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1 Resumen Ejecutivo

La propuesta de este negocio es brindar Servicio de Corte de planchas metdlicas mediante
una mesa con un sistema CNC (Control Numérico Computarizado) que son comandados por
un sistema CAD-CAM y un equipo denominado plasma, para realizar cortes unitarios o en
serie, desde las formas mds sencillas hasta formas complejas. Ademads brindar servicio de
soldaduras especiales utilizando procesos modernos tales como METALIZACION, (Arc
Spray, Flame Spray).

Considerando lo analizado en el estudio de mercado, que el 81% de los clientes, requieren
mejores acabados en los cortes de planchas y la recuperacion por soldaduras de piezas que
no se consiguen facilmente en el mercado local, eligiendo como principal mercado las
Industrias Manufactureras, empresas Extractivistas y de Servicio, de la provincia del Azuay,

siendo su objetivo captar para ofrecer sus servicios aproximadamente a un 19% de la

participaciOn de este mercado que equivale a unas 13 empresas de la provincia del Azuay.

El Gobierno Nacional dentro de su programa de cambio de la matriz productiva, incentiva a
los emprendedores de varias ramas incluida la Metalmecanica, ademds el desarrollo de este
sector estd alineado con las politicas actuales del régimen, ya que, se han incrementado los
aranceles a las importaciones para controlar el déficit de la balanza comercial, esto trata de
alguna manera de incrementar el desarrollo tecnoldgico en el Ecuador y romper la

dependencia con la tecnologia del exterior.

El proyecto estard a cargo de los 2 accionistas Ramén Osorio y Wilman Herrera, la inversion
inicial del proyecto asciende a la cantidad de $143.910, con el aporte de los socios en
efectivo del 44% vy la diferencia de un 56% con un préstamo bancario con una tasa PYMES
de $11,83%, con lo cual se adquirirdn los activos fijos para desarrollar las operaciones de la
planta que representan un 88%, con un capital de trabajo del 7% y un 5% de inversiones
amortizables. El Estudio de Mercado proporciona el Mercado Meta con lo cual se proyectan
los ingresos para los tres segmentos considerados para la venta del servicio El primer afio los
ingresos ascienden a $295.731, que son conformados por ventas realizadas a empresas
Extractivistas, Manufactureras, y de Servicio en un 25%, 24% y 51% respectivamente con

crecimientos proyectados del 2% anual sobre ventas del afio anterior, y con un margen de
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utilidad bruta inicial de 61%. Los sueldos y salarios, se han proyectados con un incremento

del 5% y los gastos generales del taller en un 3% anual.

Se presenta una evaluacion positiva del proyecto utilizando una tasa de descuento del 18,1%
con base en el modelo CAPM, obteniendo como resultado de los flujos descontados un
VAN de $21.268, y una tasa interna de retorno (TIR) equivalente al 24% . Mediante el
modelo WACC se analiz6 el proyecto con inversién sin financiamiento con un VAN
$88.265 y una TIR de 42%, y con financiamiento dando como resultado un VAN de
$31.973 y una TIR de 9%.

Al analizar el proyecto se observa que Mascorte generard beneficios para los inversionistas
los cuales dan confiabilidad a las cifras presentadas en el Balance General y el Estado de

Resultados, los cuales han sido preparados segtn las leyes vigentes en el Ecuador.
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2 PRESENTACION DE LA EMPRESA Y SU PRODUCTO

2.1 Antecedentes

MASCORTE S.A., es la sociedad de 2 profesionales, el uno Ingeniero Mecanico y el otro
Ingeniero Industrial, cuya vision emprendedora, hace que se desarrolle la idea de negocio de

“Cortes y Soldaduras Especiales” para luego transformarla en una actividad empresarial.

Mascorte S.A. tiene como propdsito aprovechar de dos maneras el impulso que otorga el
Estado al desarrollo de la matriz productiva, primero otorgando créditos para la creacion de
nuevas empresas enfocadas en dreas técnicas (metalurgia, metalmecdnica, produccidn,
electronica, etc.) y segundo facilitando el conocimiento mediante apoyo de profesionales,

universidades y empresas que hayan desarrollado esas areas del conocimiento.

Este emprendimiento consiste primero en identificar la oportunidad de implementar un taller
especializado en cortes de planchas mediante un sistema CAD-CAM y soldaduras especiales
para mantenimiento; para luego dar todos los pasos necesarios para llegar desde dicha

identificacién hasta el comienzo de la actividad comercial de Mascorte S.A.

