformaciones incluyendo cambios en la



estructura interna, apertura de nuevos locales, implementacion de cambios en produccién para

poder expandir principalmente a las cadenas internacionales (Mejia, 2018).

Otro restaurante que estd evolucionando el mercado local es Matambritas, la marca que
evoluciona con los Millennial, la empresa Alimentos del Istmo sigue expandiendo sus marcas y
ahora se fortalece con poderosa evolucidn con su marca Matambritas, apostando por un producto
fresco siempre con el concepto de comida rapida casual. Una marca tan experimental como
Matambritas no crece sin tener junto a sus éxitos varias lecciones aprendidas y que han contribuido
a mejorar la experiencia que pueden a brindar a sus clientes. Matambritas planea para los proximos
5 afios desarrollar méas talleres de profesionalizacion para sus equipos de trabajo, mas tecnologia
que los conecte con sus clientes y mejore la operacion. Una cadena de suministro mas verde donde
trabajaran con productores locales para reducir el impacto de carbén sobre transporte de insumos;

mas alianzas con empresas y personas que compartan sus valores y objetivos (QuienOpina, 2017).

1.3 DEFINICION DEL PROBLEMA

Hoy en dia las empresas se ven obligadas a mejorar sus procesos de produccién y calidad.
Las empresas constantemente tienen necesidad de contar con sistemas de produccion
automatizados y desarrollados que garantizan al cliente la alta confiabilidad de los productos siendo
manejados y procesados con nuevas tecnologias. La automatizacion propone aplicar y mejorar
procesos de produccion y aprovechamiento del recurso, por medio de un mejor desempefio, esto
ayudara a reflejar procesos méas agilizados y garantizados. En un restaurante, el tener exceso de
inventario disminuye la liquidez, aumenta el crédito con los proveedores, exceso de materiales e
inconsistencias de pedidos. En esta parte se definira el problema de los procesos de produccién de
llenado de aderezo de “Taco Pollo”. Se ha decidido realizar este estudio ya que se ha visto un alto
crecimiento en los costos de los desechables y envases, resultando con inconsistencias en el

producto final, conclusiones que a través de opiniones empiricas y cualitativas se definen.

1.3.1 ENUNCIADO DEL PROBLEMA

Actualmente la empresa Taco Pollo realiza el proceso de llenado de aderezos de manera

manual, donde su proceso conlleva unas copas plasticas que incluye una tapa, las cuales son



colocadas por el colaborador en filas. Luego procede a realizar el llenado con un recipiente que
contiene el aderezo generando una presién con la mano para rellenar cada una de las copas, en este
proceso el colaborador causa un derramamiento de los aderezos durante el llenado, a su vez provoca
aumento en las incidencias de copitas algunas con menor cantidad de aderezos debido al calculo
que realiza el operador. Posteriormente realiza la colocacidn de la tapa a cada una de las copas, en
el que luego pasa al proceso de almacenamiento, al no tener un espacio fisico amplio, se tienen que

colocar una encima de otra, aumentando la incidencia de derrame por la presion genera.

A pesar de los altos costos que representa los desechables y envases en los cuales son
empacados estos aderezos, también a estos se les agrega el margen de error, que se tiene durante el
llenado manual. Los altos incrementos en costos han apuntado en buscar un cambio que logre
disminuir los costos relacionados a los empaques y procesos de produccién, por lo que la
problematica de la administracion del restaurante es que no cuenta con parametros de medicion

para que el producto cumpla con las caracteristicas esperadas.

1.3.2 FORMULACION DEL PROBLEMA

Debido a la crisis econdmica que actualmente cruza el pais, se han aumentado los costos
directos e indirectos en la empresa, y para poder seguir siendo competitivos en el mercado sin
afectar la calidad de los productos y al consumidor final, se determind buscar alternativas para
reducir los costos de desechables o empaque, por ello se busca buscar alternativas que mejore el

proceso actual de llenado de salsa en la empresa Taco Pollo.

¢Cual es la rentabilidad del proceso manual vrs el proceso automatizado del envasado de

aderezos en Taco Pollo desde el punto de vista técnico y financiero?

1.3.3 PREGUNTAS DE INVESTIGACION

Para la realizacidn de la investigacidon sobre la problematica actual se han formulado las

siguientes preguntas, las cuales sustentan los objetivos especificos.

1) ¢Cuél es la factibilidad técnica del proceso manual vrs el proceso automatizado?



2) ¢Cual es la factibilidad financiera del proceso manual vrs el proceso automatizado?

1.4 OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION

Los objetivos plantean distintos aspectos relacionados con la importancia de la investigacion,

convirtiéndose en el punto de partida para la obtencién de los resultados del proyecto.

1.4.1 OBJETIVO GENERAL

En un mundo tan cambiante, con costos directos con aumentos contantes a raiz de la situacion
actual del pais y con alta competitividad las exigencias por parte del cliente se vuelven
fundamentales, lo que obliga a realizar aumentos en los productos que afecta a los consumidores
finales, pero para mantener una calidad alta y precios competitivos es importante ir trabajando en
ella a través de una mejora continua. El objetivo principal de esta investigacion radica en: “Evaluar
la factibilidad de la implementacion de una maquina de envasado de aderezos en la empresa Taco

Pollo desde el punto de vista técnico y financiero™.

1.4.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

Estos objetivos especificos apoyaran y estardn ligados a las variables que determinan la

investigacion, los cuales son:

1) Diagnosticar la factibilidad técnica del proceso manual vrs el proceso automatizado.

2) Evaluar la factibilidad financiera del proceso manual vrs el proceso automatizado.

1.5 JUSTIFICACION

Actualmente la economia globalizada demanda alta competitividad de las empresas, con el
fin de cubrir las necesidades y exigencias del mercado. Por lo tanto, la empresa Taco pollo hace
necesario el perfeccionamiento de sus procesos, esto se logra a través de un andlisis al interior de

la empresa, detectando debilidades para darles una solucién efectiva en el menor tiempo posible y



con menores costos. El presente estudio esta basado en la diferenciacion del proceso manual de la
produccién de llenado de aderezos vrs la implementacién de un procesé automatizado de envasado
de aderezos ya que el mismo se considera como un proceso vital para la empresa, teniendo en

cuenta la alta calidad de produccion.

En este proceso se han observado problemas tales como:

1) Dosificacion del producto inexacta ya que el operario tiene que calcular la cantidad deseada

del producto manualmente por empaque.

2) Pérdida de tiempo ya que constantemente tienen que reubicar el producto empacado para

realizar procesos como verificacion de peso, sellamiento y estibacion.

3) Subutilizacién del personal, ya que al ser un proceso totalmente manual es necesario tener un
operario, que podria estar haciendo otras tareas en la planta, de manera que el problema va
desde el procedimiento de empaque del producto hasta el resultado final del producto ya

empacado.

Es preciso anotar que actualmente el proceso de empaque en la empresa es inadecuado, lo
que genera pérdida de tiempo y provoca deficiencias. En ese orden de ideas, el presente estudio
pretende disefiar una solucién viable a los problemas anteriormente planteados mejorando el
tiempo y la calidad del proceso de empaque. Ademas, redunda en el mejoramiento de los procesos
de produccion de la empresa, con esta investigacion se busca el mejoramiento de los procesos,
teniendo mejores estrategias el manejo de un sistema de mejoras continuas para conseguir su

objetivo.

En un proceso productivo no siempre se justifica la implementacién de sistemas de
automatizacion, pero existen ciertas sefiales indicadoras que justifican y hacen necesario la

implementacion de estos sistemas, los indicadores principales son los siguientes:

1) Requerimientos de un aumento en la produccion

2) Requerimientos de una mejora en la calidad de los productos



3) Necesidad de bajar los costos de produccion
4) Encarecimiento de la materia prima

5) Necesidad de proteccién ambiental

6) Necesidad de brindar seguridad al personal

7) Desarrollo de nuevas tecnologias

La automatizacién solo es viable si al evaluar los beneficios economicos de las mejoras que
se podrian obtener al automatizar, estas son mayores a los costos de operacion y mantenimiento
del sistema. La automatizacion de un proceso frente al control manual del mismo proceso brinda
ciertas ventajas y beneficios de orden econémico, por lo que se ha encontrado la necesidad de
aplicar herramientas de medicidn, para evaluar el proceso de produccion de llenado de aderezo,
con la que cuenta Taco Pollo. Se espera que la evaluacion, determine si el proceso de
automatizacion reduciria tiempos y costos y asi poder crear un plan de mejora en el proceso de

envasado de aderezo de “Taco Pollo”.



CAPITULO Il. MARCO TEORICO

2.1 ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL

Dentro de este andlisis se tomardn en cuenta la situacién a nivel de macroentorno,
microentorno y la situacién interna de la empresa. Todo en base al tema de procesos manuales y la

evolucion de procesos automatizados, especialmente en el rubro de los restaurantes.

2.1.1 ANALISIS DEL MACROENTORNO

La automatizacion, considerada como el manejo de la informacidn en las empresas para la
toma de decisiones en tiempo real, incorpora la informética y el control automatizado para la
gjecucion autonoma y de forma dptima de procesos disefiados y en consonancia con los planes de
la direccion empresarial* (DNP, Colciencias. Plan Estratégico del Programa Nacional de

Desarrollo Tecnoldgico Industrial y Calidad, 2000-2010).

El concepto de automatizacion (del griego autos que significa por si mismo" y maiomai que
significa lanzar™) corresponde a la necesidad de minimizar la intervencion humana en los procesos
de gobierno directo en la produccion, vale decir, ahorrar esfuerzo laboral (Gutiérrez, et al., 1994).
Los procedimientos ldgicos humanos se encomiendan a maquinas automatizadas especiales,
ordenadores, las cuales procesan informaciéon mucho més rapido que el hombre, con la ayuda de
modelos matematicos que describen tanto la propia tecnologia como la actividad analitica y
reguladora humana. También se considera como la presencia de sistemas automaticos de direccién
en los procesos tecnoldgicos que aseguran su optimizacidn sin la intervencion directa del hombre.
La produccion adquiere asi el aspecto de un ciclo automatico que puede reestructurarse con rapidez

y eficiencia.

Merriam Webter sugiere una interesante definicion de automatizacion: método de controlar
automaticamente la operacién de un aparato artefacto, proceso o sistema integrado por diversos
componentes a través de medios mecatrénicas electrénicos y computacionales que sustituyen los

organos sensitivos y la capacidad de decision del ser humano (ST Derby, 2005, pp. 8).



El profesor e investigador T. lhsii, de la Universidad de Tokio, sugiere interesantes
orientaciones sobre el tema de la mecatronica y la manufactura. Segun lhsii, "el actual nivel de
desarrollo de la tecnologia automatizada se diferencia como del cielo a la tierra de aquel estadio
conocido de la electromecdanica, conjugacién integrada de la mecénica, la electrotecnia y la
electrénica aplicada. Esta diferenciacion cualitativa él sugiere interpretarla a través del
desenvolvimiento histérico que ha tenido la automatizacion en los dominios de la produccién y de
la actividad social del hombre. Se conoce que la automatizaciéon se orienta a suplir el trabajo
riesgoso, repetitivo y cansino que cumplia el hombre, mientras que en la actualidad la
automatizacion ha modelado como su principal objeto de estudio y aplicacion aquel relacionado
con la fuente intelectual del trabajo... En esta direccion, Ihsii prevé que al final de la primera década
del siglo XXI se apreciaran elevados saltos de calidad en el desarrollo de la mecatrdnica en virtud

de los progresivos avances de la microelectronica y la informética (lhsii, 1998).

Adicionalmente, dicho concepto “significa la integracion, con fines estratégicos, de un
amplio abanico de informacion avanzada y descubrimientos de ingenieria de punta en los procesos
de produccion”. En ese sentido, la automatizacion estd compuesta por una parte operativa
encargada de la ejecucién de las diferentes actividades que hacen parte de un proceso a través de
los diferentes elementos que lo conforman; y una parte de control que se encarga de coordinar las
actividades del proceso entre las cuales se encuentra el control de calidad, la gestion de

herramientas y las operaciones de supervisién.

| Parte operativa [ Parte de control ]
Ordenes de mando
Preaccionadores [ I
l Dispositivo

ldgico de control

PROCESO
{accionadores)

|—" Captadores

Inform acion

Comunicaciones Dialogo

Figura 1. Modelo estructural de un sistema automatizado
Fuente: (Garcia Moreno, 1999)
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El control automético es “el mantenimiento del valor de cierta condicidn a través de su
medida, de la determinacion de la desviacion en relacion con el valor deseado, y de la utilizacion
de la desviacion para asi generar y aplicar una accion de control capaz de reducir o anular la
desviacion”. Segun las necesidades de la empresa y al aspecto econémico relacionado con la
inversion estimada para un proyecto determinado, existen diferentes niveles de la automatizacion.
Entre las principales caracteristicas que pueden destacar la facilidad de transporte y

almacenamiento permite obtener altas velocidades en los procesos (Escovar & Maria, 2009).

2.1.1.1 PAISES CON MAYOR POTENCIAL DE AUTOMATIZACION

Un estudio realizado por Mckinsey Global Institute analiz6 en detalle el potencial actual de
automatizacion del trabajo, que podria realizarse mediante tecnologias ya existentes, de 46 paises,
los cuales representan alrededor del 80% de la fuerza de trabajo mundial. Los investigadores a
cargo del estudio, Mehdi Miremadi, James Manyika, Michael Chui, aseguran que China ya
representa el principal mercado para robots del mundo en cuestién de volumen. Asi como también,
agregan que todas las economias, desde Brasil y Alemania hasta la India y Arabia Saudi, podrian
beneficiarse de las grandes mejoras de productividad que proporcionaran la robdtica y la
inteligencia artificial. “En todo el mundo, la automatizacion esta transformando el trabajo, los
negocios y la economia. El ritmo y el alcance de la adopci6n de estas tecnologias variaran de pais
en pais y en funcién de factores como los niveles salariales, pero ningun pais ni sector permanecera

ajeno”, sefalan los autores del estudio en Harvard Business Review (Capital Humano, 2017).

2.1.1.2 LA MITAD DE LOS TRABAJOS PODRIAN SER AUTOMATIZADOS

La investigacion determind que actualmente alrededor de la mitad de los trabajos
remunerados para las personas pueden ser automatizados si se adoptan las tecnologias ya probadas.
Segun los investigadores, en total, la cifra de empleos que pueden ser automatizados es el
equivalente a 1.200 millones de puestos de trabajo a jornada completa y cerca de 14.600 billones
de dolares en salarios. Estas diferencias radican principalmente en los sectores predominantes de
cada pais, ya que hay industrias que necesitan de un mayor requerimiento de habilidades técnicas

y de experiencia. En cuanto a la rapidez con que la automatizacién podria ser adoptada, los autores
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del estudio explican que habra grandes

(Capital[Humano, 2017).

~,
== SRV by I
Mas alto: México *
Mas bajo: EE.UU. y;

-

Mas alto: Kenia
Mas bajo: Sudafrica

diferencias de ritmo y alcance entre los paises

Mas élto: Rep. Checa
4 Mas bajo: Noruega

| Mas alto: Japon
Mas bajo: Kuwait

Mas alto: Perii

Mas bajo: Argentina

Porcentaje de actividades de trabajo que podrian automatizarse
a partir de tecnologias actuales.

NORTEAMERICA AFRICA
México 51,8% Kenia 51,9%
Costa Rica 51,7% Marruecos 50,5%
Barbados 48,7% Egipto 48,7%
Canada 47,0% Nigeria 45.7%
EE.UU. 45,8% sudafrica 41,0%
SUDAMERICA ASIA Y OCEANIA
Perud 53,2% Japon 55,7%
Colombia 53,0% Tailandia 54,6%
Brasil 50,1% Catar 52,0%
Chile 48,9% Corea del Sur 51,9%
Argentina 48,2% Indonesia 51,8%
India 51,8%
EUROPA Malasia 51,4%
Rep. Checa 52,2% China 51,2%
Turquia 50,4% Rusia 50,3%
Italia 50,3% Filipinas 47.9%
Polonia 49,5% EAU 41,0%
Espafa 48,5% Oman 46,8%
Alemania 47,9% Barein i 46,1%
Grecia 47,8% Arabia Saudi 46,0%
Austria 47,4% Australia 44, 9%
Suiza 46,7% Singapu r 44 2%
Suecia 46,0% Kuwait 41,1%
Paises Bajos 45 4%
Francia 431%
Reino Unido 42 8%
Noruega 42 4%

Figura 2. Paises con mayor potencial de automatizacién

Fuente: (CapitalHumano, 2017).
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La figura 2, muestra los indices de automatizacién de los paises con mayor potencial. Se
puede observar que, en Norteamérica, México con 51.8% es el de mayor puntaje y EE. UU es el
menor en su escala con un 45.8%. Sudamérica es liderado por Perti con 53.2% y Argentina el menor
con 48.2%. En el caso de Europa, Rep. Checa tiene el primer lugar con 52.2% y Noruega el ultimo
con 42.4%. En Africa el pais que lidera la lista es Kenia con 51.9% y teniendo en Gltimo lugar a
Sudafrica con 41%. Por Gltimo, en Asia y Oceania, lo lidera Japdn con 55.7% y el ultimo es Kuwait

con una representacion de 41.1%.

2.1.1.3 RESTAURANTES CON PROCESO DE AUTOMATIZACION

Foster, el restaurante 100% automatizado que se encuentra en Argentina y se presenta como
un nuevo concepto de comidas rapidas: la union de la Smart Food (comida inteligente: nutritiva,
saludable y fresca) sumando a un local inteligente que usa tecnologia para automatizar todo el
proceso de compra y consumo; sin ningln contacto humano tradicional. Martin Zuker, Guido Stella
y Mariano Fernandez son los tres emprendedores argentinos responsables de este nuevo negocio
de comida alrededor de la tecnologia. Zucker es ingeniero industrial, Guido Stella es disefiador; y

Mariano Fernandez, empresario tecnologico (Invelec, 2018).

La mecanica de operacion del restaurante inicia cuando los clientes realizan su pedido en
estaciones tactiles (esencialmente tablets) donde pueden elegir un men( de comidas rapidas pero
nutritivas (bowls de estacidn, wraps, sopas, jugos naturales, aguas saborizadas, algunos dulces) y
pagar de manera autbnoma usando tarjeta (incorporaron tecnologia de Mercado Pago). Ademas, el
sistema prevé la creacién de un usuario personal que registra las preferencias de cada cliente y su
método de pago, apostando a la personalizacion. El proceso continla con el pedido, que se retira
ya sea para llevar o para consumir dentro. Por detras, en las cocinas, también se usa un sistema
automatizado para incrementar la velocidad de creacion de los productos. Si bien el restaurante
estd completamente automatizado para el cliente, incluyendo proceso de automatizacién en la
cocina, un local sin mozos ni cajero, sin colas, ni griterio porque el pedido estd demorado. Pero
con tablets, pantallas, misica ambiental y una carta de comidas saludables que comenzaron a llamar
la atencién en la geografia del microcentro portefio. Se trata de Foster, el primer restaurante sin
efectivo del pais y cien por ciento automatizado de América latina, que tiene un concepto similar

al del supermercado sin cajeros de Amazon (Invelec, 2018).