2.2 Naturaleza del Negocio

La empresa es una sociedad anénima ecuatoriana con domicilio en la ciudad de Cuenca y
sucursal en Guayaquil, y empezard su funcionamiento en Enero del afio 2016 en Cuenca y

en Junio del 2016 en Guayaquil.
Sus operaciones se enfocardn a dar los siguientes servicios:

* Corte con precision (0,2mm de error) de planchas metélicas hasta 15mm de

espesor, por unidad o en serie.
» Soldaduras especiales de mantenimiento

* Ensayos no destructivos para la determinacion de fisuras
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2.3 Cultura corporativa del Negocio
Mision

Somos una empresa metalmecdnica que produce calidad en corte y soldadura, incorporando
servicios complementarios, una constante investigacion de nuevas tecnologias y
proveedores, capacitaciéon constante de nuestro equipo de trabajo, proporcionando un
servicio integral en un solo lugar, para asi mantener la satisfaccion de nuestros clientes,

comprometidos con el medio ambiente en beneficio de nuestra comunidad.
Vision

Seremos una empresa que lidere el servicio de corte de planchas metdlicas y soldaduras

especiales, respetando el medio ambiente y la seguridad ocupacional.
Valores
Compromiso

Lo importante es la satisfaccion de nuestros clientes, por lo tanto nuestro compromiso es

ofrecer un servicio que cumpla y supere sus expectativas
Honestidad Transparencia

Compromiso empresarial para el estricto cumplimiento de la ley, desarrollo de politicas de

adjudicacién y contratacion claras y justas con proveedores y personal.
Mejora Continua

Realizando cambios en procesos, equipos o capacitacion.

2.4 Descripcion General del Producto

1. CORTE CNC PLASMA: Servicio de Corte mediante una mesa de 1,50m x 3m y un
equipo denominado plasma que son comandados por un sistema CAD-CAM para
planchas de acero al carbdn, acero inoxidable y placas anti desgaste para realizar

cortes unitarios o en serie, desde las formas mds sencillas hasta formas complejas.
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2. SOLDADURAS DE MANTENIMIENTO: Servicio de Soldadura mediante los

siguientes procesos:
a. SMAW (Eléctrica)
b. GTAW (Tig)
c. FCAW (Alambre tubular)
d. GMAW (Mig)
e. METALIZACION
i. Arc Spray
ii. Flame Spray

3. DETECCION DE FISURAS: Servicio de comprobacién de fisuras y fracturas

mediante métodos no destructivos:
a. Tintas Penetrantes
b. Tintas Penetrantes fluorescentes
c. Particulas magnéticas
d. Particulas magnéticas fluorescentes
Necesidad a Satisfacer.-

Actualmente se entiende que muchos clientes prefieren enfocarse en sus actividades

esenciales y subcontratar el trabajo de mantenimiento, especialmente en periodos de
demanda maxima o durante paros de emergencia. En respuesta a las necesidades cambiantes
de los clientes se ofrece la creacidén de un taller de mantenimiento industrial enfocado en

corte de planchas metdlicas sin rebabas y con precision, y soldaduras especiales. A

continuacion, se presenta resultado de entrevistas a clientes, acerca de este tema:
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Grifico 2.1 Preferencias de Cortes.

™ SIN REBABAS
™ PRECISION CORTE
CON REBABAS

™ PRECIO

Fuente: Encuestas a sectores metalmecanicos de la ciudad de Cuenca
Agosto 2014
Elaboracién: Mascorte

Del 100% de los encuestados el 28% prefiere los cortes sin rebabas y un 52%
prefiere precision en el corte, es decir en estos 2 atributos hay 80% de preferencia

(necesidades a satisfacer) y que la maquina CNC-PLASMA lo posee.

Grafico 2.2 Dispuestos a Subcontratar

B Totalmente de acuerdo
B De acuerdo

Normal

Fuente: Encuestas a sectores metalmecanicos de la ciudad de Cuenca
Agosto 2014
Elaboracién: Mascorte

El 56,3% estd en “total acuerdo” y el 25% estd “de acuerdo” en subcontratar el
servicio de corte CNC-PLASMA, el 18,8% esta en desacuerdo. Por lo tanto el 81,3%

esta de acuerdo en subcontratar el servicio.
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Se tiene especial experiencia en las siguientes industrias: acero, cemento, mineria, vidrio,

pulpa y papel, moldes y matricera, construccion, acuicola.

Innovacion y Diferenciacion.-

Los servicios que proporcionard MASCORTE S.A., se diferencia porque los talleres
metalmecdnicos tradicionales estan esperando que el cliente les visite, teniendo costos fijos

altos, en cambio en este modelo de negocio se plantea:

* Propuesta de diferenciaciéon por asesoria en ingenieria acerca de soldaduras

especiales y metalizacion en las instalaciones del cliente.

* Realizar cortes unitarios o en serie, en planchas metédlicas desde 1 mm hasta 15
mm, utilizando un equipo de corte de plasma en una mesa con un sistema CNC
(Control Numérico Computarizado) todo esto disefiado (CAD) y comandado

(CAM) desde una computadora.
Propuesta de Valor.-

Actualmente los talleres metalmecédnicos basan su proceso sin ofrecer varios servicios, tales
como: corte, soldaduras y rellenos especiales que el cliente debe conseguir en otro lugar. La
propuesta de valor se basard en ofrecer servicio metalmecdnico especializado en un mismo

lugar.
Beneficios

Corte en serie.- El corte de planchas metdlicas utilizando un cnc plasma, tiene la ventaja de
que primero se dibuja utilizando un software de disefio (solidworks, autocad, inventor, etc) y
luego mediante un software de manufactura (solidcam, inventorcam, mastercam, sheetcam,
etc.) se genera un coédigo G que va a ser el que comanden los motores mediante un
controlador (mach3, fanuc, siemens, etc) de los diferentes ejes de la mdquina. Esto
proporciona la facilidad de que el disefio puede ser utilizado cuantas veces el cliente lo

requiera y todo de manera automatizada.