13



El pedido se retira ya sea para llevar o comer en el local en uno de los 18 boxes automatizados
en los que aparece el nombre del cliente, quien puede tocar la pantalla tactil y retirar la comida de
manera muy simple. La entrega de los productos tiene un tiempo estimado de entre 30 segundos a

3.30 minutos, segun pudo corroborar Clarin (Invelec, 2018).

2.1.1.4 RESENA HISTORICA DE LA AUTOMATIZACION

La palabra automatizacién, inspirada en la palabra anterior automatico, no era usada
comunmente hasta que en 1947 la empresa estadounidense General Motors establecié el
departamento de automatizacion. Después de esto, se comenz6 a masificar el uso de estos sistemas

en Estados Unidos y en el resto de los paises mas desarrollados de Europa y Asia.

2.1.1.5 PREHISTORIA DE LA AUTOMATIZACION

En un comienzo las primeras maquinas inventadas y utilizadas por el hombre estaban basadas
en la necesidad del hombre por realizar tareas que requerian un mayor esfuerzo, tales como levantar
un peso pesado con sistemas de poleas o utilizando palancas. Posteriormente las maquinas fueron
capaces de sustituir la energia humana o animal por formas naturales de energia renovable, tales
como el viento, las mareas, o un flujo de agua. Todavia después, algunas formas de automatizacién
fueron controlados por mecanismos de relojeria o dispositivos similares utilizando algunas formas
de fuentes de poder artificiales algln resorte, un flujo canalizado de agua o vapor para producir
acciones simples y repetitivas, tal como figuras en movimiento, creacion de musica, 0 juegos.
Dichos dispositivos caracterizaban a figuras humanas, fueron conocidos como autématas y datan

posiblemente del afio 300 AC (Timetoast, 2019).

Siglo XVIII: Llegando la revolucion industrial comienza a explotar este concepto al utilizar
maaquinarias a favor de la produccion, es asi como en 1745 se crea la maquina de tejido controlada

por tarjetas perforadas (Rifkin, 1995).

Siglo XIX: En 1801, la patente de un telar automaético utilizando tarjetas perforadas fue dada
a Joseph Marie Jacquard, quien revolucioné la industria del textil. La parte mas visible de la

automatizacion actual puede ser la Robdtica industrial. Algunas ventajas son repetitividad, control
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de calidad maés estrecho, mayor eficiencia, integracion con sistemas empresariales, incremento de
productividad, y reduccién de trabajo humano. Algunas desventajas son requerimientos de un gran
capital, decremento severo en la flexibilidad, y un incremento en la dependencia del mantenimiento
y reparacion. Por ejemplo, Japdn ha tenido necesidad de retirar muchos de sus robots industriales
cuando encontraron que eran incapaces de adaptarse a los cambios dramaticos de los
requerimientos de produccién, no siendo posible justificar sus altos costos iniciales (Pérez Lopez,

2015).

Este proceso no fue aceptado por todos los trabajadores, es asi como nace un moviendo social
llamado El Ludismo, este se caracteriz6 por la extrema oposicién de introducir maquinarias al
proceso de produccion. EI movimiento realizé diversas protestas, tales como la destruccidn de
magquinarias, en la que se destaca la del telar mecanico de "Ned Ludd", el lider de este movimiento
y duefio del taller. Este movimiento nace por la precaria situacion laboral de los trabajadores por
la inclusion de las maquinas y las pérdidas de empleo que generaba estas mismas, ya que por una

maquina que se incluia 9 trabajadores perdian su empleo (Rifkin, 1995).

Siglo X X: La automatizacidn habia existido por muchos afios en una escala pequefia, y para
mediados del siglo XX auln utilizaba mecanismos simples para automatizar tareas sencillas de
manufactura. EI concepto solamente lleg6 a ser en realidad practico con la adicién (y evolucion)
de las computadoras digitales, cuya flexibilidad permiti6 manejar cualquier clase de tarea. Las
computadoras digitales con la combinacidn requerida de velocidad, poder de computo, precio y
tamafio, como para ser aplicadas en la industria, empezaron a aparecer en la década de los afios
1960. Antes de ese tiempo, las computadoras industriales eran exclusivamente computadoras
analdgicas y computadoras hibridas. Desde entonces las computadoras digitales tomaron el control
de la mayoria de las tareas simples, repetitivas, tareas semi especializadas y especializadas, con
algunas excepciones notables en la produccién e inspeccion de alimentos. Como un famoso dicho
anonimo dice, para muchas y muy cambiantes tareas, es dificil remplazar al ser humano, quienes
son facilmente vueltos a entrenar dentro de un amplio rango de tareas, mas adn, son producidos a

bajo costo por personal sin entrenamiento (Pérez L6pez, 2015).
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2.1.1.6 PRINCIPALES MODELOS DE CALIDAD EN EL MUNDO

Segun el estudio de Quifiones Li Aura Elisa (2008) es ilustrativo describir lo mas importante
de los principales modelos de calidad que se usan en las empresas en el mundo y que han tenido
éxito en sus paises de origen. Asi, se pueden encontrar diferentes modelos que se reconocen por su
éxito:

1) Modelo de W Edwards Deming
2) Modelo de Joseph Juran

3) Modelo de Philip Crosby

4) Modelo de Armand Feigenbaum
5) Modelo japonés.

6) Las normas ISO-9000 (Quifiones Li Aura Elisa, 2008)

Se preguntd a los administradores de 86 empresas de Estados Unidos que definieran la

calidad, y se produjeron docenas de respuestas, las cuales se observan en la tabla 2:

Tabla 1. Definiciones de calidad segln 86 empresas

Perfeccion Consistencia Eliminacion de desperdicio

Rapidez de entrega Cumplimiento de politicas y Proporcionar un producto bueno y utilizable
procedimientos

Hacerlo bien a la Agradar o satisfacer a los clientes Servicio total al cliente

primera

Fuente: (Quifiones Li Aura Elisa, 2008)

La calidad como filosofia de vida tuvo su evolucién mas importante en el siglo XX. Esto no
significa que s6lo a partir de 1900 se haya empezado a mencionar la calidad, sino que en ese siglo
se desarroll6. En la Tabla 3, se analizard como evolucion¢ la calidad en el siglo XX, hablando
sobre los eventos que producen o dan paso a la calidad dentro de la industria. También, la calidad
comenz6 a ser estudiada en la Escuela Nordica la cual planteo los modelos de calidad de servicio,
el de calidad, oferta de servicios incrementada de Gronroos (1983- 1994), el modelo de los tres

componentes de Rust y Oliver (1994) y el modelo de “Servuccion” de Eiglier y Langeard (1989).
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De igual forma la Escuela Norteamericana estudio la calidad y planteo los siguientes
modelos, el de ServQual de Parasuraman, Zeithaml y Berry (1985- 1994), modelo ServPerf de
Cronin y Taylor (1992) y el modelo jerarquico multidimensional de Brady y Cronin (2001).
(Berkley, B.J. y Gupta, A., 1995).

Tabla 2. Modelos de la Escuela Nordica y Norteamericana

Escuela Nérdica

Escuela Norteamericana

Modelo de calidad de servicio: EI modelo de
imagen de Grénroos (1983, 1994), plantea que
la calidad de servicio es el resultado de
integrar la calidad total en tres tipos de
dimensiones: calidad técnica (qué se da),
calidad funcional (como se da) e imagen
corporativa.

El Modelo SERVQUAL.: La calidad de servicio recibié un
fuerte impulso para su aplicacién en la gestion de las
organizaciones a partir del trabajo desarrollado.
Especificamente, Parasuraman, Zeithaml y Berry (1985,
1988), definen la calidad de servicio percibida como el
juicio global del cliente acerca de la excelencia o
superioridad del servicio, que resulta de la comparacién
entre las expectativas de los consumidores (lo que ellos
creen que las empresas de servicios deben ofrecer) y sus
percepciones sobre los resultados del servicio ofrecido.

Modelo de calidad: El punto principal de este
modelo esté constituido por el concepto de
servicio. Este constituye las intenciones
bésicas de la organizacién que lo presta, es la
base sobre la que se apoya el disefio y
desarrollo de la oferta en si. Cuando
centramos la atencién en el desarrollo del
paquete basico de servicios, encontramos tres
tipos de servicio. El primero es el servicio
esencial que se refiere y representa la razon de
ser de la organizacion que lo presta. El
segundo se refiere a los servicios que facilitan
el uso del servicio esencial. Mientras que los
terceros, los servicios de apoyo, son de
caracter auxiliar y su principal utilidad se hace
patente a la hora de aumentar el valor y
diferenciar el servicio de los principales
competidores que acttan en el mismo
mercado.

Modelo SERVPERF: Cronin y Taylor (1992) proponen el
modelo alternativo SERVPERF basado en el desempefio,
midiendo solamente las percepciones que tienen los
consumidores acerca del rendimiento del servicio. Se basan
en Carman (1990) para afirmar que la escala SERVQUAL
no presentaba mucho apoyo teérico y evidencia empirica
como punto de partida para medir la calidad de servicio
percibida. Existen otros métodos que surgieron a raiz de las
criticas formuladas sobre la escala SERVQUAL diversos
investigadores han propuesto otras herramientas alternativas
de la medicion de la calidad del servicio, adicionales
también al modelo SERVPERF. Entre ellos se destaca el
Modelo de Desempefio Evaluado de Teas (1993), la escala
LODGSERYV para la medicion de la calidad de servicio en
hoteles (Knutson y otros, 1990), la LOGQUAL aplicable a
hosteleria (Getty y Thompson, 1994), la DINESERV
propuesta para restaurantes (Stevens, Knutson, Paton,
1995), la HOTELQUAL para servicios de alojamiento
(Falces y otros, 1999), la HISTOQUAL para casas
historicas (Frochot y Hughes, 2000), y la ECOSERV que
pretende medir la calidad percibida por ecoturistas. Modelo
RESORTQUAL para la evaluacion de la calidad percibida
del servicio en un destino turistico de sol y playa.
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Continuacién tabla 4

Escuela Nérdica

Escuela Norteamericana

e Oferta de servicios incrementada (Grdnroos,
1994): EIl Gltimo elemento fundamental del
modelo es el que se ha identificado como
gestién de la imagen y de la comunicacion. Es
importante destacar que a partir de este
modelo se establece que la comunicacion de
marketing influye tanto en las expectativas,
pero también ejercen un efecto directo sobre
las percepciones de ejecucion del servicio.

Modelo Jerdrquico Multidimensional: Brady y Cronin

(2001) plantearon el Modelo Jerarquico Multidimensional,

que parte de los planteamientos de Gronroos (1984),
Parasuraman, Zeithaml y Berry (1988), Rust y Oliver

(1994) y Dabholkar, Thorpe y Rentz (1996), definido por
los consumidores que forman sus percepciones sobre la
calidad del servicio en base a una evaluacion del desempefio
en multiples niveles, y al final combinan esas evaluaciones
para llegar a la percepcidon global de la calidad del servicio.

Modelo de los Tres Componentes de Rusty Oliver
(1994): En 1994, Rust y Oliver presentaron una
conceptualizacion no probada, pero que
fundamenta lo planteado por Grénroos. Su
justificacion esta en las evidencias encontradas por
autores como McDougall y Levesque en 1994 en el
sector bancario y por McAlexander y otros en el
mismo afio en el sector sanitario. EI modelo se
compone de tres elementos: el servicio y sus
caracteristicas (service product), el proceso de
envio del servicio o entrega (service delivery) y el
ambiente que rodea el servicio (environment).

IE1 Modelo de “Servuccién” de Eiglier y Langeard:
En 1989 aparecio la teoria de la servuccion, como
un intento de sistematizar la "produccién”, el
proceso de creacién y fabricacion del servicio.
Segun Eiglier y Langeard (1989), sus iniciadores,
la servuccion es la organizacién sistematica y
coherente de todos los elementos fisicos y
humanos de la relacion cliente-empresa necesaria
para la realizacién de una prestacion de servicio
cuyas caracteristicas comerciales y niveles de
calidad han sido determinados. El término
servuccion fue desarrollado por estos autores con
la intencidn de establecer un término equivalente a
la produccion de productos tangibles pero
aplicados a los servicios.

Fuente: (Berkley, B.J. y Gupta, A., 1995)

En la tabla 4, se muestra un resumen de las aportaciones de los modelos de cada una de estas

escuelas, y los afios en que estos dieron inicio. Los aportes de la Escuela N6rdica o Norte europea

(Gronrroos, 1984; Eigler y Langeard, 1989; Rust y Oliver, 1984; Brady y Cronin, 2001; entre

otros), se centraron originalmente en propuestas conceptuales mas que empiricas, los cuales

sirvieron de base para posteriores estudios y analisis.
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Por su parte, los aportes de la Escuela Norteamericana (Parasuraman, Zeithaml y Berry,

1985; Cronin y Taylor. 1992; Brady y Cronin, 2001; entre otros) a diferencia de la Escuela Nérdica,

originalmente ademas del disefio del modelo conceptual multidimensional agregaron el disefio de

instrumento de medida a profundidad para la evaluacién de la calidad del servicio, lo cual le dio

un fuerte impulso para su aceptacion y aplicacién en las organizaciones. (Berkley, B.J. y Gupta,

A., 1995)

2.1.2 ANALISIS DEL MICROENTORNO

El sector gastronomico genera un aporte del 7% al producto interno bruto (PIB) de Honduras,

existe el mercado de comidas rapidas que ha tenido un crecimiento constante y acelerado en

los Ultimos afios, esto debido al aumento de la inversién extranjera en Honduras. A continuacion,

se detallan el niumero de establecimientos y relacién porcentual de los rubros relacionados al

turismo.

Tabla 3. Establecimientos relacionados al turismo

Numero de establecimientos

Participacion Porcentual

Alimentos y Bebidas
y 5381 69.4%
Alojamiento
949 12.2%
Centros de Recreacion 578 7.5%
Tiendas de Artesania 318 4.1%
Transporte Interurbano
P 261 3.4%
Tour Operadores & Agencias de Viaje
114 1.5%
Arrendadora de Autos
76 1.0%
Museos y Galerias
46 0.6%
Centro de Buceo 30 0.4%
7753 100.0%
Total

Fuente: (IHT, 2007)
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En Honduras, al afio 2007 existian 5,381 establecimientos de alimentos y comidas,
conformando el 69.4% del total negocios relacionados al turismo, siendo este rubro uno de los
principales generadores de ingresos en relacion a este sector de laeconomia (Honduras Tips, 2016).
Segun el documento el proyecto Gestion de la Calidad en la Industria Alimentaria se inicid en
Honduras en 1982, como continuacion del proyecto apoyado por la Organizaciones de Estados
Americanos (OEA), denominado “Sistema de Normalizacion, Control de Calidad y Metrologia”
siendo el organismo coordinador y ejecutor el Ministerio de Economiay Comercio (MEC), a través
de la Direccion General de Industrias (Organizacién de los Estados Americanos OEA &

Cooperacion Alemana para el Desarrollo GTZ, 2000).

Las actividades del proyecto Gestion de la Calidad en la Industria Alimentaria se iniciaron
en el afio de 1983, seleccionando el subsector de carnicos y, dentro de este, una empresa como
empresa piloto; ademas se planificaron actividades de gestion de calidad en mataderos vy
carnicerias. Siempre dentro del Proyecto y del sector alimentario, en 1988 y a sugerencia de la
Organizaciones de Estados Americanos (OEA), el Ministerio de Economia y Comercio (MEC)
formulo un proyecto dirigido al subsector lacteo. La coordinacion seleccién la planta piloto y al
Laboratorio de Control de Alimentos del Ministerio de Salud Publica para que apoyara con el
control de calidad. EI organismo nacional de enlace decidi6é en 1991 trasladar la coordinacién del
Proyecto al Departamento de Investigacion Industriales del Banco Central de Honduras e

incorporar el subsector lacteo y en el corto plazo se conté con dos plantas piloto (OEA-GTZ,2000).

Las etapas para desarrollar el Proyecto fueron las siguientes OEA-GTZ (2000).:

1) Diagnostico de subsector lacteo y de las plantas piloto,
2) Mejorar los procesos de la empresa,

3) Difusién de informacion al subsector, por medio de seminarios y visitas a las plantas piloto.

La coordinacion trabajé fuertemente con las dos empresas en controles higiénicos, mejora de
equipos y disposicion en planta. Entre las actividades especificas llevadas a cabo pueden citarse

las siguientes OEA-GTZ (2000):
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1) Asesorias especificas en infraestructura y equipamiento,
2) Cursos tedrico-practicos,
3) Cursos de capacitacion gerencial,

4) Asesorias en estudios de mercado

2.1.2.1 MARCAS DE COMIDA RAPIDA PREFERIDAS EN HONDURAS

Entre las marcas con presencia en Honduras, las mas preferidas son Pizza Hut, Burger King

y Popeyes y la que menos buscan las personas es Pollo Campero.

Honduras

Pollo
Campero KFC Wendy's

3% 1% _— 8%

\ @Eﬁ Popeyes
P SN

PizzaHut Otros
0,
Burguer NG
King ¢ Donald's
22% —6%

Figura 3. Marcas de comida rapida preferidas en Honduras
Fuente: (Estrategia & Negocios, 2018)

En la grafica se detalla el top de franquicias de comidas rapidas transnacionales que repuntan
con en la preferencia del consumidor hondurefio. Las mismas son destacadas por la constante
innovacién en su proceso de produccién automatizado y formato de servicio al cliente, cosa que

les ha ayudado a mantenerse en la preferencia del cliente.

2.1.3 ANALISIS INTERNO

En esta seccidn se presenta un tanto la historia de los restaurantes y los cambios en los
procesos de produccién, de igual forma los servicios que brindan. Para culminar esta parte se estara
dando una descripcion del restaurante Taco Pollo, una breve resefia historica de sus inicios, su

misién, visidn y objetivos, los productos que venden y el anélisis de la situacion actual.
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2.1.3.1 HISTORIA DE LOS RESTAURANTES

Segun el estudio (Moreno Juan, 2012), Angelo & Vladimir (1998), relatan que la idea de
preparar alimentos para después comercializarlos tiene sus origenes en Mesopotamia, en el tiempo
de Nabucodonosor, donde la gente preferia ir al mercado y comprar alimentos ya preparados en
vez de tener que cocinarlos. Esta costumbre fue introducida a Europa por medio de los arabes
cuando conquistaron Espafa. Para Dittmer (2002) el concepto de restaurante nacié en Francia en
1765 gracias a Boulanger; este hombre operaba un pequefio negocio de venta de sopas y caldos, el
cual era llamado restaurant, que en francés significa restaurador pues llenaban de energia a aquellos
gue los consumian. A Boulanger se le acredita ser el creador del primer restaurante al ofrecer un
comedor dentro de su establecimiento donde los comensales podian comprar y consumir una
variedad de alimentos preparados. Se observa que con el paso del tiempo son muchos los factores
que han influenciado el desarrollo de la industria del servicio de los alimentos; como la tecnologia,
el descubrimiento de nuevos alimentos, el acceso a la informacion, la diversificacion de los
mercados y las necesidades del cliente. Por lo anterior los restaurantes han tenido que irse ajustando

a las exigencias de cada época. (Moreno Juan, 2012).

2.1.3.2 DEFINICION DE RESTAURANTE

Se entiende por restaurante a aquel establecimiento en el cual se provee a los clientes de un
servicio alimenticio de diverso tipo. Un restaurante (o restaurant como también puede conocérselo)
es un espacio publico ya que cualquier persona puede acceder a él. Sin embargo, no es una entidad
de bien publico ya que el servicio de alimentacién se otorga a los clientes a cambio de un pago y
no gratuitamente. Hoy en dia, un restaurante puede ser tanto un lujoso espacio que sigue las méas
exquisitas reglas de protocolo, como también un espacio mas relajado y accesible. Al mismo
tiempo, también pueden considerarse restaurantes espacios que en si reciben otro nombre de
acuerdo al tipo de ambiente (como cantinas, bares, cafeterias, confiterias) o a partir del tipo de

comida que se sirva o al método de atencion.(Moreno Juan, 2012).
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2.1.3.3 CLASIFICACION DE LOS RESTAURANTES

Segln la Sociedad Americana de Microbiologia (1999), los seres humanos tenemos la
necesidad de clasificar las cosas en grupos y categorias para mantener un orden, para seguirles la
pista y para poder compararlas. Para poder comparar un restaurante con otro, dentro de esta
industria es posible usar los sistemas de calificacion de las guias turisticas. Existe una segunda
forma de clasificar a los restaurantes basada en el uso de terminologia y que toma en cuenta las

diferentes variables que existen para clasificar a un restaurante. (Moreno Juan, 2012).

2.1.3.4 RESTAURANTES PROCESOS MANUALES VRS. AUTOMATIZADOS

Al decidir sobre las tecnologias a emplear, no se debe asumir que lo mejor es la mayor
automatizacion posible. La automatizacién supone una gran inversién en activos productivos, lo
gue conduce al incremento de los costos fijos, también sugiere un aumento en el costo de
mantenimiento y una disminucién de la flexibilidad de los recursos. Sin embargo, en el caso de que
la repetibilidad sea excesivamente alta, los beneficios de la automatizacion sobrepasaran sus
inconvenientes. Entre estos beneficios se encuentra la mayor productividad de la mano de obra,
mejor calidad, ciclos de fabricacion mas cortos, aumento de la capacidad, reduccion de los
inventarios, etc. Por desgracia los volimenes de produccién no son siempre lo suficientemente
elevados como para justificar la creacion de una linea dedicada a un solo producto. En tales casos,
deberia considerarse los beneficios asociados a la repetibilidad, que se podrian alcanzar utilizando
la automatizacion de bajo costo: la Tecnologia de Grupos o la Automatizacion Flexible (Alvaro,

2011).

Division de los Procesos Alvaro (2011):

1) Alta repetibilidad

2) Baja repetibilidad

Alta Repetibilidad = Automatizacion Tipos de Automatizacion Alvaro (2011)]

1) Alto costo
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2) Bajo costo

Automatizacion de Alto Costo: Automatizacién total de la planta, para altos voliumenes de
produccidn. Ventajas de los Sistemas Automatizados. La automatizacion de un proceso frente al
control manual del mismo proceso brinda ciertas ventajas y beneficios de orden econémico, social,

y tecnoldgico, pudiéndose resaltar las siguientes Pérez (2011):
1) Se asegura una mejora en la calidad del trabajo del operador y en el desarrollo del proceso, esta
dependera de la eficiencia del sistema implementado.

2) Se obtiene una reduccion de costos, puesto que se racionaliza el trabajo, se reduce el tiempo y

dinero dedicado al mantenimiento.
3) Existe una reduccion en los tiempos de procesamiento de informacién.

4) Flexibilidad para adaptarse a nuevos productos y disminucion de la contaminacién y dafio

ambiental.
5) Racionalizacién y uso eficiente de la energia y la materia prima

6) Aumento en la seguridad de las instalaciones y la proteccion a los trabajadores

Desventajas de los Sistemas Automatizado Auditoria ( 2008).:

1) Capital inicial alto
2) Decremento severo en la flexibilidad

3) Incremento en la dependencia del mantenimiento y reparacion

Elementos clave a la hora de definir un proyecto de automatizacién. Tanto las ventajas como
las desventajas son siempre relativas. Lo esencial es definir con detalle el proyecto inicial, teniendo

en cuenta todas las variables que afectan a cada empresa en particular.

Los factores que se deben valorar a la hora de decidir si implementamos o no Contra

Automatizacién (2017).:

1) Seguridad de los trabajadores.
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2) Costes y beneficios. ROI.
3) Voluimenes de produccion y estacionalidades.
4) Vida util del producto.

5) Complejidad de la implementacidn

2.1.3.5 RESTAURANTE TACO POLLO

Taco Pollo es una empresa dedica a la venta de comida, contando con una gran variedad de
alimentos en su mend. Nace en la ciudad de San Pedro Sula, con un establecimiento; Con el pasar
del tiempo fue adquiriendo poder en el mercado del rubro de alimentos dentro de la ciudad, tanto
asi que actualmente cuenta con 10 sucursales y 1 centro de distribucidn en toda la ciudad. La base
fundamental del restaurante es la satisfaccion del cliente a través de la calidad tanto en servicios,
procesos y productos, segun se lee en la misién de la empresa que literalmente dice “Somos una
empresa familiar que buscamos satisfacer a nuestros clientes brindando productos de calidad
garantizada, ambiente familiar y servicio personalizado, manteniendo relaciones con nuestros

colaboradores y proveedores fundamentado en valores.”

En la vision del restaurante se ve que su propdsito es llegar a ser conocidos por su calidad, la
cual dice ser la cadena de restaurantes de comida hondurefia reconocida a nivel nacional en el 2020,
por ofrecer productos de excelente calidad, innovacién y precios. El modelo de negocio del

restaurante en donde compite se dirige a tres puntos, los cuales son Hernandez Olmos (2011):

1) EI cliente: personas de todas las edades y lugares de San Pedro Sula, con un nivel

socioeconémico medio- bajo.

2) Productos / Servicios: es una empresa dedicada a la elaboracion y venta de productos
alimenticios. Su producto principal es el pollo frito. Otros productos que se pueden encontrar
en su menu son: pollo rostizado, carne a la plancha, chuleta, tacos, hamburguesas y una gama

de complementos.
3) Canales: su distribucidn es a través de 10 sucursales ubicadas en la ciudad de San Pedro Sula.

Las bases de la empresa estdn fundamentadas en una idea familiar, el restaurante se ha ido

expandiendo, pero de una manera empirica, desconociendo muchas areas en las que opera y
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concentrandose solamente en su atributo de comida. Debido a la gran competencia a la que se esta
enfrentando el restaurante, ya no solamente compiten en productos y precios. Sino que también
deben de competir en calidad. No basta con solo tener calidad en el producto en este caso los
alimentos que se encuentran dentro del mend, sino también ser competitivos con precios. El
restaurante ha identificado la importancia de mantener a su cliente satisfecho, para asi poder crear
lealtad en estos, no solo por el producto y precio, sino que también, por esa diferencia en la calidad
con la que se atiende al cliente, desde el momento que este decide entrar al restaurante (Taco Pollo,

2019).

2.3 TEORIAS SUSTENTO

La abundante literatura de los Gltimos afios sobre el tema de la calidad puede hacer pensar
gue se trata de un concepto nuevo. Sin embargo, desde sus origenes el ser humano ha tratado de
corregir y mejorar todas las actividades que lleva a cabo, como podria ser cambiar procesos
manuales a automatizados obteniendo ventajas y asi evitar los errores y a perfeccionar lo que
previamente se podia dar por bueno. Pero es justo reconocer que la calidad asociada a las
organizaciones empresariales ha sufrido una importante evolucién en las Ultimas décadas. En un
principio la calidad se asociaba con las secciones de inspeccion y control, donde a través de un
analisis estadistico se trataba de determinar si la produccion cumplia con los estandares de calidad
previamente establecidos. EI objetivo basico en estos casos consistia en conseguir niveles
aceptables de errores en la fase de produccion. Posteriormente, el concepto de calidad se extendid
a todas las fases de la vida de un producto o servicio, desde su concepcion o disefio hasta su
fabricacion y posterior uso por parte del cliente, siendo el lema “Cero Defectos” (Ruiz-Olalla,

2001).

En la actualidad los productos y servicios no sélo tienen que ser aptos para el uso que se les
ha asignado, sino que ademas tienen que igualar e incluso superar las expectativas que los clientes
han depositado en ellos. El objetivo consiste en satisfacer a los clientes desde el principio hasta el

fin. Esta nueva concepcion de la calidad es lo que se conoce como “Calidad del Servicio” (Ruiz

Olalla, s. f.).
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2.3.1 LANATURALEZA Y LA CALIDAD DE LOS SERVICIOS

Debido a la naturaleza y caracteristicas especiales de los servicios frente a los productos, la
calidad en el servicio no puede ser gestionada de igual manera que en los productos tangibles. En
el servicio lo importante es la calidad percibida por el cliente que puede desagregarse en diferentes
dimensiones, de manera que se haga un concepto mas operativo para la organizacion. (Camisén,
Cesar, Cruz, Sonia, & Gonzéalez, Tomas, 2006, p. 893). Cuando hablamos de servicios podemos
referirnos a «las actividades econdmicas que integran el sector terciario de un sistema econémico»
diferenciando el sector industrial del sector servicios. O podemos hacer alusién al «servicio como
prestacién principal de una empresa» 0 al «servicio como prestaciones accesorias o secundarias

que acompafian a la prestacidn principal»(Camisén, Cesar et al., 2006).

Los servicios constituyen actividades identificables, intangibles, que son objeto principal de
una operacidon que se concibe para proporcionar la satisfaccion de las necesidades de los
consumidores. Con esta definicidn se excluyen servicios complementarios que respaldan la venta
de bienes tangibles u otros servicios. La mayoria de las definiciones revelan un elemento
importante y comun a todos los servicios: la intangibilidad. El servicio entendido como bien
economico es un tipo de bien en el que predominan los componentes intangibles, frente al producto
gue seria aquel bien en el que predominan los componentes tangibles. Sin embargo, es bastante
frecuente utilizar el término producto para denominar a ambos tipos de bienes, distinguiendo entre

productos tangibles y productos intangibles. (Camisén, Cesar et al., 2006).

La intangibilidad es posiblemente la Gnica caracteristica en comun de todos los servicios y la
gue supone un mayor riesgo percibido para los consumidores. EIl hecho de que los servicios sean
intangibles implica para la empresa dificultades para establecer especificaciones precisas para su
elaboracién que permitan estandarizar su calidad, asi como dificultades de medicién y evaluacion
(Zeithaml, 1981), y para el cliente, temor a la insatisfaccion tras la adquisicion del servicio, bien
por haber pagado un precio excesivo, bien por no haber recibido lo que esperaba. Como dice
Batenson (1977), los servicios son fisicamente intangibles porque no pueden ser tocados,
saboreados, olfateados o vistos, y son mentalmente intangibles porque pueden ser dificiles de

comprender para la mente (Camisén, Cesar et al., 2006).
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2.3.2 CONCEPTO DE CALIDAD

La calidad es un término capaz de acoger significados muy diversos. En el caso que nos
ocupa hay que entender la calidad como el conjunto de prestaciones accesorias de naturaleza
cuantitativa o cualitativa que acompafia a la prestacién principal, ya consista ésta en un producto o
en un servicio. En la medida en que las organizaciones tengan mas dificultades para encontrar
ventajas con las que competir, mayores atenciones tendran que dedicar al servicio como fuente de

diferenciacion duradera (Ruiz Olalla, s. f.).

La mayoria de los servicios son intangibles no son objetos: méas bien son resultados. Esto
significa que muchos servicios no pueden ser verificados por el consumidor antes de su compra
para asegurarse de su calidad, ni tampoco se pueden dar las especificaciones uniformes de calidad
propias de los bienes. Por tanto, debido a su caracter intangible, una empresa de servicios suele
tener dificultades para comprender como perciben sus clientes la calidad de los servicios que presta

(Oliva, Taulet, & Romero, 2006).

Una de las autoridades en calidad total, el profesor Deming (1989), ofrece una definicion
muy préctica de la calidad. Plantea la calidad como la traduccidn de las necesidades futuras de los
usuarios en caracteristicas medibles. El afirma que sélo asi un producto puede ser disefiado y
fabricado para dar satisfaccion a un precio que el cliente pagarad. Lo mas importante es que asegura
que la calidad puede estar definida solamente en términos del cliente. Ishikawa (1986) argumenta
que, de manera somera, calidad significa calidad del producto, pero especifica que calidad es
calidad del trabajo, calidad del servicio, calidad de la informacion, calidad de proceso, calidad de
la gente, calidad del sistema, calidad de la compafiia, calidad de objetivos. De esta manera reconoce

la multidimensional del concepto de calidad citados por (Oliva et al., 2006).

Por otro lado, Juran (1990), otro de los mas citados en materia de calidad total, afirma que la
calidad tiene multiples significados, pero se puede decir que dos de ellos son los mas
representativos: el primero plantea que la calidad consiste en aquellas caracteristicas de producto
que se basan en las necesidades del cliente, y que por eso brindan satisfaccion del producto; el
segundo, que la calidad consiste en libertad después de las deficiencias citado por (Oliva et al.,

2006).
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Por su lado, Crosby (1988) define calidad como la conformidad con los requerimientos. Dice
que dichos requerimientos tienen que estar claramente establecidos para que no haya
malentendidos, muy en la ténica del paradigma de la di confirmacion. De igual forma, afirma que
la medicion de la calidad debe ser tomada continuamente para determinar conformidad con esos
requerimientos, planteamiento muy fuerte desde la perspectiva de la normalizacion 1SO 9000. De
la misma forma plantea el concepto de la conformidad, al aseverar que, si ésta es detectada, indica

ausencia de calidad.

En 1994 las normas técnicas colombianas (NTC) y las normas internacionales de
estandarizacién (I1SO), a través de lanorma NTC-I1SO 8402, definieron la calidad como la totalidad
de rasgos y caracteristicas de un producto o servicio, que implican la aptitud de satisfacer
necesidades preestablecidas o implicitas. Druker (1989), por su parte, dice que la calidad no es lo
que se pone dentro de un servicio, sino lo que el cliente obtiene de él y por lo que esta dispuesto a

pagar. Finalmente, Imai (1998) incluye el proceso dentro del estudio de la calidad.

El afirma que la calidad se refiere no sélo a la calidad de productos o de servicios terminados,
sino también a la calidad de los procesos que se relacionan con dichos productos o servicios. La
calidad pasa por todas las fases de la actividad de la organizacién, es decir, por todos los procesos
de desarrollo, disefio, produccién, venta y mantenimiento de los productos o servicios citados en

(Oliva et al., 2006).

Tabla 4. Sintesis de la multidimensionalidad de calidad

Autor Dimensiones

Garvin (1984) |1) Desempefio

2) Caracteristicas

3) Confiabilidad (probabilidad de mal funcionamiento)

4) Apego (habilidad de cumplir con las especificaciones)

5) Durabilidad

6) Aspectos del servicio (rapidez, cortesia, competencia y facilidad de corregir problemas)
7) Estética

8) Calidad percibida

Lehtinen y 1) Calidad fisica, que incluye los aspectos fisicos del servicio (equipamiento, edificios, entre
Lehtinen (1982) |otros)

2) Calidad corporativa, que afecta a la imagen de la empresa

3) Calidad interactiva, que deriva tanto de la interaccion entre el personal y el cliente como de
los clientes con otros clientes

Grénroos 1) Dimension técnica o de resultado

(1984) 2) Dimensidn funcional o relacionada con el proceso

3) Imagen corporativa
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Continuacioén de tabla 4

Autor |Dimensiones

Eiglier y 1) La calidad del output o la calidad el servicio prestado como resultado final

Langeard 2) La calidad de los elementos del servicio o la calidad de los elementos que intervienen en el
(1989) proceso de fabrica del servicio

3) La calidad de la prestacion del servicio

Parasuraman,|1) Elementos tangibles. Apariencia de las instalaciones fisicas, equipos, personal y materiales de
Zeithamly  |comunicaci6n

Berry (1985) |2) Fiabilidad. Habilidad para ejecutar el servicio prometido de forma fiable y cuidadosa

3) Capacidad de respuesta. Disposicion para ayudar a los clientes, y para proveerlos de un servicio
rapido

4) Profesionalidad. Posesidn de las destrezas requeridas y conocimiento del proceso de prestacion
de servicio

5) Cortesia. Atencién, consideracion, respeto y amabilidad del personal de contacto

6) Credibilidad. Veracidad, creencia y honestidad en el servicio que se provee

7) Seguridad. Inexistencia de peligros, riesgos o dudas

8) Accesibilidad. Lo accesible y facil de contactar

9) Comunicacion. Mantener a los clientes informados, utilizando un lenguaje que puedan entender,
asi como escucharlos

10) Comprension del cliente. Hacer el esfuerzo de conocer a los clientes y sus necesidades
Parasuraman, (1) Elementos tangibles

Zeithamly  |2) Fiabilidad

Berry (1991) |3) capacidad de respuesta

4) Seguridad (agrupa a las anteriores dimensiones denominadas como profesionalidad, cortesia,
credibilidad y seguridad)

5) Empatia (agrupa a los anteriores criterios de accesibilidad, comunicacién y comprensién del
usuario)

Fuente: Elaboracién propia

Camisén Zornoza & Cruz Ros (2011) menciona que una organizacion que pretenda alcanzar
altos niveles en la calidad del servicio que suministra debe prestar una especial atencion a los
atributos en los que se fijan los clientes para evaluarla, es decir, a los elementos del servicio que el
cliente puede percibir y cuya valoracion le permitird juzgar un servicio como de buena o mala
calidad. Se trata de factores determinantes de la percepcion de la calidad de servicio, y la literatura

se refiere a estos atributos con el término de dimensiones.
2.3.3 ESTUDIO TECNICO

Esta etapa se enfoca en definir los requisitos minimos y necesidades técnicas para medir el
proceso de envasado de aderezo en Taco Pollo en San Pedro Sula. El estudio técnico permite
proponer y analizar las diferentes opciones tecnoldgicas para producir los bienes o servicios que se
requieren, lo que ademéas admite verificar la factibilidad técnica de cada una de ellas. Este analisis
identifica los equipos, la maquinaria, las materias primas y las instalaciones necesarias para el
proyecto y, por tanto, los costos de inversién y de operacion requeridos, asi como el capital de

trabajo que se necesita (Rosales, 2005).
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Es un factor determinante en el presente estudio, evaluar las condiciones fisicas y técnicas de
las actuales casetas de contribucion, tal anélisis permite una perspectiva méas clara de lo que se
necesita para cumplir con los objetivos propuestos en la investigacion, y asi disefiar las vias méas
factibles de mejora y automatizacion del vigente sistema de produccion de envasado de aderezos

de Taco Pollo en San Pedro Sula.

R

S 6
ESTUDIO Entrevistas con Definicion dela Determinar el ultados .
7 TECNICO expertos funcién del equipo proceso del equipo T

Figura 4. Proceso para realizar un estudio técnico
Fuente: (Morales Castro & Morales Castro, 2009)

Como cualquiera de los estudios de un proyecto de investigacion, el estudio técnico debe
hacerse en coordinacion con los demas estudios, la figura 4 muestra la secuencia del proceso de
analisis técnico, donde las distintas variables encontradas en otros estudios se pueden relacionar
entre si, hasta llegar a los resultados deseados. Para el estudio técnico se evalUan diversos aspectos

como son Carrasco (2009):

1) Factores relevantes denominados factores criticos de éxito

2) Asignar un peso a cada factor que refleje su importancia relativa en cuanto a los objetivos de

la compafiia.