Corte de formas complejas.- Mediante el sistema CAD, se pueden disefiar las formas mds

variadas incluyendo curvas, agujeros, etc.
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Corte de diferentes materiales.- Se pueden cortar plancha A35, latén, aluminio, acero

inoxidable.

Servicio de Soldadura de mantenimiento.- Esto consiste en ofrecer al cliente un servicio
personalizado, que dependiendo del tipo de desgaste que presenta su proceso productivo o el
tipo de material de sus elementos mecdnicos, se le recomiende la mejor solucion para union,
relleno o blindaje la parte o pieza desgastada, todo esto utilizando soldaduras de

mantenimiento.

Servicio de ensayos no destructivos.- consiste en visualizar en la pieza o elemento
mecénico, mediante un proceso de tintas penetrantes o particulas magnéticas, una fisura que
ha salido a la superficie o que estd dentro de la misma. Esto con el fin de determinar los

limites de la reparacién mediante soldadura.
Costo

Precio de corte.- Es el precio que el cliente debe pagar por el servicio de corte en la mesa

cnc plasma, este corte viene dado por:

* Material.- éste definird el tipo de consumibles, presion de aire a utilizar.

* Espesor del material.- definird qué boquilla (amperios) y la velocidad de corte.

* Metros lineales a cortar.- definird el costo por metro lineal de corte, a mds metros

lineales menor costo por metro.

* Disefio.- Es cuando el cliente trae su disefio en archivo .dxf o si Mascorte S.A. tiene que

realizar el disefio, esto también definira el costo final.
Accesibilidad.- FEl cliente tiene dos maneras de recibir el servicio:

* Llamando al nimero telefénico de Mascorte S.A., determinando lugar y hora para la

visita del ingeniero especialista.

* Trasladandose a las instalaciones de Mascorte S.A.
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3 ESTUDIO DEL. MERCADO
3.1 Analisis del sector y de la compaiiia

La industria metalmecdnica se definirfa como una serie de actividades que utilizan como
materia prima los productos y derivados de la siderurgia (sector de la industria del metal que
se ocupa de extraer el hierro y trabajarlo), con el fin de fabricar conjuntos, partes y piezas

mediante procesos de transformacion, ensamblaje o reparacion.

Este sector abarca un abanico de actividades, que van desde la fundicion del hierro en altos
hornos, pasando por la transformacién y soldadura; este proyecto se enmarca en la

transformacion del hierro

La industria metalmecdnica se constituye como un peldafo importante dentro del desarrollo
de los paises, ya que no solo provee de productos y piezas a otras actividades productivas,

sino que también produce productos de consumo masivo para la sociedad en general.

3.1.1 Presentacion de la empresa y su producto

La idea principal de negocio de Mascorte S.A. es ofrecer un servicio integral de soldaduras
especiales de mantenimiento y un servicio de corte mediante CNC plasma, estableciéndose
como valor agregado el conocimiento y experiencia en soldaduras y el desarrollo de equipos

CNC desde su disefio, construccion y operacion para el caso de la mesa de corte.

Mascorte S.A. se establece con oficinas e instalaciones principales en la ciudad de Cuenca
desde el mes de Enero del 2016, proyectdndose a tener presencia con oficinas y talleres en la

ciudad de Guayaquil.

La esencia de este emprendimiento surge a partir de identificar una oportunidad en la ciudad
de Cuenca en el corte de planchas metdlicas y servicio de soldaduras especiales, esta
oportunidad es establecer una necesidad no satisfecha para la industria y sociedad en
general, la misma aparecié en la periferia de la industria en general, ya que el corte de
planchas es realizado de forma manual con equipo oxicorte o plasma (interviene el pulso del
operario), ademds de que en el medio de talleres metalmecénicos de la ciudad de Cuenca hay
muchos conocimientos empiricos. Es por estos motivos que surge la idea de desarrollar un
taller metalmecénico que ofrezca basicamente una calidad en corte CNC plasma y soldadura

aplicada.
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El desarrollo de este sector estd alineado con las politicas del actual gobierno, ya que, se han
incrementado los aranceles a las importaciones para controlar el déficit de la balanza
comercial, esto trata de alguna manera de incrementar el desarrollo tecnoldgico en el

Ecuador y romper la dependencia con la tecnologia del exterior.

Actualmente, con el desarrollo de la matriz productiva, se estin apoyando con créditos y
asesoria por parte de entidades estatales los emprendimientos relacionados con
metalmecénica, de esta forma se tendrian una ventaja competitiva con respecto a talleres

convencionales que siguen aplicando tecnologias anteriores.

3.1.2 Estructura y perspectivas del sector

El sector metalmecédnico se enmarca dentro de las necesidades de la industria tanto de
produccion como de consumidor final. El sector metalmecédnico tiene un peso importante
dentro del universo de manufactura en el Ecuador, para el final del 2014 tuvo una
participacién del 11,30%', ademds la industria metalmecdnica en el Ecuador representa

aproximadamente 1,5% del PIB.

Este crecimiento se ha logrado gracias a la inversion de las mismas empresas que conforman
otros sectores (por ejemplo la manufactura o la construcciéon) para disminuir las
importaciones y seguir operando la maquinaria que en un momento dado esté detenida por

falta de algun repuesto.

Segin la Comisién Econdémica para América Latina y el Caribe (CEPAL), para el afio 2012
pronosticé un crecimiento para la industria metalmecanica para la region del 3,7%, mientras
que en el afio 2011 alcanz6 el 4,3%. Esta reduccién se debe basicamente a la incertidumbre

y volatidad de los mercados internacionales”.

En relacién al Ecuador el andlisis comercial de este sector significa el andlisis del déficit
comercial que actualmente se presenta en el Ecuador y a las politicas que se han

implementado para restringir la importacion y desalentar la salida de divisas.

! Fausto Maldonado y Gabriela Proafio, abril 2014, Zoom al sector metalmecdnico, andlisis, Quito, Ekos
publicaciones, http://www.ekosnegocios.com/negocios/verArticuloContenido.aspx ?id Art=5588

. http://www.proecuador.gob.ec/wp-content/uploads/downloads/2012/07/PROEC-AS2012-
METALMECANICA.pdf
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Las exportaciones referentes al sector metalmecédnico representan menos del 7% de las
importaciones, este déficit basicamente se origina a la mayor demanda tanto en hogares,

empresas y gobierno.

A partir del 2014, la situacién comercial tendrd la misma tendencia de reducir el déficit,
iniciada en el 2013, los productos relacionados a este sector estan incluidos dentro de la
resolucion 011-2015 del comité de comercio exterior en la que se establece una sobretasa

arancelaria temporal, que va desde el 5 al 45% dependiendo de la partida.

La relacién comercial que mantiene Ecuador en este sector basicamente es con EEUU,
Colombia y Pert, en el caso de Colombia y Peru es el resultado de los acuerdos comerciales

en el marco de la comunidad andina,

Grifico 3.1 Evolucion de la Balanza Comercial del Sector metalmecanico.

Evolucion de la Balanza Comercial del sector metalmecianico (USD Millones)
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® - Exportaciones o= |mportaciones weow= Balanza Comercia

Fuente: Banco Central del Ecuador
Agosto 2014
Elaboracion: Mascorte

La produccion nacional en el sector metalmecédnico en el periodo 2007-2011, refleja una
reduccion, la cual a partir del 2012 comenzé a disminuir y a partir del 2015 atin més a raiz

de las salvaguardias.

Tabla 3.1 Produccién Ecuatoriana de Exportacion del Sector Metalmecanica
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Fuente: Banco Central del Ecuador, BCE
Marzo 2012
Elaboracion: Direccidn de Inteligencia Comercial e Inversiones, PRO ECUADOR

En lo que se refiere a las importaciones estas basicamente se concentran en EEUU, China y
Meéxico, con una participacion del 29%, 24% y 30% respectivamente, el resto de los paises
tienen una participacion menor al 20%. Las salvaguardias afectaran indistintamente del

origen de la importacion.

Grafico 3.2 Origen de las importacién para el sector metalmecdnico

W Estados Unidos
® China

México
= Brasil
B Colombia
© Alemania
Resto del mundo

Fuente: CORPEI-TRADEMAP
Noviembre 2009
Elaboraciéon: CORPEI - CICO

Analizando las exportaciones, los principales mercados de los productos del sector

metalmecédnico del Ecuador que han tenido una mayor participacion acumulada en el
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periodo 2008 a junio 2011 fueron Colombia, Vietnam, Perd, Venezuela, China y Corea de

Sur, que juntos suman mds del 60% de las exportaciones.

3.1.3 Estado del Sector

Actualmente en el Ecuador existen un nimero importante de empresas, las cuales tienen
como actividad la metalmecdnica, principalmente esta industria estdn ubicadas en las
provincias de Pichincha, Tungurahua, Guayas, Azuay y Loja, la cual se ha desarrollado con
éxito ofreciendo un abanico extenso de productos y servicios a industrias relacionadas con el

sector.

Estas industrias son publicas o privadas siendo las principales:

« ADELCA

ANDEC

« ENATIN S.A.

 ESACERO S.A.