3) Recomendacién considerando en los resultados de los enfoques cuantitativos (Render &

Heizer, 2010)

4) Inversiones para realizar (activos fijos, activos intangibles y capital de trabajo).

5) Costos de produccién (materia prima, mano de obra directa), costos de comercializacion, costos

de administracion.
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2.3.4 FASES DEL METODO

La reduccién del tiempo de cambio se consigue estudiando el ciclo de cambio. La

metodologia sigue un proceso riguroso dividido en tres fases:

Fase 1: Identificacion, analisis y descomposicion del tiempo de cambio de Utiles separando
preparacion interna de externa. EIl primer paso y quizas el mas importante. Como primer paso para
mejorar el tiempo de preparacidn es distinguir las actividades que se llevan a cabo: Preparaciones
externas y preparaciones internas. El tiempo es reducido eliminando del tiempo de preparacion
interna todas las tareas que pueden ser desempefiadas mientras el equipo esta en funcionamiento,
este es el primer paso en las mejoras. Se pueden conseguir reducciones de tiempo de hasta 50% sin

casi nada de inversion (Pérez Velazquez, 2011).

Fase 2: Conversién de tiempos internos en tiempos externos. Las preparaciones internas que
no puedan convertirse en externas deben ser objeto de mejora y control continuo. Operaciones
realizadas en tiempo interno pueden realizarse mientras la maquina trabaja reconsiderando el
método de trabajo, o con una simple modificacidn del equipamiento o de los Gtiles. Implementando
mejoras descubiertas por este tipo de interrogaciones, se puede reducir el tiempo de preparacién en

un 30-50% (Pérez Velazquez, 2011).

Fase 3: Reduccion de los tiempos internos y externos. Perfeccionar los aspectos de la

operacion de preparacion. Mejora del equipo Pérez Veladzquez (2011).

Una vez que los tiempos internos estan bien identificados, su reduccion es posible. Hay que

analizar detalladamente cada tarea y perfeccionarla.

La mayoria de las mejoras se consiguen en los procesos de ajuste. En ocasiones gracias a
diferentes dispositivos técnicos, algunos poco costosos y que permiten realizar ganancias
importantes (fijaciones rapidas, estandarizacion de altura de Gtiles, posicionamientos rapidos, etc.).

Otros son mas costosos y obligan a un calculo de rentabilidad detallado (transfert automatico, etc.)
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2.3.5 ESTUDIO FINANCIERO

El estudio financiero es una parte fundamental de la evaluacidn de un proyecto de inversion.
El cual puede analizar un nuevo emprendimiento, una organizacién en marcha, o bien una nueva
inversion para una empresa, como puede ser la creacién de una nueva area de negocios, la compra

de otra empresa 0 una inversion en una nueva planta de produccién (Briones & Cristina, 2015).

2.4.3.1 PLAN DE INVERSION

Todo proyecto necesitara contar, en su fase inicial, con una serie de inversiones encaminadas
a la correcta consecucion de este. En principio estas inversiones deberdn ajustarse lo maximo
posible, buscando el equilibrio que permita contar con una estructura econdmica (activos) lo
suficientemente robusta como para poder desarrollar correctamente la actividad, pero evitando
sobredimensionar la empresa, ya que un sobredimensionamiento (exceso de inversién inicial),
podria disminuir la rentabilidad econémica del proyecto, a la vez que haria necesario contar con
una mayor estructura financiera (pasivo), lo cual disminuira la rentabilidad financiera e incluso
podria poner en peligro la solvencia del mismo (al tener que utilizar una mayor proporcién de
recursos ajenos con respecto a los recursos propios debido a la necesidad de financiar un mayor
volumen de activos). Para conseguir cuantificar en su justa medida el correcto volumen de
inversiones iniciales, se hace indispensable desarrollar un presupuesto de inversion, en el cual se

desglose uno a uno los elementos de inversion que seran necesarios (Empresariales, 2011).

2.4.3.2 PLAN DE FINANCIACION

A la hora de financiar los activos de cualquier entidad, se pueden utilizar dos tipos distintos
de fuentes de financiacién como son, los recursos propios y los recursos ajenos. En el siguiente
apartado se describe cada uno de los tipos de fuentes de financiamiento que existen para el

desarrollo de nuevos proyectos o la mejora de estos:

1) Recursos propios: En principio, los recursos propios con los que cuenta todo proyecto se
componen del capital que aportan los socios promotores. Estas aportaciones pueden ser en

dinero o en especie. Con el paso del tiempo, los recursos propios, estaran constituidos ademas
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2)

de por la aportacion inicial de los socios, por las reservas, que seran los beneficios obtenidos y
no distribuidos por la empresa. La principal caracteristica de los recursos propios €s que no son
exigibles y por tanto la empresa no tendra la obligacion de devolverlos en ningin momento,

por lo cual también se conocen como pasivo no exigible.

Recursos ajenos: Son los recursos financieros procedentes de instituciones financieras, o
terceras personas ajenas a la empresa (normalmente proveedores de inmovilizado). Esta
financiacion ajena ha de ser devuelta por la empresa por lo que también se denomina pasivo

exigible.

2.4.3.3 COSTOS

Los contadores definen al costo como un recurso sacrificado o perdido para alcanzar un

objetivo especifico. Un costo se mide por lo general como la cantidad monetaria que debe pagarse

para adquirir bienes y servicios (Horngren, Datar, & Foster, 2006).

1)

2)

El costo de la mano de obra se divide en las siguientes categorias

Mano de obra directa de fabricacién (mano de obra que puede rastrearse en los procesos

individuales).

Gastos indirectos de fabricacién (como mano de obra indirecta). La prima por tiempo extra es
la cuota que se paga a todos los trabajadores (por mano de obra directa e indirecta) y que excede

su cuota de salario por el tiempo habitual de trabajo.

Horngren, Oster y Datar también definen el costo variable como un costo que cambia en total

proporcion a los cambios en el nivel relacionado del volumen o actividad total. Dentro de esta

definicién estarian incluidos los costos de materia prima y de la energia implicada en la produccidn

(Horngren et al., 2006).
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2.4.3.4 PRI (PERIODO DE RECUPERACION DE LA INVERSION)

Hace referencia a los periodos que dura en recuperarse la inversién en el tiempo, dependiendo
de los valores pagados en dividendos o de la rentabilidad del negocio. Es la relacion entre la
inversion neta de capital y el flujo neto de efectivo promedio durante la vida del proyecto Citelly

& David (2014): Su férmula es la siguiente: PRI = Inversién neta / flujo neto efectivo promedio.

24.35TIR

La tasa interna de retorno (TIR) es la tasa a la cual el valor presente neto es igual a cero. La
tasa interna de retorno también es conocida como la tasa de rentabilidad producto de la reinversidn
de los flujos netos de efectivo dentro de la operacion propia del negocio y se expresa en porcentaje.
La evaluacion de los proyectos de inversidn cuando se hace con base en la Tasa Interna de Retorno
toma como referencia la tasa de descuento. Si la Tasa Interna de Retorno es mayor que la tasa de
descuento, el proyecto se debe aceptar pues estima un rendimiento mayor al minimo requerido,
siempre y cuando se reinviertan los flujos netos de efectivo. Por el contrario, si la Tasa Interna de
Retorno es menor que la tasa de descuento, el proyecto se debe rechazar pues estima un rendimiento

menor al minimo requerido (Rebolledo, 2012).

2.4.3.6 VPN

Es considerado el método méas adecuado y el més seguro de los existentes para evaluar
proyectos de inversion. El valor presente neto de un proyecto de inversidn no es otra cosa que su
valor medido en pesos de hoy. O es el equivalente en pesos actuales de todos los ingresos y egresos
presentes y futuros que constituyen el proyecto (Aristizabal Lopez, 2014). El Valor presente de un
proyecto es la ganancia que genera el proyecto en pesos. El valor presente neto positivo, significa
que el proyecto renta por encima de la tasa de descuento (costo de capital o tasa de interés de
oportunidad) (Diez Benjumea & Gaitan Riafio, 2010). Un VPN negativo, indica que el proyecto
renta por debajo de la tasa de descuento y que los ingresos a valor presente son inferiores a la

inversion. Y por tanto el proyecto no es conveniente.
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2.4 CONCEPTUALIZACION

En el estudio de (Moreno Juan, 2012) hablo que Dittmer (2002) menciona que la mayoria de

los intentos de clasificar los restaurantes han fallado debido al gran nimero de variables que pueden

existir en los establecimientos de servicio de alimentos. Dittmer sugiere que para poder comparar

y describir completamente un restaurante es necesario el uso de ciertos términos que son conocidos

dentro de esta industria y que no representan un sistema de clasificaciéon por qué no son

mutuamente excluyentes, gracias a ello, se pueden usar términos a la vez para poder describir un

solo establecimiento; dichos términos son Hidalgo & Antonio (2013):

Comida rapida: aquellos establecimientos en los que se tiene que esperar poco 0 nada de

tiempo por la comida Hidalgo & Antonio (2013):

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7

8)

Especialidades: Aquellos cuyos platos principales son de un tipo especifico, por ejemplo,

vegetales, pescados y mariscos, pollo, cortes de res, jugos.

Restaurantes de menu: son aquellos cuyo numero de platos.

Cadena de restaurantes: Restaurantes relacionados uno entre otros por una caracteristica

comun, como los productos, los duefios, la apariencia fisica.

Aséptico: Que no tiene gérmenes que puedan provocar una infeccidn.

Restaurantes familiares: Buscan que sus clientes sean grupos familiares, por lo que ofrecen un

menu variado para todas las edades, precios accesibles e instalaciones agradables.

Servicio para llevar: Aquellos establecimientos que preparan sus platillos y los empacan para

que el comensal los consuma cuando mas les convenga.

Automatizacion industrial: Disminucion o sustitucion de la participacion del hombre en los

diferentes procesos productivos.

Eficiencia: Uso adecuado de los recursos para el cumplimiento de los objetivos propuestos.
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9) Mapa de procesos: Diagrama que describe, de manera general, los principales procesos que se
llevan a cabo en una empresa u organizacién y la relacion existente entre estos. Dichos procesos

se dividen en estratégicos, operativos y de apoyo.

10) Productividad: Relacién entre la cantidad de bienes producidos y los recursos utilizados para

la produccion.

11) Sensor: Dispositivo electrénico que tiene la capacidad de detectar la variacion de una magnitud

fisica tales como temperatura, iluminacion, movimiento y presion.

12) Tiempo normal: Tiempo requerido para realizar una operacion de acuerdo con el ritmo de

trabajo del operario.

13) Tiempo estandar: Tiempo normal de operacién con ajustes por suplementos relacionados con

retrasos inevitables tales como fatiga, necesidades personales
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CAPITULO IIl. METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION

En este capitulo se detallan los métodos, técnicas y procedimientos a utilizar para cumplir
con los objetivos previamente establecidos en esta investigacion. También se describen las
conceptualizaciones, en el marco teérico del capitulo Il con el fin de sustentar este estudio en base
a las teorias de los autores presentados. La investigacidn fue de tipo cuantitativo, la cual pretende
medir las variables independientes que inciden sobre la produccién en el proceso de llenado de
aderezo de Taco Pollo. Se basé en la recoleccion de datos estadisticos para la comprobacion de la
hipotesis, su base de medicion fue técnico y financiero, la cual dio una orientacion sobre los
patrones de comportamiento, dado que el estudio se realiza en un punto especifico en el tiempo, y
descriptivo, la investigacién busca ampliar y precisar cual es el mejor proceso para la elaboracion

de aderezos y beneficio financiero.

3.1 CONCRUENCIA METODOLOGICA

Enlatabla5 se aprecia la congruencia que tiene el problema planteado con el objetivo general
y especifico, que permitieron la elaboracidn de las preguntas de investigacién descritas en el
capitulo I, donde se presenta el problema planteado, objetivo general, especificos y las
interrogantes descritas en el capitulo I, con la finalidad de demostrar una congruencia loégica entre

cada una de las partes.

3.1.1 MATRIZ METODOLOGICA

Las estrategias metodologicas permiten al investigador disefiar de forma general el proceso
investigativo que va a emprender. Garantiza que cada uno de los elementos o la informacion que
usara para la investigacion, se correlacionen entre si, es decir, que haya congruencia horizontal y

vertical entre los elementos medulares de la investigacion cualitativa. (Garcia, 18:27:54 UTC)

38



Tabla 5. Matriz Metodoldgica

PREFACTIBILIDAD DE LA INVERSION EN LA AUTOMATIZACION DE LA
TITULO .
PRODUCCION EN EL PROCESO DE ENVASADO DE ADEREZOS EN TACO POLLO
Objetivo Objetivos Preguntas de | Variable Variable
Problema P . L . . .
general especificos investigacion independiente dependiente
. . ,Cudl es la
Diagnosticarel | ¢7°°"~° _—
g - factibilidad técnica
proceso técnico del proceso
¢Cuéles la manual vrs el manual vrs el Técnico
rentabilidad Eva_lu_a_r la proceso Proceso
del proceso | factibilidad de | automatizado automatizado?
manual vrs el | la '
proceso implementacion
automatizado | de una maquina
del envasado | de envasado de Rentabilidad
de salsas en salsas en la
Taco Pollo empresa Taco
desde el Pollo desde un
punto de punto de vista | Evaluarla ;Cuél es la
vista técnico | técnicoy factibilidad factibilidad
y financiero? | financiero. financieradel | o = 02 del o
proceso broceso manual Financiero
| |
mr?)r(]::go vrs e vrs el proceso
P . automatizado?
automatizado

Fuente: Elaboracién propia

La matriz metodolégica permite establecer la relacion que existe entre las variables, las
cuales deben estar relacionadas entre ellas como se muestra en la Tabla 5, confirmando que el tema
investigado concuerda con el problema detectado, la elaboracion del objetivo general y objetivos

especificos, preguntas de investigacion, variables independientes y variable dependiente.

3.1.2 DEFINICION OPERACIONAL DE LAS VARIABLES

Todas las variables elegidas en el presente estudio cuentan con sus dimensiones, indicadores
y técnicas segun la teoria correspondiente a cada una de ellas. A continuacién se presenta en la

Figura 5, el diagrama de las variables con el fin de conocer las dimensiones de cada una.
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Figura 5. Diagrama de Variables
Fuente: Elaboracién propia

Posterior de presentar el esquema las variables del presente estudio y sus dimensiones, se
necesario detallar cada variable de acuerdo a su concepto operacional con el fin de conocer los
indicadores requeridos para llegar a cada dimension. Asimismo, se detallan las preguntas de
alcance de cada variable y las posibles respuestas que se realizaran por medio de la técnica de
entrevista, presentando lo anterior por medio la Tabla 5 a la figura 5, operacionalizacion de cada

variable del presente estudio:
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Tabla 6. Operacionalizacion variable de Analisis Técnico Manual

promedio por dia?

Variable Definicion . ., . .
. - Dimension| Indicador Preguntas Respuestas Técnica
Dependiente/Conceptual{Operacional
,Como es el Se toma el galén de
actual proceso de [aderezo y se vierte
llenado de en el recipiente
aderezos? Se colocan las
copitas en la mesa de
trabajo
El empleado
comienza a llenar
copita por copita con
Preparacion el recipiente Observacion
Se comienza a
colocar la tapa,
copita por copita
Se colocan las
copitas en bolsa
plastica, de 50 unds
en 50 unds
Descripcion Se almacenan en las
detallada recamaras frias
del tipo de ;Como es el Se almacenan grupos
maquinaria |Distribucién proceso de de 50 copitas para
y equipo, |de las areas, Almacén almacenamiento? fvitar posibles
distribucion |cantidad de derrames.
. de las areas.|recurso ¢ Ddnde es el lugar(Camaras frias
Técnico cantidad de humano, | 10ceso de
Manual recurso capacidad de Inicial almacenamiento?
humano, produccion y . Cual es el tiempo|17 copitas por
capacidad |el plan de promedio de minuto
de inversién. llenado de aderezo
produccion por copita? Observacion
y el plan de ¢ Cuantas copitas {7,500 copitas por dia
inversion. Tiempo se llenan

. En cuanto tiempo
el empleado
realiza el llenado
de aderezos para
la produccion de
7,500 copitas?

7.4 horas

Desperdicios

. Qué cantidad de
aderezo contiene
una copita?

28.34 gramos

. Qué cantidad
promedio de
desperdicios se
genera por copita
durante el proceso
de llenado
manual?

2,126.21 gramos
diarios equivalente al
1%

Observacion
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Continuacioén de tabla 6

Variable Definicion . L . o
. - Dimension |Indicador Preguntas Respuestas Técnica
Dependiente(Conceptual Operacional
Técnico Recipientel; Cuantos 1 recipiente plastico
Manual de recipientes se usan
Maquinaria [plastico |para el llenado?
Y EQUip0  |Mesa de |,Cuantas mesas defl mesa de trabajo y
trabajo  |trabajo se usan? Observacion
Tamafio |,Cual es el tamafio[1.7 metros cuadrados
del &rea |del &rea de
de trabajo |trabajo?
Instalaciones .Cuanto espacio [1.7 metros cuadrados [QPservacion
se necesita para
realizar el
proceso?
Mano de |;Cuantas personas |l persona
Recurso obra realizan
Humano actualmente el
proceso?
Capacidad [Cantidad |,Cuantas copitas {7,500 copitas por dia [Observacion
de de copitas [se necesitan para
produccion |pléasticas |cumplir la
demanda?
Inventario | Cuanta copitas se [7,500 copitas por dia [Observacion
de copitas |mantienen en
plasticas |stock por dia?
;Cual esla 7,500 copitas por dia
rotacion de
Inventario inventario de
aderezo?

; Cuantas gramos
de aderezo se
necesitan para
cumplir la

demanda?

212,621 gramos

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 7. Operacionalizacion variable de Analisis Automatizado

Variable Definicion . L . P
. - Dimension |Indicador Preguntas Respuestas Técnica
Dependiente/ConceptualOperacional
Preparacion |Como es el proceso |Limpieza de maquina|
de envasado de Colocar bobina
aderezos? Llenar embudos de
aderezo Entrevista a
Programacion de expertos
maquina con
cantidad de onzas a
envasar
~ {Almaceén ;,Como es el proceso [Cajas de 1,000 unds
Proceso Inicial de almacenamiento? Entrevista a
;Donde es el lugar de [En el lugar de expertos
almacenamiento? abastecimiento en el
CD
Tiempo ¢ Cuéntas bolsitas de |50 - 60 bolsitas Entrevista a
aderezo son envasadas expertos
por minuto?
¢ En cuantas horas se [2.5 horas
Descripcidn realiza el envasado?
detallada del Desperdiciosi,Cuanto es la cantidad [0.0001 gramos Entrevista a
. o
tipo d_e  Iistribucién _ : de dr,asperdlleos. _ expertc_)s
maquinaria y de las areas Maquinariay [Equipo de [;Qué material y Rollos de bobinas de [Entrevista a
equipo, cantidad de’ Equipo envasado  |equipo se utilizara poliéster con medida |expertos
distribucion para el proceso de de 65 mm ancho x 50
_— . recurso
Técnico de las areas, aderezos? mm alto
. . humano, ~ " :
lAutomatizado cantidad de capacidad de Tamafio del |,Cuantos metros 1.7 metros cuadrados|Entrevista a
recurso Lz area de cuadrados se expertos
produccion y ; o .
humano, el plan de trabajo necesitaradn de espacio
capacidad de |, - para la instalacion de
inversion.

produccién y
el plan de
inversion.