+ IDEAL ALAMBREC

« NOVACERO

IPAC

Todas estd teniendo como producto terminado lo descrito en el cuadro adjunto:
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Empresas del Sector Metalmecanico Ecuatorianas

ACERIA DEL ECUADOR C.A (ADELCA)

Varillas pasa onstruadbn, dnpulos, pesfiles.

ACERIAS NACIONALES DEL ECUADOR
(ANDEC)

Varillas de hierro pam monstruaion, platings, dngulos, varillas Esas y
cuadeadas

ESTRUCTURAS DE ACERO S.A. (ESACERO)

Puentes Metilions, Puentes Modulares Metdlions, Puentes Tipo Bailey

CONDUIT DEL ECUADOR S.A.

Tubos de acero, e de bobinas de aacro, galvanizado en aliente, neplos.

ENATIN SA

Construatones [ndustdales, Metalm ecinicas

IDEAL ALAMBREC

Alambre de acero, mallas pam cormmientos, estructusas de invemaderos,
davos,

GRUPO ELECTROCABLES CA.

Conduaores Eléarnioos y slambre esmaltado

NOVACERO SA

Amiwm, Duratecho, Novalosa, Estilpaned, Imnova

INDUSTRIA ACERO DE LOS ANDES S.A,

Redpicntes de presion tipo salchicha y esferas, tanques separadores de
producidn, separadores de prueba, FWKO, treaters, heaters, skimmess,

INDUSTRIA PROCESADORA DE ACERO S.A

Tuberlss de seeeo, plandhas y Sejes, perfiles estruaurales de acero, platinas y
fngulos laminados, perfilesia estruaundl coadrada y reqangulas, sero

IPA
UEAE) inoxidable prepintado blan y planchas de galvalume.

AGA SA Materisles de corte y soldadura, pases industsiales

Fuente: Banco Central del Ecuador
Marzo 2012
Elaboracién: Direccién de Inteligencia Comercial e Inversiones, PRO ECUADOR

3.1.4. Tendencias econOmicas, sociales o culturales.

En la actualidad se ha incrementado la participacién de nuevos competidores en el sector
metalmecdnico, tanto de pequefas, medianas y grandes empresas. Se prevé que
MASCORTE S.A. ingrese al mercado de pequefias empresas. Con las salvaguardias
implementadas por el gobierno la produccién y consumo metalmecdnica nacional se ha

incrementado, por lo que también se prevé un buen nivel de crecimiento de MASCORTE.

En el dmbito social, se prevé desarrollar la incorporacién de nuevos profesionales en las
areas de disefo grafico, mecdnica, y albaiiileria dando alcance a jovenes profesionales de la

localidad.

Con la participacién del Ministerio de Industrias y Productividad, se busca implementar el
compromiso de las empresas para tener una produccién nacional con calidad y asi consolidar
una cultura de calidad en el pais. Este Ministerio promueve el cumplimiento de las

normativas técnicas para el aseguramiento de la conformidad, segin el mandato
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constitucional que sefiala que todas las ecuatorianas y ecuatorianos tienen derecho a obtener

bienes y servicios de calidad, y a exigir que se cumplan los mismos.

3.1.5. Analisis de la Industria

Modelo de las Cinco fuerzas de Porter

Nuevos
Competidores

i Rivalidad existente i
Poder Negociador ; Poder Negociador
entre
del Proveedor i del Cliente
competidores

Amenaza de

Productos
Sustitutos

3.1.5.1 Rivalidad existente entre competidores

Existe una rivalidad alta entre competidores ya que los talleres metalmecdnicos
convencionales utilizan otros métodos de corte en los cuales predomina el pulso del operario
y al tratarse de precision y cantidad de corte el resultado final no es el esperado, en la ciudad
de Cuenca existen actualmente 2 talleres metalmecénicos que utilizan mesa de corte CNC, y
4 talleres que ofrecen el servicio de corte laser (para espesores maximo de 0,3mm en
metales) los cuales estan acaparando la mayor parte de usuarios y por ultimo “Ingmatricom”
cuenta ya con una mesa de corte CNC mediante chorro de agua, lo que incrementa mds la

rivalidad en el mercado.

En el campo de las soldaduras la rivalidad es alta, porque los talleres de soldaduras en su

mayoria son empiricos.
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Competidores en la ciudad de Cuenca
Empresa-gerente Ofrece Precio
Ferresur Planchas, doblado, corte, | 1 USD el mm por cada
Sr. Manuel Cajas rolado metro
Sr. Juan Cuesta Trabajos en torno, suelda, | 1,25 USD el mm por
fresa y corte cada metro
Sr. Gerardo | Corte y comercializacion | 3,5 USD el mm por
Mogrovejo de armarios eléctricos cada metro
Sr. Cesar Chica Corte con chorro de agua | 10 USD el minuto de
trabajo

Fuente: Mascorte
Agosto 2015
Elaboracion: Mascorte

3.1.5.2 Poder de negociacion entre clientes y proveedores

El poder de negociacion de Mascorte tanto en el servicio de corte como en las soldaduras
especiales es alto, ya que el cliente sabe que paga por un servicio garantizado. En el caso
del servicio de corte Mascorte cuenta con personal que puede desde levantar planos de la
pieza a cortar hasta la ejecucion del corte. En el caso del servicio de soldaduras especiales
se establecen procedimientos de soldadura, tomando en cuenta diversos factores que

influyen en la reparacion.

3.1.5.2.1 Mercado Total

El mercado total en la zona de Cuenca-Azuay esta determinado por el nUmero de empresas

manufactureras y talleres metalmecdnicos que requieran el servicio de soldadura aplicada y

el servicio de corte en mesa CNC.

En la camara de industrias del Azuay, se encuentran registradas 60 empresas manufactureras

de las cuales se hizo una encuesta con un indice de error del 5% a 26 de las mismas, asi
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también se hicieron 5 encuestas de profundidad a personas involucradas con la toma de

decisiones respecto a la contratacidn de servicios de soldadura y de corte.

Las obras y montos que demanda el mercado esta en relaciOn con su actividad, por ejemplo

una industria extractivista demandara soldadura de union y desgaste en piezas relativamente

grandes, lo mismo pasa con el servicio de corte. En cambio, en una empresa dedicada a la

matriceria o produccidn en serie demandara soluciones mas pequefias asi mismo acorde a

su actividad, por ejemplo la recuperacion de filo de corte de una matriz de troquelado.

El precio del servicio de soldaduras aplicadas en la rama de mantenimiento es muy diverso,

siendo este inherente a: Tipo de soldadura aplicada, el proceso de soldadura a utilizar, los

insumos que se requieran para la aplicacion, el tamafio de la pieza a recuperar, entre los mas
importantes.

El precio del servicio de corte en mesa CNC esta relacionado al espesor y tipo de material a
cortar, por ejemplo en plancha A36 el estandar es cobrar un dOlar por milimetro a cortar;
pero si el material a cortar es por ejemplo una plancha tratada térmicamente o bimetalica el

precio puede subir hasta llegar a 5 ddélares por milimetro.

El disefio de corte se cobra por separado.

3.1.5.3 Amenaza de ingreso de nuevos productos o sustitutos
En el caso de sustitutos podriamos citar a la “soldadura para corte”, “oxicorte” y “plasma
con antorcha manual”, los cuales son las alternativas convencionales que utilizan en los

talleres metalmecdanicos y las empresas manufactureras.

Ademads los talleres dedicados a la matriceria son un sustituto importante, ya que ellos
pueden lograr mediante la fabricacién de matrices (punzén y matriz) el corte en serie y con

excelente calidad de piezas en serie.
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En el caso de las soldaduras especiales como productos sustitutos encontramos tecnologias
alternativas que funcionan bien en ciertas situaciones, como es el caso de los epdxicos
industriales. Ademads en los ultimos afios las mismas empresas proveedoras de soldaduras
especiales estdn ofreciendo el servicio de soldadura aplicada como es el caso de Sager

Ecuador.

3.1.5.4 Amenaza de nuevos competidores

En el caso de ingreso de nuevos competidores mencionamos el “corte por chorro de agua” y
el “corte por laser”, siendo en Cuenca el primero una amenaza alta ya que la calidad de corte
es superior a la del plasma e inclusive tiene mayor gama de productos a cortar como el

marmol, piedra, granito, vidrio, etc.

En el caso del servicio de soldaduras especiales Mascorte se enfrenta a profesionales en el
drea de materiales que obtuvieron su titulo hace ya algunos afios y sumado a la experiencia

ganara durante este tiempo, se presentan como amenaza importante.

3.1.5.5 Cadena de suministro de Mascorte S.A.

Tabla 3.3 Cadena Suministro Mascorte S.A.

Froveedores de
Maguinas
herramientas 7

Froweedores de
Hardwars

—_

FProvesedores de
Materisles de I —
ferretens L
— Telleres

Proveedores de . l"'-.__ | Metalmecanicos

Coldaduras / | MASCORTE - ;,ff
\ .| Industriss

Provesdores de *| Cementerss,
Flanchas — A Memeras
metslicas | | Construccion, efc.

g
&

Electricidad

Cirganismos de
regulacion, SR,
Bomberos,
MMumnicipio, etc.

N |

Fuente: Mascorte, Agosto 2015
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3.2 Analisis Foda

Fortalezas

MASCORTE

Oportunidades

Procesos de tecnologia de punta en cortes CNC

plasma

Mejora el desarrollo del sector

Costos bajos en el desarrollo de cortes

Aumento de capacitacion a personal

Contactos estratégicos y posibles alianzas entre

proveedores y la empresa

No concentracion de clientes potenciales

Uso de tecnologia avanzada para mejoramiento

del sector

Mercado en auge

Constante capacitacion al personal

Incremento de la demanda de cortes CNC

Pocos competidores en el mercado

Promoviendo la educacién en el sector

metaldrgico.

Mejoramiento de calidad en productos de cortes
CNC.