Instalaciones

la maquina?

;Qué tipo de
instalacion técnica se
necesita para que
opere la maquina?

220 voltios,
monofasico, 60 Hz,
corriente alterna AC,
estabilizador de

\voltaje
Recurso Mano de ¢ Cuéntas personas se [l persona Entrevista a
Humano obra necesitan para operar expertos
la maquina?
Capacidad de [Cantidad de |;Cuél es la produccién(7,500 bolsitas Entrevista a
Produccion bolsitas requerida diaria? expertos
Inventario [;Cudanta bolsitas se 7,500 bolsitas Entrevista a
de bobina  |mantienen en stock expertos
por dia?
¢ Cual es larotacion de (7,500 bolsitas
Inventario inventario de aderezo?

¢ Cuédntas gramos de
aderezo se necesitan
para cumplir la

demanda?

60,000 gramos

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 8. Operacionalizacion de la variable de Analisis Financiero Manual.

Variable Definicion
Dimensién |Indicador Preguntas Respuestas Técnica
Dependiente |Conceptual | Operacional
Financiero |Determinar |[Elaboracion de Materia | Cuales son los Financiero
Manual por medio deestudio y prima costos mensuales
indicadores fanalisis de materia
financieros, [financiero para prima?
la determinar la Costo de |;Cuéles son los Financiero
rentabilidad |rentabilidad copitas  [costos de copitas
del proyecto, del negocio. plasticas |plasticas?
implementan Mano de |;Cudl es el Financiero
do un Costos obra salario del
conjunto de operativos personal?
técnicas para Costos de |Cuéales son los
diagnosticar desperdici [costos de
la situacion y 0s desperdicios?
perspectivas Costos ¢ Cudles son los
de la para costos de
empresay almacena [almacenamiento?
asi tomar miento
decisiones Costode  AN<1 Financiero
adecuadas en materia
el &mbito de prima
la empresa. Tasa interna [TIR > Financiero
de retorno  [Costo de
Capital

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 9. Operacionalizacion de la variable de Analisis Financiero Automatizado.

Variable Definicion . . . .
. Dimension Indicador Preguntas Respuestas| Técnica
Dependiente Conceptual|Operacional
Financiero Determinar [Elaboracién [Plan de Costo de la Cotizacion
)/Automatizado |por medio [de estudioy |Inversién |maquinaria
de analisis Inicial Costo de
indicadores [financiero instalacion
financieros, jpara Costos de
la determinar la seguro
rentabilidad rentabilidad Costos de
del del negocio. capacitacion
proyecto, Flete Cotizacion
implementa
hdo un Rollo de bobina Cotizacién
conjunto de
técnicas Capacitaciones Cotizacién
para
diagnosticar Mano de obra Entrevista a
la situacion expertos
y ) Costo
perspectiva Operativo
s de la
empresa y
asi tomar
decisiones Depreciacion Entrevista a
adecuadas expertos
en el Costo de Entrevista a
ambito de mantenimiento expertos
la empresa. Costo Tasa de interés Entrevista a
Capital por expertos
financiamiento
< 10%
Valor VAN < 1 Entrevista a
IActual Neto expertos
Tasa TIR > Costo de Entrevista a
interna de |Capital expertos
Retorno
Periodo de [Tiempo < 3 afios Entrevista a
Recuperaci expertos
on

Fuente: Elaboracién propia
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En las tablas anteriores se observan todas las variables del estudio, con el fin de que a través

del estudio técnico y financiero se pueda resolver el problema planteado.

3.1.3 HIPOTESIS

“Las hipétesis indican lo que tratamos de probar y definen como explicaciones tentativas del
fendmeno investigado que se formulan como proposiciones”(Herndndez Sampieri, Fernandez
Collado, & Baptista Lucio, 2010, p. 92). A continuacion, se presentan la hipdtesis de investigacién
y la hipotesis nula para comprobar o no la factibilidad del proyecto de investigacion, desde el punto

de vista técnico y financiero:

H1: La tasa interna de retorno del proceso de envasado de aderezos en el &rea de produccion

en la empresa de Taco Pollo de San Pedro Sula, en 2019 es mayor a la tasa de costo de capital.

HO: La tasa interna de retorno del proceso de envasado de aderezos en la empresa de Taco

Pollo en San Pedro Sula, en 2019 es menor o igual a la tasa de costo de capital.

3.1.4 ENFOQUE Y METODOS

Los dos enfoques basicos de investigacion representan la base de la cuestion a investigar. El
enfoque cuantitativo representa un conjunto de procesos, es secuencial y probatorio. Este usa la
recoleccion de datos para probar una hipdtesis con base en la medicion numérica y el andlisis
financiero, para establecer patrones de comportamiento y probar teorias. La investigacién
cuantitativa ofrece la posibilidad de generalizar los resultados mas ampliamente, otorga el control
sobre los fendmenos y facilita la comparacién entre estudios similares. En cuanto a la parte
cualitativa en la investigacion, esta aporta gran riqueza a la investigacion, mediante esta se realizara
la definicion y determinacién de caracteristicas, origenes y desarrollo de cada punto que ha sido
seleccionado. Extrayendo aquellas caracteristicas fundamentales que nos permitan una
comprensién mas exhaustiva sobre el tema. (Hernandez Roberto, Ferndndez Carlos, & Baptista

Maria, 2010, p. 6).

46



Esquema de la

Investigacion E
Enfoques Cualitativo
Tipo de Estudio
Tipo de Disefio
Alcance
M¢étodos
Tipo de Muestra
Técnica

Figura 6. Enfoque mixto
Fuente: Elaboracién propia

La Figura 6, muestra un enfoque mixto, el cual consta de una combinacién de enfoque
cualitativo y enfoque cuantitativo, considerando este Gltimo el de mas importancia, ya que tiene
mayor relacion con la hip6tesis planteada en el presente estudio de prefactibilidad. Es importante
mencionar, que el enfoque realizado no es experimental, dado que no se estdn manipulando las
variables, cuenta con un tipo de disefio transversal debido a que se recolecto la informacién en un
determinado momento y descriptivo para el cual se desarrollaron los estudios técnico y financiero,
con el fin de poder describir las variables independientes. Entrevista con Expertos: Las entrevistas
con expertos dan a conocer muchos aspectos internos de la investigacion que no se puede medir
por medio de una encuesta, generalmente estas entrevistas se pueden dar de forma informal o en
una platica tocando diferentes temas de la investigacion, sin embargo, es preferible que, al realizar

una entrevista con expertos, tener un listado de ideas y/o temas a dialogar.
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Es una técnica no estructurada y directa para conseguir la informacién. Se debe utilizar un
entrevistador experto calificado quien entrevista a una Unica persona con el propoésito de obtener
con total libertad sus pensamientos, creencias, actitudes, sentimientos, suefios, motivaciones,
acerca de un determinado tema. Se dirige hacia la comprension de las perspectivas que tienen los
entrevistados respecto de sus vidas, experiencias o situaciones, expresadas con sus propias

palabras. Es recomendable su uso para:

1) Dificultad en el reclutamiento de los grupos, dificil llevar las personas a un lugar, personas muy
ocupadas. En este caso es mas facil lograr una cita con el entrevistado, en su oficina o lugar de

trabajo.

2) Comportamientos complejos en donde se quiere obtener un conocimiento profundo, por

ejemplo, proceso de compras o toma de decisiones.

3) Competidores de un mismo sector, en donde no es viable reunirlos para un focus group.

4) Para casos de pruebas de producto donde se requiera conocer en profundidad la experiencia de

los clientes potenciales.

3.2 DISENO DE LA INVESTIGACION

Kerlinger (2012) dice “generalmente se llama disefio de investigacion al plan y a la estructura

de un estudio”. Es el plan y estructura de una investigacion concebidas para obtener respuestas a

las preguntas de un estudio. El disefio sefiala la forma de conceptuar un problema de investigaciéon
y la manera de colocarlo dentro de una estructura que sea guia para la experimentacién (en el caso

de los disefios experimentales) y de recopilacion y analisis de datos.

3.2.2 UNIDAD DE ANALISIS Y RESPUESTA

Las unidades de analisis son los componentes del universo sobre los cuales se mediran las
variables en estudio. Estas unidades de andlisis pueden ser de distinto tipo: unidades de analisis

Individuales: son las personas, unidades de analisis colectivas: son los grupos u organizaciones y
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productos culturales: son las normas, documentos, revistas, articulos (Rebollo, 2008). En el
presente problema de investigacion, las unidades de analisis, la produccion de aderezos de Taco

Pollo en San Pedro Sula.

3.3 TECNICAS E INSTRUMENTOS APLICADOS

En toda investigacion cuantitativa aplicamos las diagrama de variables figura 5, esa medicién
es efectiva cuando el instrumento de recoleccion de datos en realidad representa a las variables que
tenemos en mente (Hernandez Roberto et al., 2010, p. 200). Con el fin de poner en practica las
teorias que se encontraron, y de darle validez al estudio, enfocando los esfuerzos para solucionar
la problematica de la empresa, alcanzar los objetivos fijados y obtener datos fiables de primera
mano, se opté por la aplicacion de técnicas e instrumentos que enriquecen el trabajo y contribuyen
a identificar las respuestas, las cuales se obtuvieron analizando las técnicas e instrumentos

utilizados

3.3.1 INSTRUMENTOS

Los instrumentos utilizados deben cumplir con ciertas caracteristicas, como ser la fiabilidad,
para que los resultados sean lo mas congruentes posible y que garantice que cada vez que se aplique
los resultados sean consistentes, y una segunda caracteristica es la validez, que se refiere a que el

instrumento debe la variable que se pretende medir (Vara Horna, 2010).

3.3.1.1 EL CUESTIONARIO

Malhotra, Ortiz Salinas, & Benassini (2008) afirma: “El cuestionario es una técnica
estructurada para recoleccion de datos que consiste en una serie de preguntas, orales o escritas, que
responden los encuestados” (p. 299). El cuestionario se realizo con el propésito de obtener el
conocimiento sobre el proceso de llenado de aderezos en Taco Pollo en San Pedro Sula. El disefio
del cuestionario conlleva un proceso donde se debe especificar la informacion que se necesita
obtener sobre los procesos tecnicos y financieros, decidir la estructura y orden de las preguntas,
reproducir el cuestionario y su aplicacion. Se prepararon algunas preguntas previamente para llevar

un orden, y lograr cubrir todos los aspectos de interes para contestar las interrogantes y lograr los
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objetivos previamente fijados: asi como tener la opinién, comentarios y el punto de vista interno,

de esta forma recopilar informacion que no se encuentran en los estados financieros, ni en ningan

registro de la empresa:

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7
8)

9)

¢Cual es la estrategia de la empresa?

¢ Cual es volumen de ventas?

¢ Como describe la demanda de aderezo de Taco Pollo?
¢ Cuantas Restaurantes actualmente tienen?

¢Cual es su linea principal de productos?

¢, Coémo es su relacién con los proveedores?

¢DA&nde estan ubicados sus proveedores?

¢, Cual es el tiempo de transito de sus productos?

¢ Quién toma las decisiones de compra?

10) ¢ Tienen algin sistema de alerta de inventarios?

11) ¢ Con qué frecuencia generan pedidos?

12) ¢ Cuéantos pedidos al afio hacen?

13) ¢ Cuéntos dias de créditos les dan sus proveedores?

14) ;Cual es el volumen de los pedidos?

15) ¢ Cudl es el tiempo que tarda en despachar el proveedor?

16) ¢Cuél es el tiempo que tarda en desaduanar los productos?

17) ¢ Cuél es el tiempo que demoran los empleados en la elaboracidon de aderezos?

18) (Cuanto tiempo demora el ingreso de aderezos a los restaurantes?

19) ¢ Cuéanto tiempo se demora el almacenamiento de aderezos?

20) ¢Llevan un registro de las ventas de aderezos?

50



3.3.2 TECNICAS

Las técnicas de investigacion tienen por objetivo contribuir con la recolecciéon de datos, para
el analisis posterior de esto son medios a través del cual se efectua el método. “Las técnicas
cualitativas se caracterizan por ser exploratorias, flexibles, abiertas que permiten la construccion
de categorias a partir de la recoleccion de la informacion o desde el comienzo en un interjuego
entre ambas” (Garcia & Giacobbe, 2009, p. 87). Dentro de las técnicas utilizadas en el presente
estudio, se tomo¢ la entrevista a expertos, dichas técnicas tienen la finalidad de obtener informacion

adecuada y acertada respecto al proceso de envasado de aderezo de Taco Pollo.

3.3.2.1 OBSERVACION NO ESTRUCTURADA O PARTICIPANTE

Con la aplicacion de esta técnica se logré detectar inconcistencias en el proceso de llenado
de aderezos, se observaron las incidencias de copitas con menor cantidad de aderezos. Durante el
proceso de almacenamiento, se tienen que colocar una encima de otra, aumentando la incidencia
de derrame e invirtiendo mas tiempo en el almacenamiento lo que contribuy 6 a obtener informacion

de primera mano en centro de distribucion de Taco Pollo.

3.3.2.2 ENTREVISTA

Con el propédsito de obtener mas informacion en el comportamiento y estudio técnico y
financiero se definié una serie de preguntas durante una entrevista a experto. De esta forma se
puede recopilar informacién del proceso automatizado de envasado de aderezos. En el caso del
presente estudio, se entrevisto asesor de ventas de la empresa Hermes Internacional, S.A. La
informacion obtenida a través del método de las entrevistas es de mucho valor, pues estas brindan
pautas, esclarecen dudas y sefialan posibles vias alternas de solucién a las preguntas de

investigacion y los objetivos propuestos de la misma.

3.3.2.3 ENTREVISTA NO ESTRUCTURADA

Entrevista, de forma no estructurada, con la finalidad que estos se expresaran libremente y

aportaran sus conocimientos sobre el tema, y orientaran al investigador sobre los posibles causales
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de la problematica, y como llegar a las posibles soluciones, es importante que el entrevistado se
sienta en confianza para poder expresar todo lo que desee. “Entrevista no estructurada: se asemeja
a una conversacion, es mas fluida, permite que el investigador profundice en algan tema y que
adecue sus preguntas a la persona entrevistada. Previamente no se formulan preguntas, sino un

listado de temas ejes” (Garcia & Giacobbe, 2009, p.96)

3.3.3 PROCEDIMIENTOS

Para la entrevista se cito al gerente de operaciones de Taco Pollo, el Jueves 07 de noviembre
de 2019 a las 4:00 pm, en la oficina ubicada Colonia Buenos Aires. Una vez sentados en la oficina
se empezo hablar sobre el estilo del negocio, los proveedores, y la situacion economica en general,
a manera de dialogo se fueron contestado las preguntas y ahondando cada vez en el rubro del
negocio y el proceso de producion de aderezos. Durantes la visita se pudo participar en la proeceso
de la elaboracion de llenado de aderezo hasta el almacenamiento . Los empleados participaron en
la dinamica aportando datos de interés sobre el llenado de aderezos y que ayudaron a la obtencion

de data importante para el estudio.

3.3.3.1 GUIA DE LA ENTREVISTA DIRIGIDA A PROFUNDIDAD

En este caso se aplica la guia de entrevista de manera estricta. EI evaluador hace las preguntas
una tras otra, sin dejar a la persona entrevistada la posibilidad de desarrollar otros puntos. EI mismo
evaluador no propone ni desarrolla preguntas que no estan previstas en el listado. Las respuestas a
cada pregunta son, en lineas generales, bastante breves. Este tipo de entrevista es (til cuando se
quieren realizar muchas entrevistas minimizando el riesgo de subjetividad por parte del

entrevistador. A continuacion, se enlistan las fases a seguir para realizar la entrevista:

1) Fase de arranque y de creacion de un clima de confianza:

1.1) Conocery respetar los usos y costumbres. 1.2) Prever los problemas de idioma. 1.3)

Presentar y explicar las razones de la entrevista. 1.4) Fijar las reglas del juego: la

duracidn prevista de la entrevista, la grabacion o no de las respuestas, el anonimato.
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2) Fase de ajuste entre el tema y las respuestas de las personas objetivo:

2.1) Adaptarse al estatus del interlocutor y tener en cuenta las especificidades de sus

respuestas.

2.2) Ser flexible, controlando la evolucion de la entrevista.

3) Fase de seguimiento de la guia de entrevista y de profundizacién:

3.1) Mostrar capacidad de reaccién (utilizando la contradiccion, la empatia,...) 3.2) Hacer

observaciones directas, incluyendo las que no estan previstas en la guia de entrevista.

4) Fase de conclusion y post-entrevista:

4.1) Guardar constancia de la informacion: volver a leer y transcribir rdpidamente las notas

tomadas durante la entrevista y anotar los elementos no verbalizados que han

caracterizado el proceso.

4.2) Preservar la confidencialidad.

4.3) Validacién, en caso necesario y por parte de la persona entrevistada, de los informes

de la entrevista.

3.4 FUENTES DE INFORMACION

Las fuentes de informacidn son todas aquellas que proporcionan datos histéricos y actuales
sobre los cuales se puede utilizar para hacer proyecciones lo cual son funcionales para la revision
de la literatura, estas pueden obtenerse mediante la consulta de bibliografia y otros materiale s que
sean utiles para los propositos del estudio, de donde se tiene que extraery recopilar la informacion
relevante y necesaria que atafie a nuestro problema de investigacion. Esta revision debe ser

selectiva, puesto que cada afio en diversas partes del mundo se publican miles de articulos en

53



revistas, periddicos, libros y otras clases de materiales en las areas del conocimiento (Hernandez

Roberto et al., 2010, p. 207).

Las fuentes de informacién pueden ser primarias o secundarias como se detallan a

continuacién:

3.4.1 FUENTES PRIMARIAS

Los datos primarios son aquellos que un investigador retne con el propdésito especifico de
abordar el problema que enfrenta, las fuentes primarias proporcionan datos de primera mano,
provenientes de estudios, pruebas, encuestas, entrevistas y expertos donde la informacion obtenida
no ha sido analizada. La recoleccion de datos primarios implica todas las etapas del proceso de
investigacion de mercados (Naresh Malhotra, 2008). Para el presente estudio, las fuentes primarias
utilizadas son las entrevistas a expertos, en el caso particular a duefios de restaurante y expertos

técnicos en San Pedro Sula.

3.4.2 FUENTES SECUNDARIAS

Los datos secundarios son aquellos que ya fueron reunidos para propositos diferentes al
problema en cuestién. Esos datos se pueden localizar con rapidez y a bajo costo. Los datos
secundarios son de facil acceso, relativamente baratos y de rapida obtenciéon. Algunos datos
secundarios, apoyan con la identificacion del problema de investigacién, definicidn del problema,
desarrollo del enfoque del tema, elaboracion del disefio de la investigacion y a responder ciertas
preguntas de investigacidn (Naresh Malhotra, 2008, p. 107). Las fuentes secundarias utilizadas en

la investigacién fueron:

1) Base de datos digitalizados: se recabo informacion del CRAI de UNITEC, tales como ser libros

electrénicos, informes, articulos y tesis.

2) Libros fisicos: entre los libros fisicos que se utilizaron para recabar la informacion fueron
Investigacion Camisén, Cruz & Gonzélez, Investigacion de Mercados de Malhotra y

Metodologia de la Investigacion de Hernadndez, Fernandez & Baptista.
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3) Recolectadas principalmente de paginas de internet, con propoésito de anéalisis estadisticos tanto
locales como internacionales, ademaés de ciertos articulos de revistas sobre administracion de

inventarios que dieron forma a la investigacion y contribuyeron a la resolucién de la pregunta.

3.5 LIMITANTES DEL ESTUDIO

Las limitantes del estudio son todos aquellos factores que pueden impedir la obtencidn
adecuada de la informacién para el marco teérico y metodologia. A continuacion, se presenta la

limitante presentada durante la elaboracion de este estudio de prefactibilidad:

1) Tiempo: los horarios laborales de cada integrante del equipo y un tiempo reducido para la

elaboracién de un amplio estudio de prefactibilidad.

55



CAPITULO IV. RESULTADOS Y ANALISIS

En los capitulos anteriores se expusieron los antecedentes del problema, planteamiento de
problema y lo que llevéd a realizar el presente estudio, se realiz6 el marco teérico y metodologia de
investigacion a utilizar y dentro de esta Ultima se definicion operacional de las variables técnico y
financiero. En mencion a todo lo anterior sirve de guia para realizar el presente capitulo, en donde
se detallan los resultados obtenidos de las diferentes técnicas e instrumentos aplicados; con el fin
de responder las preguntas de investigacion y asi comprobar la hipotesis planteada, mediante el

analisis técnico y financiero.

4.1 DESCRIPCION DEL PRODUCTO O SERVICIO

El proceso de automatizacion consiste en la implementacion de equipo de envasado
automatico con control eléctrico de Ultima generacién en acero inoxidable grado alimenticio para
salsa y aderezo. Se presenta dos modelos de equipos de envasado con caracteristicas diferenciadas

la cual se determinara segun la necesidad de envasado de aderezos del restaurante Taco Pollo.

Equipo Llenadora vertical — tipo sachet — modelo PK-35 LQ: Envasadora automética vertical
para sachet cuadrado 4 sellos, con varias configuraciones de dosificadores posibles, para manejar
diversos productos y velocidad, siempre adecuadas a las caracteristicas del producto y peso
correspondiente. En este caso pueden atender varios tipos de producciones, conforme necesidad
especifica de aderezo de Taco Pollo, se puede dividir la produccion en pistas de formacion de

Sachet, para atender plenamente las necesidades.

1) Equipo industrial de alta resistencia
2) Acero inoxidable grado alimenticio

3) Alta productividad y eficiencia
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4) Marca de control electrénico a elegir
5) Seguray facil de operar

6) Mantenimiento minimo

Equipada con: Dosificador de liquido volumétrico

8 Gramos

Figura 7. Pouch 4 sellos
Fuente: Elaboracién propia

El empaque de sachet cuenta con embalaje exportador estdndar fabricado en poliéster estos
materiales contribuyen a mantener los productos en perfecto estado de conservacién, este material
aporta la su cliente proteccion del producto para una perfecta conservacién, frente a agentes

externos como son la humedad, grasas, acidos, luz y olores externos.

Caracteristicas de modelo PK-35 LQ:

1) Producto para empacar: Salsa

2) Volumen/peso de dosificado: 8 gramos (pendiente informar viscosidad del producto)

3) Tipo de bolsa: Bolsa sachet de 4 costuras/soldaduras

4) Tamafio de bolsa: 65 mm ancho x 50 mm alto
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5) Material de empaque: Poliéster / Polietileno laminado

6) Velocidad de produccion: De 50 a 60 bolsas por minuto, sujeto a:

6.1) Flujo ininterrumpido de producto para a dosificar

6.2) Consistencia en el groso del material de empaque en +/- 5%

6.3) Suministro efectivo y constante de aire a presion para empacadora

6.4) Cumplimiento estricto del mantenimiento de la empacadora segin el manual de usuario

de PAKONA.

7) Precision en peso a dosificar: Desviacion estandar de 1.5%, sujeta a:

7.1) Flujo ininterrumpido del producto a dosificar con el fin de mantener un nivel constante

en tolva de dosificacién.

7.2) Cumplir con los intervalos de limpieza establecidos de piezas en contacto con producto

a dosificar.

7.3) Consistencia en viscosidad / peso especifico del producto a dosificar.

8) Material de construccion: Llenadora construida con chasis en acero (Mild-Steel) con
revestimiento en acero inoxidable. Todas las partes en contacto con el producto son de acero

inoxidable 316.

9) Sistema de sellado de bolsa: Calor constante en mordaza para empaque laminado

10) Sistema eléctrico: 220 voltios, Monofasico, 60 Hz, Corriente alterna AC. En caso de

fluctuaciones en el suministro eléctrico (voltaje o frecuencia) se recomienda instalar, por

separado, un estabilizador de voltaje.

11) Potencia: 2.5 KW
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12) Controles de la llenadora: Controlada a través de un display L.E.D.

Figura 8. Pakona PK - 35 LQ con dosificador volumétrico para liquidos
Fuente: (Pakona Engineers, 2019)

Llenadora Vertical PAKONA para empacar salsas incluye, sistema de dosificacion
volumétrico para liquidos, fotocelda para detectar registro (splot) de material en empaque, sistema

interno de lubricacién, controlador de temperatura tipo PID y sistema de corte de bolsas.

Modelo 3SL:

Equipo envasado de liquido 3SL: El modelo de equipo 3sl para envasado de liquidos, envasa
una sola linea de llenado. para este tipo de producto y presentacion se recomienda utilizar poliéster
polietileno. la velocidad de produccion es desde 25 sobres por minuto (dependiendo de las
caracteristicas del producto a envasar y comportamiento del material de empaque). Caracteristicas

de Modelo 3SL:

La maquinaria de envasado de aderezos para la empresa es el funcionamiento totalmente
automatizado, se puede lograr el envasado de productos de trabajo de linea de montaje, y mejorar
la eficiencia de produccién y reducir significativamente el costo del producto a continuacidn las

caracteristicas del modelo 3SL:

1) Tipo sobre: 3 sellos y capacidad por sobre: 8 grs
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2) Motor principal: 1 h.p. 220 3 fases
3) Voltaje: 220 volts 3f 60 hz (también disponible en voltaje 110)

4) Velocidad de produccién: desde 25 sobres por minuto (dependiendo de las caracteristicas del

producto a envasar y comportamiento del material de empaque)

La maquinaria de envasado de aderezos puede medir automaticamente, hacer bolsas, llenar,
sellar, cortar e imprimir codigos. Esta maquina se puede utilizar para empaquetar varios liquidos,
como zumo de fruta, agua, salsa de tomate, salsa de chile, crema, champd, salsa de soja de
mantequilla de mani, liquido de lavado de manos, detergente, etc. A continuacidén, se enumera

beneficios y ventajas de 3SL:

1) Foto control de deteccion automatica de linea para sobres centrados

2) largos regulables de sobre sin necesidad de accesorios

3) Aire comprimido: 6 bar

4) Funcionamiento mecanico neumatico (requiere de un compresor de aire de 5 h.p. para su

funcionamiento)

5) Todas las partes en contacto con el producto en grado 304

6) Manual de operacion impreso

7) Facilidad de operacion, ajuste y manejo

La maquina de envasado de liquido 3SL se utiliza para envasar productos como aderezos y
salsas. El cuerpo de la maquina y todas las partes en contacto con los alimentos, estan hechos en
acero inoxidable. Estd disefiada con un sistema de visualizacion de fallos, facil de operar y
mantener, a su vez tiene un sistema de control PLC/Computarizado, con un seguimiento

fotoeléctrico de alta confiabilidad.
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fiexible packaging

Figura 9. Equipo de envasado de Liquido 3SL.
Fuente: (Gustherpack, 2019)

Cabe mencionar que este modelo de envasado automatizados permite alcanzar altas
producciones, flexibilidad, precision en el dosificado, estanqueidad y garantia, y calidad final del

sobre confeccionado.

4.2 DEFINICION DEL MODELO DE NEGOCIO

Thompson et al. (2012) afirman que “el modelo de negocios es el esquema que la
administracién sigue para entregar un producto o servicio valioso a los clientes en una forma que
genere bastantes ingresos para cubrir los costos y dejar una utilidad atractiva”. el proceso de
automatizacion de produccion de envasado de aderezos requiere material de empaque
denominando bobinas que son tercerizado. El envasado al vacio tiene infinitas ventajas que suman
dos de los principios basicos del envasado al vacio: higiene y calidad. La oxidacién provocada por
el oxigeno es inexistente, y por tanto la putrefaccion de los alimentos es nula a su vez los tiempos
de conservacion de los alimentos son mucho mayores, lo que contribuye a que los microorganismos
no se desarrollan ante la ausencia de oxigeno. Puede ahorrar tiempo al cocinar en exceso y poder

conservarlo en perfectas condiciones para un posterior uso.

61



EL empaque ayuda a mantener mejor conservacién del producto ya que el proceso al vacio
ganara tiempo a la hora de realizar las compras del mes. EI envasado ayuda a manejar menos
riesgos de dafios ya que al vacio aisla el producto, no permitiendo que se entremezcle su olor y
sabor con otros que estén congelados a su alrededor, cosa en la congelacién normal si pasa perdida
de aroma y sabor de los alimentos al igual que no entran aromas en el envase, no salen tampoco,
por tanto los alimentos no pierden su aroma primigenio. Al no haber oxidacién ni deshidratacion,
se conserva perfectamente todo el sabor. Requerimiento de empaques: Bobinas: material para de

empaque poliéster / polietileno laminado.
Caracteristica de fabricacion de bolsa:

1) Medicidn, llenado, sellado, corte, entintado de fecha, formacion de espacios intermedios.
2) Altamente efectivo y sanitario.

3) Ser bajo el control de la longitud establecida o el trazado de color fotoeléctrico, la longitud de

la bolsa se establece y se corta.

A continuacion, se detalla el esquema del modelo de negocio:

Figura 10. Esquema de Grafico de Modelo de Negocios

Fuente: Elaboracién propia
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1)

2)

3)

4)

5)

Descripcidn paso a paso del proceso automatizado de envasado de aderezos

EL modelo de negocios consiste en el proceso de sistema de envasado de aderezos

especificando los parametros de uso detallando la operacion

Facil de operar: adopta la pantalla tactil y controlado, sistema operativo de interfaz persona-
maquina, visual y facil de operar a su vez facil para ajustar: realmente lograr completamente
automatizado. Simplemente se introduzca los parametros necesarios de la interfaz hombre-

maquina, parte de la maquina se puede ajustar a la parte de mando deseado.

Alto nivel de funcionamiento de la automatizacidn puede llegar a los requerimientos de vacio

autométicos completo, sin tripulacién. Tiene sistema de alarma de falla.

Perfeccione el sistema de prevencion, inteligente detecta si el empaque abierto. ElI material
conforme a las normas de higiene en méaquinas de procesamiento de alimentos, las piezas de
equipo cumplen con los requisitos de higiene para la elaboracion de alimentos y garantizar la

higiene de los alimentos y la seguridad.

El empaque, de alta calidad, mejoran la calidad del producto terminado.

Figura 11. Descripcion paso a paso del proceso automatizado de envasado de aderezos.
Fuente: (Goysa, 2019)
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En la figura 12, se descripcion de actual de llenado de aderezo

, PROCESO DE LLENADO
o= 4 DE ADEREZO

ADEREZO EN EL
RECIPIENTE DE LLENADO

Se toma el galén
de aderezo y se
vierte en el
recipiente.

Se acomodan las
copitas a llenar en
la mesa de trabajo

PROCESO DE LLENADO
DE ADEREZO

El colaborador Una vez llenada
llena copita por tapa cada una de
copita ellas, a mano.

PROCESO DE LLENADO
DE ADEREZO

EMPAQUETADO DE ALMACENADO DE
SALSAS PRODUCTO

El colaborador

coloca 50 copitas
en una bolsa plastica

T

El colaborador coloca las bolsas
plasticas dentro de la camara fria
y le coloca (al lote) la fecha

de vencimiento.

Figura 12. Actual de llenado de aderezo
Fuente: Elaboracién propia
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4.3 FACTORES CRITICOS DE RIESGO

En cualquier industria siempre pueden identificarse riesgos que impidan el cumplimiento al
100% del proyecto, por lo que al tener el panorama claro desde el marco tedrico permite realizar
analisis FODA y las 5 fuerzas de Porter, logrando asi, ir generando planes o estrategias de
mitigacion ante las posibles amenazas y debilidades que pueden existir en el proceso de envasado
de aderezos de Taco Pollo. Debido a la gran competencia a la que se esta enfrentando el restaurante,
ya no solamente compiten en productos y precios. Sino que también deben de competir en calidad.
No basta con solo tener calidad en el producto en este caso los alimentos que se encuentran dentro
del mend, sino también ser competitivos con precios y calidad. El restaurante ha identificado la
importancia de mantener a su cliente satisfecho, para asi poder crear lealtad en estos, no solo por

el producto y precio, sino que también, por esa diferencia en la calidad con la que se producen.

A continuacion, se presenta el analisis FODA del restaurante.

*Pexibilidad para adaptarse a nuevos productos y crecimiento del pais.
disminucion de la contaminacién y dafio
ambiental. *Ofertar al mercado un producto con mayor

calidad se asegura una mejora en la calidad del
trabajo del operador y en el desarrollo del
proceso, esta dependerd de la eficiencia del
*Aumento en la seguridad de las instalaciones y sistema implementado.

la proteccién a los trabajadores

*Racionalizacion y uso eficiente de la la materia
prima

*Se obtiene una reduccidon de costos, puesto que
se racionaliza el trabajo, se reduce el tiempo.

FODA

Debilidades:
*Capital inicial alto

*Decremento severo en la flexibilidad a agresiva de restaurantes con

*Incremento en la dependencia del -onstante en sus procesos.

mantenimiento y reparacion

\_ /

Figura 13. Analisis FODA de Taco Pollo
Fuente: Elaboracién propia
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Para poder competir en la industria alimenticia se ha hecho un analisis de esta, utilizando las

fuerzas de Porter.

Rivalidad de
los
competidores

Amenazas de
nuevos
entrantes

Poder de los
compradores

Productos
sustitutos

Poder de los
proveedores

Figura 14. Analisis de las fuerzas de Porter de Taco Pollo
Fuente: Elaboracién propia

En la figura 14, en donde se observa que la rivalidad de los competidores es alta ya que
existen varios restaurantes en la ciudad los cuales son del tipo familiar como lo es Taco Pollo.
También el poder de los compradores es alto, ya que ellos deciden practicamente si consumen 0
no en uno de los restaurantes de Taco Pollo y los productos sustitutos son altos ya que existen
varios productos que puedan sustituir el tipo de producto que vende el restaurante, y satisfacer de
igual manera a los clientes. Ya en el nivel medio encontramos las amenazas de nuevos entrantes,
se considera medio debido a que el restaurante estd dentro de un segmento y no hay muchos
productos ingeniosos que se puedan crear dentro de este segmento. También en este nivel se
encuentra el poder de los proveedores, debido a que Taco Pollo, compra en cantidades grandes,

requiere tercerizar productos.

4.4 ESTUDIO TECNICO

El sistema aséptico de envasado de alimentos es una préctica ya instalada en la industria
alimenticia, especialmente para el envasado de productos fluidos. Gracias al proceso aséptico los
alimentos adquieren la estabilidad necesaria para afrontar largos periodos de tiempo sin necesidad

de refrigeracion.
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La vida util de los productos se extiende considerablemente, abriendo oportunidades como
por ejemplo el comercio exterior, ya que el producto aséptico es apto para logisticas de distribucion
extensas. Los ahorros en términos de energia para la distribucion de los alimentos asépticos son
importantes, dado que no necesitan contar con refrigeracién durante el traslado y almacenamiento.
Las aplicaciones para envasado aséptico de los alimentos son numerosas. Dada la versatilidad que
propone el sistema en términos de conservacidn y almacenamiento, numerosos nichos de mercado

han adoptado los beneficios del sistema.

Uno de ellos es el de los procesadores de comidas preparadas quienes encuentran en el
envasado aséptico una solucion que les permite, entre otras cosas, la posibilidad de manejar un
inventario de productos con estacionalidad. Al extender la vida til del producto envasado, la
posibilidad de almacenar por periodos prolongados de tiempo los alimentos envasados en aséptico
les permite disponer ingredientes en contra-estacion para la elaboracion de sus platos. En el caso
de los productos derivados del tomate (puré de tomate, salsas, salsas con tomate se comprueba una
vida Gtil hasta 18 meses manteniendo intactas las cualidades de sabor y frescura original del

momento en que fueron envasados.

Figura 15. Aderezos
Fuente: Elaboracion propia
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Los empaques para aderezos tienen acabados muy atractivos, las estructuras dobles o triples

aportan alta barrera y son especialmente indicados en la conservacion con atmosfera protectora o

de larga duracion. El tipo de sellado de la bolsa puede elegir entre 3 o 4 sellos laterales o sello

central de acuerdo con las necesidades del cliente. Materiales de Envasado: El material de envasado

juega un rol importante en todo el proceso. Garantiza la integridad y seguridad del paquete que

debera luego afrontar el ciclo de distribucion. Algunas de sus caracteristicas son:

1) Films flexibles multicapa con diferentes niveles de permeabilidad de acuerdo a las necesidades

2)
3)
4)
5)
6)
7
8)

9)

del producto a envasar.

Estructuras coextruidas alta barrera y media barrera.
Material transparente o de colores

Es imprimible (con impresién atrapada).

Soldadura resistente.

Optima maquinabilidad.

Proteccion superior contra las perforaciones y la abrasion.
No contiene aluminio.

Presentacion en bobinas.

N -

Figura 16.Bobina de polyester
Fuente: (Impotusa, 2019)
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1)

2)

3)

4)

5)

6)

7

Funcion de la méaquina de embalaje

La seccion donde el contacto del material es de acero inoxidable ya que el cuerpo de la méaquina

es opcional para acero inoxidable completo o parcial

El inversor y el interruptor de encendido son todos importados con tecnologia avanzada.

Pantalla de visualizacion, operacion facil y simple.

El trazado de color fotoeléctrico de alta sensibilidad y la entrada digital de la posicién de corte

obtienen més precision.

La velocidad de empaquetado y la longitud de las bolsas pueden ajustarse en cierta medida sin

maés ajustes y el cambio de piezas.

Equipado con un dispositivo de copa enrollada que permite cambiar el volumen de empaque

en cualquier momento, reducir las pérdidas y mejorar la productividad.

El equipo de fabricacion de bolsas se puede cambiar de acuerdo con los requisitos especificos

de los clientes y productos.

Figura 17. Maquinas envasadoras automaticas de salsas
Fuente: (Alibaba, 2019)
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Figura 18.Embudo de 1 GL acero inoxidable.
Fuente: (Alibaba, 2019)

Maéquinas envasadoras automaticas de aderezos, permite alcanzar altas producciones de
sobres manteniendo intactas las ventajas que ofrecen respecto el equipo de envasado ofrece

flexibilidad, precision en el dosificado, estanqueidad y calidad final del sobre confeccionado.