Crecimiento del Sector metalurgico

Debilidades

Amenazas

Conseguir lealtad por parte del cliente

Generacién de lealtad por parte del empleado

Economia en dificultades para préstamos a

micro empresarios

Mejoramiento de la capacidad del personal que

promuevan alza de salarios

Crédito a micro empresarios

Dependencia del uso de personal extranjero

para ejecucién de procesos

Poca cultura organizacional

Mejorar medio ambiente

Pocos proveedores de planchas metalicas

Escasez de personal capacitado

Incremento de competidores en el mercado

Fuente: Mascorte
Agosto 2015
Elaboracion: Mascorte
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Las estrategias para minimizar las debilidades y amenazas son:

MASCORTE

» Lograr un posicionamiento en la mente del consumidor, en el plan de marketing (Cap. 4)

se establecen una serie de actividades para lograr estos objetivo.

» Capacitacion constante al personal y clientes para generar lealtad de ellos.

* Reduccidn del impacto al ambiente adoptando esta tecnologia tanto en emisiones de gases

como en desperdicios.

* Inversiones a mediano plaza para ampliar la gama de servicios y de esta forma mitigar la

accion que pueda generar el ingreso de nuevos actores en el mercado.

» Realizar un mapeo de la ubicacién de los principales clientes y generar estrategias de

cobertura para una mejor atencion.

3.3 Analisis del Mercado

3.3.1 Problema de Decision Gerencial

¢, Se debe ofrecer el servicio de corte y disefio en planchas metélicas mediante CNC y

soldaduras Especiales?

Tabla 3.4 Problema de decisiéon Gerencial

Fas=o 1del proce=so de 11

Faso & del prioce=so de IR

Problema de
D cisicemn

Eerencial Mercados

Problema de
Inveskigacicn de

[m=al ) T Tl Tt Lok
[Ohjetivos
Eenerales])

Preguntas de Inwvestigacicn
(ODbhjetivos EspecifFicos]

Oererminar la

Se debe aofrecer =1
serwicio de corke y
di=efio en
plancha=s
metalicas
mediante TRIC

respech>s o la
conkratacicon del

Yy plasma.

Fercepcioness
po=sitiva o negativas
de lo=s clientes
resSpecho a este
Serwicic

JEnNn =u trabajo prefisrse ol serwicic
de corke limpis [Sin escoarial]=

SiTres que o= coshoso el Sereicic
de corke mediants CTRICT

ST onoce Ud sobre las wentajas del
L o |

Forencial
compeblencia en o=l
S cor

L= talleres metalmecanicos e
Sfrecen =l Seruicio de corks sn
general®

LlLa=s empresas distribuidora=s de
plancha= le ofrecen el serwicio de
caorke

&8 quien acuds para realizar coree=
= =Seriet

perseccion del cliente

serwvicio de disefio o
ciorkes de piezas en

planchas metalicas,
u=ando =gquipo TRk

Clue =egmenbs o
nicho de mercado ==
ofreceria el serwicio

sACuanto= tallere=s dedicado=s ala
publicidad nece=sitan =l corte de
plancha metalica®

ZCuUuantas mMineras nece=sitan Sorkar
plancha metalica para reemplazar
lo=s elementos sometido=s a
desgaske?

ACuantbo=s tallere=s de Fabricacion
de tubo=s de escape para carno=
utilizan =1 saerwvicio de corke?

ACuantas empres=as dedicada=s al
mowimiento de tierras mandan a
corkar =n plancha metalica?

Forma de promocicsn
del serwicio de coree
al clienks

ACUantas empresas tiensn
aplicacicones de coree similares
para mMo=sirar Caso=s de Sorke S
oL =F =T

AlCUuantas empres=sas dtilizan =1
internst para buscar prestadores
de =eruicio=s7

ST uantas empresas necesitan una
wizita personalizada®™
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Determinar la percepcion del cliente respecto a la contratacion del servicio de disefio o

cortes de piezas en planchas metdlicas, usando equipo CNC y plasma.

Tabla 3.5 Problema de Investigacion de Mercado

Modelo de matriz para desarrollo del paso 1, 2 y 3 de IM

Fazo1del proceso de I Fazo # del proceso de I Fazo 3 del proceso de M
Disefio Disefio
Problema de Problema de Componentes - - - . S .
Decisidn Investigacidn de [Objetivos Preguntas de Investigacion | Hipotesi | Diseno(s] de Ezploratorio: Concluyente
Gerencial Merg:adns Eenlerales] [Objetivos Especificos] = Investigacion | Procedimientof T2 g
cnica Procedimie
Fercepeianes iEnsu tra_:hap prgflere &l servicio Euplorataria, Entrevl;ta a enGUest
positiva o negativas de corte limpio [gin escaria)? Concluyente profundidad
4 . ACree que es costoso el serdicia Exrploratoria, Entrevista a
= los clientes ; ’ ENCUEsta
respecto a este de corte mediante CHC? Concluyents profundidad
zemicio AConoce Ud sobre las ventajas del Explorataria, Entrevista a enouesta
ChC? Concluyents profundidad
Loz talleres metalmecanicos le
ofrecen el servicio de corte en Concluyente ENCUEsta
. 7
Fatencial - gener.al. —
competencia en el ilas empresas distribuidoras de
J— planchas le ofrecen el servicio de Concluyente encuesta
corke?
iB quien acude para realizar cortes
Sk par: 5 Concluyents EnCUeSta
en serie!