Figura 19. Panel de control operacion simple disefio
Fuente: (Alibaba, 2019)

Panel de control operacidn simple disefio, amigable para el usuario. Sistema automatico de

lubricacidn autoportante, la maquina puede continuar mas de 24 Horas.
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Figura 20. Parte de sellado de bolsa vertical
Fuente: (Alibaba, 2019)

Parte de sellado de bolsa vertical en el aspecto técnico, las maquinas de envasado de salsa, el
envasado se realiza mediante un servomotor. Esto asegura la precision en el envasado. Todos los
componentes electronicos que se utilizan en las méaquinas de envasado de aderezos tiene capacidad
de vida til de diez afios, las piezas que entran en contacto con el producto estdn hechas de acero

inoxidable.

4.4.1 MACRO LOCALIZACION

La macro localizacion del restaurante Taco Pollo se refiere a la ubicacion de la zona macro
dentro del cual se localizara el centro de distribucion. Se definio el municipio de San Pedro Sula,

departamento de Cortes, Honduras, tomando en cuenta los siguientes factores:

1) Indicadores de Desarrollo: Se establece el centro de distribucién de Taco Pollo, donde se

elabora el proceso de envasado de aderezo.

2) Ubicacion: en la ciudad de San Pedro Sula, se encuentran las sucursales de restaurantes de Taco

Pollo facilitando tiempos de distribucion de productos.

3) El comercio de la zona: Hacen de la ciudad un inmenso centro de negocios, contribuyendo a la

facil distribucion de productos.
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Figura 21. Mapa de ubicacién centro de distribuciéon de Taco Pollo
Fuente: (GoogleMaps, 2019)
La figura 21, presenta la localizacion del centro de distribuciéon de Taco Pollo en San Pedro

Sula, donde se realiza el proceso de envasado de aderezos.

4.4.2 MICRO LOCALIZACION

La micro localizacién trata de identificar donde se ubicara y operara el proyecto dentro de la
zona macro. Para entender mejor los factores que pueden influir en la decision de la bisqueda es
necesario analizarlos y determinar cuales son los de mayor importancia para los inversionistas.
Para elegir la localizacion de implementar una maquina envasadora de aderezos, se identificaron

los siguientes factores, obtenidos de entrevista a expertos:

1) Seguridad de almacenamiento: La distribucion en las instalaciones deben permitir tener
condiciones de almacenamiento con espacios amplios por los productos. Asi podemos

almacenar articulos de corta y larga durabilidad.

2) Ubicacién: Se debe encontrar en un lugar iluminado y temperatura ambientes.
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3) Fécil Acceso: permitir tener accesos a la colocacion de insumos e ingresos del operario.

4) Infraestructura: Debe contar con elementos y servicios basicos que faciliten suministros
eléctricos como: la instalacion tener instalaciones eléctricas 220 voltios, Monofésico, 60 Hz,
Corriente alterna AC. En caso de fluctuaciones en el suministro eléctrico (voltaje o frecuencia)

se recomienda instalar, por separado, un estabilizador de voltaje.

Figura 22. Instalacion de la maquina envasadora
Fuente: (Alibaba, 2019)

La instalacién de la maquina envasadora se hara en el centro de distribucién que queda en la
ciudad de San Pedro Sula, y del mismo se distribuyen la produccion de aderezos a los 10
restaurantes de Taco Pollo. El espacio para utilizar es de 1.7 metros cuadrados, donde la operara 1

sola persona.
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Figura 23. Instalacion de equipo en centro de distribucién
Fuente: (Pakona Engineers, 2019)

El modelo de envasado automatizado permite alcanzar altas producciones, flexibilidad,

precisidn en el dosificado, estanqueidad y calidad final del proceso de envasado de aderezo.

4.5 ESTUDIO FINANCIERO

El estudio financiero lleva la relacién de ingresos y costos para poder determinar ganancia o
bien determinar si la operacidn es positiva e interesante para invertir en el proyecto. Se comienza
con el plan de inversidn que es el desembolso inicial que se requiere para poder realizar el proyecto
y bien evaluar si existe necesidad de financiar el mismo. Por lo que se plantea el plan de inversién

inicial:

4.5.1 PLAN DE INVERSION

La inversion inicial del proyecto involucra todos los costos Gnicos, fijos y variables que se

tienen para desarrollar ese proyecto, a la vez se presentan los costos fijos del proceso de envasado
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de aderezos de Taco Pollo y costos variables como mano de obra y otros gastos; generando el
panorama completo que se requiere en todo el proceso de implementacién de un equipo de

envasado de aderezo automatizado.

Tabla 10. Plan de Inversién.

Proyecto: Compra de Maquina de envasado

Plan de Inversion Inicial

Costo de la Maquina L  545,919.00
Flete y/o traslado interno L 5,000.00
Gastos de Instalaciéon (Mano de obra, materiales, etc..) L 15,000.00
Entrenamiento para el uso L 24,812.00
Estabilizador de voltaje L 5,000.00

Total, Inversion Inicial L 595,731.00

Fuente: Elaboracién propia

4.5.2 COSTOS DE CAPITAL

Se describe el costo del capital del inversionista, en la cual se figura la parte del capital
necesario para comenzar la operacion, donde se realizara el 100% de la inversidn de capital propio

segun estructura en tabla 11.

Tabla 11. Costo de Capital

Costo Capital Tasa de Oportunidad

Fondos Propios 100% 13.84%
Fuente: (Baca Urbina, 2013)

En la tabla 11. Se aplico la TMAR es la tasa minima aceptable de rendimiento (TMAR) es
un porcentaje que por lo regular determina la persona que va a invertir en un proyecto. Esta tasa se

usa como referencia para determinar si el proyecto le puede generar ganancias o no.
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La tasa se expresa de forma porcentual y se calcula con la siguiente formula:

TMAR =Tasa de inflacion + riesgo de la inversion

Tasa de inflacion: este dato se obtiene de los registros de tu pais, se expresa de manera

porcentual, y puedes consultarlo en internet para el afio en curso.

Riesgo a la inversion: representa un porcentaje de remuneracion que obtendra el inversor por
confiar su dinero en tu proyecto, se determina con base en datos del estudio de mercado y se expresa

de manera porcentual.

TMRA= 3.84% (Fuente BCH) + 10% Riesgo medio de inversién

TMRA= 13.84%

La inflacion fue tomada del cierre interanual del Banco Central de Honduras de la economia

nacional en el 2014. (BCH, 2019)

Toma en cuenta los siguientes casos:

1) Bajo riesgo. Si la demanda de tu producto o servicio es estable y NO existe competencia fuerte
de otros productores, el porcentaje de riesgo puede ir de 3 a 6%. Por ejemplo, un zapatero tiene

un riego bajo al no cambiar sus precios constantemente.

2) Riesgo medio. Son proyectos que tienen una demanda variable y competencia considerable, se
estima un porcentaje de 6 a 10%. Por ejemplo, una tienda de ropa, donde existe una gran

competencia en modelos y precios.

3) Riesgo alto. Son negocios en los que el precio del producto cambia mucho debido a la oferta 'y
la demanda, se considera un porcentaje superior a 10%. Por ejemplo, negocios con nuevas ideas

de emprendimiento, productos de moda, coleccionables.

76



4.5.3 PRESUPUESTO DE COSTOS Y GASTOS

Para la funcionabilidad y operacién de este proyecto se detalla la relacion costos beneficio

describiendo los costos por clasificacion.

Tabla 12. Costos de operacién automatizado anual

Proyecto: Compra de Maquina de envasado

Descripcion Mensual Anual

Energia eléctrica L 1,061.84 L 12,742.08
Mantenimiento L 5,000.00 L 60,000.00
Bobhina L 37,215.00 L 446,580.00
Mano de obra L 5,168.00 L 62,016.00
Depreciacion L 4,503.01 L 54,036.12
Materia prima L 59,126.98 L 709,523.76
Seguro L 2,500.00 L 30,000.00
Costos L 114,574.83 L 1,374,897.96

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 12, se establecen los costos del equipo de envasado de aderezos y demas utilidades

necesarias para trabajar, los costos variables como las manos de obra.

Tabla 13. Beneficio de operacion automatizado

Descripcion Mensual Anual
Material de empaque (Copitas) L 92,677.50 L 1,112,130.00
Mano de obra L 7,476.00 L 89,712.00
Desperdicio de aderezo L 2,475.00 L 29,700.00
Ahorro de Materia prima L 150,400.32 L 1,804,803.84

Costo Mensual
Fuente: Elaboracién propia

L 253,028.82 |L 3,036,345.84

En la tabla 13 se refleja el beneficio del equipo de envasado de aderezo reflejando un ahorro

anual de 3,036,345.84 millones resultando un beneficio estratégico.
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Se realizo un comparativo de los costos de la operacién manual actual de llenado de aderezo,

detallando los egresos por calificacién:

Tabla 14. Costo de la operaciéon manual

Descripcion Mensual Anual
Material de empaque (Copitas) L.129,892.50 |L.1,558,710.00
Mano de obra L. 12,644.00 L. 151,728.00
Materia Prima L.209,527.31 |L.2514,327.70
Desperdicio de aderezo L. 2,475.00 L. 29,700.00
Costos L. 354,538.81 |L.4,254,465.70

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 14 se establecen los costos del proceso de llenado manual describiendo los

materiales de empaque incluyendo la copita y su tapadera y demads utilidades necesarias para

trabajar, los costos como las manos de obra y la merma.

Tabla 15. Comparacion de copitas versus bolsitas

Diario Mensual Costo Mensual Costo Anual
Copitas L 7,500 L 225,000 L129,892.50 L 1,558,710.00
Bolsitas L 7,500 L 225,000 L 37,215.00 L 446,580.00

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 15 se detallan los precios de copitas vrs las bolsitas obteniendo una diferencia de

L 92,677.50 resultando positivo la implementacién del equipo de envasado.

Tabla 16. Escenario 2

Consideracién de demanda en el incremento en el consumo de aderezo

Costo de empaque individual FEEEED e (.Zosto empaque Costo Diario Costo
aumento incrementado Mensual
L0.17 100% L0.33 L2,479.50 L74,385.00

Costo del proc

eso actual manual

Costo de empaque individual

Costo Diario

Costo Mensual

L0.5733

L4,299.75

L128,992.50

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 17. Comparaciéon De Cantidad De Aderezo En Gamos Por Proceso.

7500 copitas

7500 bolsitas

Diferencia

Gramos de
aderezo

212,621.00

60,000.00

152,621.00
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‘ Costo de ‘

Gramos L6,984.24 ‘ L1,970.90‘ L5,013.34 ‘

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 17 se describe la cantidad de gamos que conlleva cada proceso resultando una
disminucion en el proceso automatizado, obteniendo una diferencia de 1,804,803.89 de ahorro
anual de aderezo.

4.5.4 TECNICAS DE VALUACION DE CAPITAL

Tabla 18. Valuacion de capital de maquina de envasado de aderezo escenario mensual.
§ §

0 1 2 3 4 1 8 9 10 1 1 13 1 1 16 1 1§
Concepto Enero Febrero  |Maro Abril Mayo Junio ulia Agosto Septiembre | Octubre Noviembre  |Diciembre  |Enero Fabrero Marza Abril Maya Junio
Inversidn Inleial -[595,73L.00
Beneficios 5300887 | 65,6806 | 2836407 | 29091248 | 30755811 | 35369183 | 322936.02 | 13908082 | 3560%696| ITAMEAL| 39053005 ASLAM036| AIDAST8|  A3L7ESAS| 45440341 47110358 | S0097476 | 57612670
Costos 10457483 | 11973070 | 12511858 | 13074851 | 136,63262 | 1278108 | 14920623 | 15592050 16293654 | 17026940 17793101 1RS93B11| 19430533 0304907 218627 22173460 | 231272 | 24213979
Flujos de efective 5957300 13845399 | 145,949.56 | 153,845.70| 162,16357 | 170,925.50 | 21091075 | 17372079 | 183,162.31 | 19310002 20356971 | 20459954 | 26547225 2785096 21971608 | 2421703 25538890 | 269,267.04 | 33398693
59573100 12062157 | 11261935 | 10427992 | 9655478 | 8939895 | 9690025 | TOI486| 6493470| 601354 | 5968834 |  GISGRS6|  S6037T2[ 10013750| 10160365 | 10L0GRTS| 10053250 | 9433604 | 12403086
585,73L00] -L474,109.43) -L361490.08) -L157.200.16 -L160,655.39] -L71,256.44 LI5644.81 L95759.67| L16069440) 122082954 L27651788| 130808645 L384124.17) |48626167) (58786531 LGRS 934.06|  L789,466.96] L883,802.59) L1 00783386

Fuente: Elaboracién propia

La valuacion del capital de maquina de en operaciones mensual, refleja en los flujos de
efectivo valores positivos en un periodo de 6 meses resultando efectivo para los siguientes meses
estipula la factibilidad del proyecto. Con estas referencias puntuales se pueden tomar decisiones

para decidir invertir o no en un proyecto. Por lo que se presentan en un cuadro resumen las técnicas

de presupuesto de capital para toma de decision del inversor.

Tabla 19. Técnicas de presupuesto de proyecto escenario mensual.

TIR 26%
VPN 384,124.17
PRI 6

Fuente: Elaboracién propia

Los resultados reflejan que es factible realizar el proyecto, con una tasa de retorno 26%, se
hizo uso de herramientas de analisis financiero, el valor presente neto, el cual reveld que al efectuar

la inversion genera aumentos en la ampliacion de oferta académica en la escuela, lo que generara

ganancia en promedio anual de 6 meses.
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Tabla 20. Valuacion de capital de maquina de envasado de aderezo escenario anual.

0 i 2
Concepto ANO ANO
Imversidn Inicial -1595,731.00
Beneficios 3,036,345.84 | 3,188,163.13
Costos 1,374,8597.96 | 1,436,768.37
Flujos de efectivo -L595,731.00 1,661,447.88 | 1,751,394.76
-L595,731.00 1,459,458.78 | 1,351,432.23
L595,731.00 LBG3, 727 78| L2,215,160.02

Fuente: Elaboracién propia

La valuacion del capital de maquina de en operaciones anual, refleja en los flujos de efectivo
valores positivos en un periodo de 2 afios resultando efectivo para los siguientes afios, se estipula
la factibilidad del proyecto. Con estas referencias puntuales se pueden tomar decisiones para
decidir invertir o no en un proyecto. Por lo que se presentan en un cuadro resumen las técnicas de

presupuesto de capital para toma de decision del inversor.

Tabla 21. Técnicas de presupuesto de proyecto escenario anual.

TIR 260%
VPN 2,215,160.02
PRI 1

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 21 concluyen en una TIR mayor a la tasa de costo de capital, aumentando los flujo

y valor presente mayor a cero.

4.6 COMPROBACION DE HIPOTESIS

Para la comprobacién de hipotesis se realiz6 un comparativo entre el costo promedio

ponderado y la tasa interna de retorno del proyecto, dandonos el resultado que la TIR es mayor a

CCPP (costo de capital promedio ponderado)

La hipétesis alternativa se acepta, dado que los estudios, técnico y financiero, concluyen en
una TIR mayor a la tasa de costo de capital, con un proceso estratégico que continlla aumentando

los flujo y valor presente mayor a cero
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CAPITULO V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Una vez realizados los estudios de las variables independientes del proyecto, siendo estudio
de técnico y financiero, se procede a concluir los resultados mas significativos de los mismos. Lo
importante de las conclusiones es comprobar el estudio de investigacion y tener claridad de la
rentabilidad del negocio para el inversor; las recomendaciones se hacen de igual manera, mostrando
alternativas del proyecto que puedan también enriquecer el proyecto de forma que deje mas seguro

al inversor los métodos se implementen para que sea rentable.

5.1 CONCLUSIONES

En relacion a los resultados presentados en el capitulo anterior referente a la compra de

equipo automatizado para envasado de aderezo en Taco Pollo para el 2019, se obtuvo lo siguiente:

La tasa interna de retorno del proceso de envasado de aderezos en el area de produccién en

la empresa de Taco Pollo de San Pedro Sula, en 2019 es mayor a la tasa de costo de capital.

1) Técnico: Se identificd que el proceso de envasado automatizado incrementa la produccion de
aderezos en menor tiempo, produciendo de 50 a 60 bolsas por minuto vrs el proceso manual
que produce 17 copitas por minuto. Se identifico disminucién de materia prima en el envasado
automatizado, conteniendo 8 gramos de aderezo vrs el envasado manual conteniendo 28.34

gramos, teniendo un ahorro total de 20.34 gramos.

2) Financiero: La hipotesis alternativa se acepta, dado que los estudios, técnico y financiero,
concluyen enuna TIR es mayor, con un proceso estratégico que continta aumentando los flujo

y valor presente mayor a cero.
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5.2 RECOMENDACIONES

Las sugerencias de esta investigacion para la implementacion de un equipo de envasado

automatico de aderezo:

1)

2)

En base a los resultados obtenidos del estudio técnico se determina un aumento en la
produccién de aderezos, favoreciendo a la empresa a tener mayor eficiencia en menor tiempo,
en el cual el recurso humano se requiere en un menor tiempo lo que puede ejercer otras
actividades de la empresa. En entrevistas con expertos mencionaron la reduccién de materia
prima aderezo lo que la implementacion de envasado automatico ejerce una funciéon mas exacta
de la cantidad de aderezos, reduciendo materia prima en el envasado automatizado, conteniendo
8 gramos de aderezo vrs. el envasado manual conteniendo 28.34 gramos de aderezo lo que

representa un ahorro anual de L 1,804.803.84

Segun los resultados obtenidos dentro del presente estudio de prefactibilidad se recomienda
invertir en la compra d un equipo de envasado de aderezo ya que la tasa de retorno es mayor
en un periodo de 1 afio lo que conlleva un proceso que va a continuar y los flujos van aumentar

es una decision estratégica y prospectiva.
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CAPITULO VI. APLICABILIDAD

Una vez establecida la prefactibilidad del proyecto a través de los resultados obtenidos en la
investigacion, conclusiones y recomendaciones acordadas, se desarrolla la aplicabilidad del
proyecto presentada como un plan de accion a seguir del estudio de prefactibilidad de inversidn en
la automatizacion del proceso de envasado de aderezos en Taco Pollo como un agregado que
consolide la puesta en marcha. A partir de esto, se expone una serie de detalles que son necesarios
para la implementacion de un equipo de envasado de aderezo tomando en cuenta posibles
situaciones en el presente capitulo. Cabe mencionar que este vendria a aumentar la produccion en

un menor tiempo y a su vez aumentando la calidad del producto.

6.1 TITULO DE LA PROPUESTA

Como nombre de la propuesta se indica el nombre de: "Prefactibilidad de inversion en la

automatizacion del proceso de envasado de aderezos en Taco Pollo".
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Tabla 22. Concordancia del plan de accién

automatizado
del envasado
de salsas en
Taco Pollo
desde el
punto de
vista técnico
y financiero?

de una maquina
de envasado de
salsasen la
empresa Taco
Pollo desde un
punto de vista
técnico y
financiero.

gramos de aderezo
vrs el envasado
manual
conteniendo 28.34
gramos de
aderezo.

empresa.

Evaluar la
factibilidad
financiera del
proceso
manual vrs el
proceso
automatizado

Financiero: La
hipotesis
alternativa se
acepta, dado que el
estudio financiero,
concluyen en una
TIR esigual, con
un proceso
estratégico que
continla
aumentando los
flujo y valor
presente mayor a
cero.

Segun los resultados
obtenidos dentro del
presente estudio de
prefactibilidad se
recomienda invertir en
la compra d un equipo
de envasado de
aderezo ya que la tasa
de retorno es mayor
en un periodo de 18
meses lo que conlleva
un proceso que va a
continuar y los flujos
van aumentar es una
decision estratégica y
prospectiva.

TITULO PREFACTIBILIDAD DE LA INVERSION EN LA AUTOMATIZACION DE LA
PRODUCCION EN EL PROCESO DE ENVASADO DE ADEREZOS EN TACO POLLO
jeti jeti . . Pl
Problema e L1 ,IYOS Conclusiones Recomendaciones apl 15
general especificos accion
Técnico: Se
identifico que el
proceso de
envasado
automatizado
incrementa la
produccion de En base a los .
aderezos en menor resultados obtenidos
tiempo del estudio técnico se
rodEciendo de 50 determina un aumento
260 bolsas por en la produccion de
Diagnosticar el | minuto vrs el aderezo's,
L. favoreciendo a la
proceso técnico | proceso manual
. empresa a tener mayor
manual vrs el produce 17 copitas LT
. eficiencia en menor
proceso por minuto. Se .
. : - tiempo, en el cual el
automatizado identifico h
¢Cuél es la disminucién de ”*C“TSO umano se
rentabilidad Evaluar la materia prima en r_eql'”ere én un menor
del proceso factibilidad de el envasado tiempo lo que puede
manual vrs el | la automatizado, ejercer otras
proceso implementacién conteniendo 8 actividades de la

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla 21 se presenta el titulo del estudio, objetivos, en conjunto con las conclusiones y

recomendaciones con la idea de que se consolide el proyecto para su puesta en marcha.

6.2 INTRODUCCION

Con el propésito de guiar el presente proyecto de prefactibilidad hacia la puesta en marcha,
se presenta un conjunto de situaciones ajustadas a un plan de accion, este debe ir ligado a los
objetivos, conclusiones y recomendaciones con el fin de tener éxito en la implementacion del
mismo. Asimismo, se establecen los pasos a seguir, un plan de ejecucién con tiempos y fechas.
Esto basado en el estudio técnico y financiero, realizado en el capitulo IV el que muestra resultados

positivos.

6.3 DESCRIPCION DEL PLAN DE ACCION

A continuacion, se describe el plan de accion propuesto a seguir para la implementacion de
la inversién en la automatizacién de la produccién en el proceso de envasado de aderezos en Taco

Pollo

1) Realizar orden de compra de equipo enviar una orden de compra formal a favor de PAKONA
ENGINEERS la forma de pago 40% del valor junto con orden de compra. 60% restante previo

al despacho. (O bien 100% a través de carta de crédito irrevocable a la vista).

2) Tiempo de despacho de 12 a 14 semanas luego de recibida la orden de compra y anticipo (o

apertura de carta de crédito irrevocable

3) Coordinacién de transporte via maritimo costo incluido en esta oferta.

4) Pruebas e inspeccion De darse, las pruebas de desempefio e inspeccion de la maquinaria se

realizaran en la planta de produccion de PAKONA.

5) Seguroy flete el seguro y flete del equipo debera ser coordinado con la persona que realiza el

flete, la descarga deber ser coordinado y cubierto por el cliente en origen.
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6) Descarga en destino al centro de distribucion de Taco Pollo en San Pedro Sula. La descarga

deber ser coordinado y cubierto por el cliente en origen.

7) Armado, instalacién y puesta en marcha: El técnico de PAKONA para realiza el armado,

instalacion y puesta en marcha.

8) Servicios periféricos proporcione al momento de la instalacion todos los servicios periféricos

para el funcionamiento de la maquina como: suministro eléctrico para el panel de control.

9) Compra de la materia prima bobinas tipo sashet 40 mm x 70 mm para el envasado de aderezo.

10) Entrenamiento de personal.

11) Inicio de operaciones. Una vez concluidos los procesos anteriores se procedera a iniciar al uso

del equipo de envasado de aderezo, el diecisiete de Julio del 2020

6.4 CRONOGRAMA DE EJECUCION

A continuacidn, se presenta un cronograma de actividades con el tiempo y el responsable de
cada actividad, para la puesta en marcha de la inversién en la automatizacidn de la produccién en
el proceso de envasado de aderezos en Taco Pollo. Se considera el inicio de las actividades de

puesta en marcha en el mes de Julio del 2020, que sera cuando inicie funciones.
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Tabla 23. Cronograma de actividades

Plan de accion de prefactibilidad de inversion en la automatizacion del proceso de envasado de aderezos en taco pollo
Objetivo  |Objetivos actividades / . Fecha
Fase ) o Jetv . Responsable(ndicadores Producto
estratégico lespecifico [estrategias Iiiehe Fin
Forma de pago del 40%
Realizar orden de del valor junto con orden
compra de de compra, 60% restante
. . Gerente de - . |Orden de
equipo/enviar una operaciones Previo al despacho. O b'encom ra 30-02-2020 (05/02/2020
orden de compra P 100% a través de carta de P
formal a favor de crédito irrevocable a la
Pakona engineers. \vista.
Las pruebas de
> ~ - -z
3 desempeno_e inspeccion |5 oo de
= Pakona de la maquinaria se . 05/02/2020 [07/02/2020
S o calidad
@ realizardn en la planta de
Z Pruebas e produccién de Pakona.
> inspeccion.
S Costo incluido en esta
5 oferta. Debera ser
= coordinado con la persona
2 Pakona que realiza el flete, la Seguro y flete 07/02/2020 [30-06-2020
§ . . |Seguro, embalaje y descarga deber ser
S Diagnosticajg g transporte via coordinado y cubierto por
§_ rlel ProCesO imaritimo. el cliente en origen.
8 tecnlcol Se recibira en el centro de
f n;anua vrs distribucion de taco pollo
< el proceso Pakona/
8 ; gerelen san pedro sula, la Descarga de
=2 automatizad nte de descarga deber ser maquina WEHUTATAY | BT
g 0y evaluar . . .
@ | Descarga de la operaciones [coordinado y cubierto por
fa ibilidad maquinaria el cliente en origen.
f?ﬁglncliler: Armado, El costo de un técnico de |Armadoy
instalacion y puestaMultiservici |Pakona para realizar el puesta en
£ < . .
2 = del prolceso en marcha de os OEGO jarmado, instalaciony marcha de la G Rrlebe ] SUltLEeel
§ 2 S manuat vrs maquina puesta en marcha. maquina
®| 23 Plproceso Servicios
> o i
£ é 5 gutomatlzad periféricos proporcione al
S g¥ momento de la instalacién
e & todos los servicios .
< < L, . Servicios
o 2 Instalacion todos | Pakona periféricos para el el 10/07/2020 {12/07/2020
@ S . . periféricos
P los servicios funcionamiento de la
s periféricos para el maquina como: suministro
El funcionamiento de eléctrico para el panel de
g la maquina. control.
b El personal debe quedar
3 Entrenamiento de |Pakona totalmente capacitado listo|Entrenamiento[13/07/2020 (16/07/2020
g personal. para operar la maquina.
2 Inicio de
o operaC|one§. Una Una vez concluidos los
= vez concluidos los .
2 ; procesos anteriores se
g' procesos anteriores Gerente de |procedera a iniciar al uso
= se procedera a . P . Operaciones (16/07/2020 [19/07/2020
= o operaciones |del equipo de envasado de
© iniciar al uso del
= ] aderezo, en el mes de
3 equipo de envasado bulio
= de aderezo, en el '
2 mes de Julio.
Fuente: Elaboracion propia
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La tabla 22, detalla las actividades a realizarse siguiendo los objetivos de la inversion en la
automatizacion de la produccién en el proceso de envasado de aderezos en Taco Pollo. En color

amarillo indica el mes donde se llevara a cabo la actividad siguiendo el orden establecido
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ANEXOS

ANEXO 1. COTIZACIONES

Estimado OMAR ORLANDO GARCIA,

Hemos recibido su solicitud de informacidn de un equipo para envasado
automatico. Estos son los datos basicos que nos dejd en nuestro formulario
de contacto:

« PRODUCTO A ENVASAR: SATSA Y ADEREZO

« TIPO SOBRE: 3 sellos

» CAPACIDAD POR SOBEE: 8 GES.

Para este proyecto , podemos recomendarle varios equipos. En principio, el
que mas creemos responde a las caracteristicas de su provecto seria un
equipo GTHE. Modelo 351 2 para envasado de liquidos. Este equipo envasa
una sola linea de llenado. Para este tipo de producto v presentacidn le
recomendamos el material poliester polietileno.

« VELOCIDAD DE PRODUCCION: desde 25 sobres por minuto
{dependiendo de las caracteristicas del producto a envasar v
comportamiento del material de empaque)

MOTOR PRINCIPAL: 1 HP 220 3 FASES

WVOLTAJE: 220 VOLTS 3F 60 HZ (TM—IB[EN DISPONIBELE EN
VOLTAIJE 110)

FOTOCONTROL DE DETECCION AUTOMATICA DE LINEA PARA
SOBRES CENTEADOS

LARGOS EREGULABLES DE SOBRE SIN NECESIDAD DE
ACCESORIOS

ATRE COMPRIMIDO: 6 BAR.

FUNCIONAMIENTO MECANICO NEUMATICO (requiere de un
compresor de aire de 3 H.P. para su funcionamiento)
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« TODAS LAS PARTES EN CONTACTO CON EL PRODUCTO EN
ACINOX GRADO 304

» INCLUYE MANUAL DE OPERACION IMPRESO|

« FACILIDAD DE OPERACION, AJUSTE Y MANEJO

El precio basico v orientativo de un equipo GTHR 3SL es de $13,500.00

USD. Dependiendo de los accesorios que requiera, este costo varara.

Le adjunto algunas imagenes de este equipo, asi como algunos links de video

para que pueda ver alguno de nuestros equipos en operacion.

LISTA REPRODUCCION EQUIPOS GTH ENVASANDO
LIQUIDOS:
https:/www.vontube.com/watch ?v=tspDAziSJEE &lisi=P1.43

gJSObCzADTEhGTTH4s TnoDIOVOBLAY

Somos una empresa seria con mas de 40 afios de experiencia en el
gsector. Le ofrecemos equipos de fabricacion nacional (no
importados v reefiquetados), de excelente fabricacion, gran
facilidad de manejo y operacion y gran resistencia y durabilidad a
un precio extraordinario. Esperamos que esta informacion basica
sea de su interés y considere la posibilidad de permitirnos apoyar
su proyecto productivo. Sabemos que la decision de compra de
equipo es una gran decision: por esta razon no dude preguntarnos
o hacernos llegar cualquier comentario al respecto. Aproveche
nuestras facilidades de pago o constltenos por opciones de
financiamiento.

Quedamos en espera de sus amables comentarios.
Saludos cordiales!

CARMEN PARDO
Gerenie Ops

s | GUSther

weedpp GTHR wnes QUSTHEFPACK comm
(M +5215510087833

GERENTE OPERACTONES GUS TECH SADE CV
TEL CONTACTO: +525353354705 LAV (9.00 A 14.00)
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PE/BOM/RAK/502241/2019
San Pedro Sula, 05 Noviembre de 2019

Propuesta PAKONA: Estimado Sr. Omar Garcia — TACO POLLO
Llenadora vertical — tipo sachet — modelo PK-35 LQ
Equipada con:

Dosificador de liquido volumétrico

F————

Pouch 4 sellos
A. Producto a empacar: Salsa picante
B. Volumen/peso de dosificado: 8 gramos (pendiente informar viscosidad del producto)
C. Tipo de bolsa: Bolsa sachet de 4 costuras/soldaduras
D. Tamano de bolsa: 65 mm ancho x 50 mm alto
E. Material de empaque: Poliéster / Polietileno laminado
F. Velocidad de produccion: De 50 a 60 bolsas por minuto, sujeto a:
i. Flujo ininterrumpido de producto para a dosificar
ii. Consistencia en el groso del material de empaque en +/- 5%
iii. Suministro efectivo y constante de aire a presion para empacadora
iv. Cumplimiento estricto del mantenimiento de la empacadora segun el
manual de usuario de PAKONA.
G. Precision en peso a dosificar: Desviacion estandar de 1.5%, sujeta a:
i Flujo ininterrumpido del producto a dosificar con el fin de mantener un nivel
constante en tolva de dosificacion
ii. Cumplir con los intervalos de limpieza establecidos de piezas en contacto
con producto a dosificar
iii. Consistencia en viscosidad / peso especifico del producto a dosificar
H. Material de construccion:

Llenadora construida con chasis en acero (Mild-Steel) con
revestimiento en acero inoxidable. Todas las partes en contacto con el
producto son de acero inoxidable 316.

l. Sistema de sellado de bolsa: Calor constante en mordaza para empaque laminado

REGD. / SALES OFFICE : 22-D, WADIA CHARITIES BUILDING, 1" FLOOR, S. A. BRELVI ROAD, FORT, MUMBAI - 400 023. INDIA
TEL.: +91-22-2285 4138 /2282 6751 /2204 8660 / 2281 4990 FAX: +91-22-2287 6171 Email: info@pakona.com www.pakona.com CIN: U29290MH1986PTC040834
FACTORY : 917/3, G.1.D.C., MAKARPURA INDUSTRIAL ESTATE, BARODA - 390 010 TEL: +91-265-2643889 / 2638225 FAX: +91-265-2638520 Email : factory@pakona.com
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J. Sistema eléctrico:
220 voltios, Monofasico, 60 Hz, Corriente alterna AC. En caso de
fluctuaciones en el suministro eléctrico (voltaje o frecuencia) se
recomienda instalar, por separado, un estabilizador de voltaje.
Potencia: 2.5 KW
L. Controles de la llenadora: Controlada a través de un display L.E.D.

Material para pruebas FAT:

i Al momento de realizar |la compra de la llenadora PAKONA, sera necesario
el envio de 2 bobinas del material de empaque a emplear junto con 100
kilos del producto a empacar. Este material debe ser enviado 4 semanas
previo al despacho de la llenadora para realizar las pruebas FAT en planta
de produccion de PAKONA.

ii. Dicho material debe ser enviado a la planta de produccion de PAKONA
bajo el termino DDP (delivered — duty/taxes paid) a la siguiente direccion:

PAKONA ENGINEERS (I) PVTLTD, 917/2 & 3, G.I.D.C. Makarapura Indl.
Estate, Baroda — 390 010, Gujarat (India)

Pakona PK — 35 LQ con dosificador volumétrico para liquidos

ltem Cantidad Codigo Desripcion Unitario Total

1

1 PK-35LQ Llenadora Vertical PAKONA para empacar salsas $ 22.000,00 $ 22.000,00
Incluye:

* Sistema de dosificacion volumétrico para Liquidos

* Fotocelda para detectar registro (splot) de material en empaque
* Sistema Intemo de Lubricacion

* Controlador de Temperatura tipo PID

* Sistema de Corte de Bolsas

Sub-Total $ 22.000,00
TOTAL $ 22.000,00

REGD. / SALES OFFICE : 22-D, WADIA CHARITIES BUILDING, 1" FLOOR, S. A. BRELVI ROAD, FORT, MUMBAI - 400 023. INDIA
TEL.: +91-22-2285 4138 /2282 6751 /2204 8660 / 2281 4990 FAX: +91-22-2287 6171 Email: info@pakona.com www.pakona.com CIN: U29290MH1986PTC040834
FACTORY : 917/3, G.1.D.C., MAKARPURA INDUSTRIAL ESTATE, BARODA - 390 010 TEL: +91-265-2643889 / 2638225 FAX: +91-265-2638520 Email : factory@pakona.com
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Condiciones de Negociacion

1. Orden de compra:
Se requiere recibir una orden de compra formal a favor de PAKONA ENGINEERS
(INDIA) PVT. LTD.
22-D, Wadia Charities Building, S.A. Brelvi Road, Fort, MUMBAI — 400 023 INDIA
Tel: + 91-22-2285-4138/ 2282-6751/ 2204-8660
Fax: + 91-22-2287-6171

2. Base del precio:
FOB MUMBAI

3. Embalaje y envio:
Embalaje para transporte via maritimo ya incluido en esta oferta.

4. Pruebas e inspeccion:
De darse, las pruebas de desempefio e inspeccion de la maquinaria se realizaran
en la planta de produccion de PAKONA en Vadodara. Todos los gastos para
traslados, hospedaje y alimentacion deben ser cubiertos por el cliente.

5. Seguro y flete:
El seguro y flete del equipo debera ser coordinado y cubierto por el cliente.

6. Descarga en destino:
La descarga deber ser coordinado y cubierto por el cliente en origen.

& Armado, instalacion y puesta en marcha:

El costo de un técnico de PAKONA para realizar el armado, instalacion y puesta en
marcha es de US$ 200/dia. Dicha tarifa aplica para los dias de trabajo como para
los dias de transito/viaje. Los gastos de traslados internacionales (boleto aéreo
hacia punto de instalacion), traslados locales, hospedaje y alimentacion del técnico
de PAKONA deben ser cubiertos por el cliente. Se requiere que el cliente suministre
personal de ayuda para el armado junto a equipo necesario para la instalacién
(montacargas, grias, herramientas entre otros).

8. Servicios periféricos:
Se requiere que el cliente proporcione al momento de la instalacion todos los
servicios periféricos para el funcionamiento de la maquina como: suministro
eléctrico para el panel de control y aire de planta entre otros.

9. Tiempo de despacho:
De 12 a 14 semanas luego de recibida la orden de compra y anticipo (o apertura de
carta de crédito irrevocable).

10. Forma de pago:
40% del valor junto con orden de compra. 60% restante previo al despacho. (O bien
100% a través de carta de crédito irrevocable a la vista)

11. Garantia:
Toda maquinaria producida por PAKONA cuenta con garantia contra desperfectos
de fabricacion o ejecucion de produccion imperfecta. El periodo de duracion de la
garantia es de 1 afio a partir de la fecha de despacho. Se excluyen de la garantia
el sistema eléctrico y neumatico. La garantia pierde vigencia si se realizan cambios
a la maquina sin previo aviso y autorizacion por parte de PAKONA.

12 Vigencia de oferta:
La presente oferta es valida por un periodo de 60 dias a partir de la fecha de emisién
y sujeta a confirmacion por parte de PAKONA luego del periodo en mencion.

REGD. / SALES OFFICE : 22-D, WADIA CHARITIES BUILDING, 1" FLOOR, S. A. BRELVI ROAD, FORT, MUMBAI - 400 023. INDIA
TEL.: +91-22-2285 4138 /2282 6751 /2204 8660 / 2281 4990 FAX: +91-22-2287 6171 Email: info@pakona.com www.pakona.com CIN: U29290MH1986PTC040834
FACTORY : 917/3, G.1.D.C., MAKARPURA INDUSTRIAL ESTATE, BARODA - 390 010 TEL: +91-265-2643889 / 2638225 FAX: +91-265-2638520 Email : factory@pakona.com
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