Se debe ofrecer &l
servicio de corte y
dizefic en
planchaz
metalicas
mediante CHC

Dieterminar la
perseccidn del cliente
respecto ala
caontratacian del
zervicia de dizefic o
cortes de piezas en
planchas metalicas,
usando equipo CHC
y plazma.

Cue segmento o
nicha de mercado se
ofreceria el semicio

iCuantos talleres dedicados ala
publicidad necesitan el corte de
plancha metalica?

Datos
secundadarios/Entrevi
sta a profundidad

Exrploratorio -
cualitativa

ACuantas mineras necesitan cortar
plancha metalica para reemplazar
los elementos sometidos 2
desgaste?

Dlatos
secundadarios/Entrevi
sta a profundidad

Euploratorio

ACuantos talleres de Fabricacion
de tubos de escape para carros
utilizan el servicio de corte?

Datos
secundadarios/Entrevi
=ta a profundidad

Exploratorio

JCuantas empresas dedicadas al
movimiento de tierras mandan a
cortar en plancha metalica?

Datos
secundadarios/Entrevi
sta a profundidad

Exploratorio

Farma de promacidn
del servicio de corte
al cliente

JCuantas empresas tienen
aplicaciones de corte similares
para mostrar casos de corte one
exitozos?

Dlatos
secundadarios/Entrevi
sta a profundidad

Explorataria,
Concluyents

JiCuantas empresas utilizan el
internet para buscar prestadores
de servicios?

Entrevista a

Exploratorio profundidad

iCuantas empresas necesitan una

vizita personalizada?

Entrevizta a
profundidad

Exploratoria -
cualitativa

Fuente: Mascorte
Agosto 2015
Elaboracion: Mascorte

3.3.3 Diseo de la Investigacion de Mercado

Se va a realizar dos tipos de investigacion de mercado:

3.3.3.1 Entrevista a profundidad

Se ha entrevistado a un total de 5 personas:
Ing. Hugo Vallejos.- Gerente de planta de cementos HORMICRETO
Ing. Fabio Zhunio.- Gerente del Taller de mecanizacién TUGALT
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- Ing. Marco Barros.- Gerente Proyectos GRAIMAN
- Ing. Cristian Cajamarca.- Jefe de Abastecimientos GRAIMAN

- Ing. Fernando Heredia.- Super intendente de mantenimiento Cartopel

3.3.3.2 Datos Secundarios

- Se ha realizado la consulta a la cdmara de Artesanos del Azuay, estableciendo un nimero
determinado de talleres mecdnicos.

3.3.3.3 Encuesta

La encuesta se realiz0 a 26 personas directamente relacionadas con  empresas

manufactureras de la ciudad de Cuenca asi como a talleres metalmecénicos. Las encuestas se

realizé a empresas tales como: Graiman, Tugalt, Erco, Indurama, Guapan, Malca, Cartopel,

hormicreto; y se entrevistd a personal capacitado en el tema como: Ing. Hugo Vallejos,

Ing. Fernando Heredia, Ing. Marco Barros, Ing. Cristian Cajamarca, Ing. Fabio Zhunio.

ANEXO 1

3.3.3.4 Recoleccion de datos
Para nuestro estudio de mercado se realizaron encuestas de forma personal a Jefes de
Mantenimientos, Jefes de Talleres o responsables del drea metalmecénica, para la misma se

utilizé el formato del Anexo 1.

La encuesta fue creada con el objetivo de conocer la percepcion positiva o negativa de los
clientes respecto a este servicio, potenciales competencias en el sector, grado de aceptacion

de los futuros clientes hacia los servicios de corte de planchas.

3.3.3.5 Tamaiio de la muestra

Para este proyecto se ha tomado como muestra el sector norte de la ciudad de Cuenca donde

existen aproximadamente 30 negocios dedicados a la metalmecanica.

Utilizando la pagina http://www.raosoft.com/samplesize.html, se procedié a calcular el

tamafio de la muestra, para una poblacién de 20 con un margen de error del 10% y un 90%
de confianza, dando con tamafio de muestra 16. Para este caso si fue posible realizar las 16

encuestas.
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3.3.3.6 Resultados

7 (FAVOR DETRIBUIR 100 PUNTOS ENTRE LOS BIGUIENTES ATRIBUTOS. ASIGNANDO
MAYOR CANTIDAD DE PUNTOS A LOS QUE USTED CONSIDERE MAS IMPORTANTIES 81 EL
ATRIBUTO NO TIENE NINGUNA IMPORTANCIA PARA USTED PONGA CERO?

WSIN REBABAS
W PRECISION CORTE
“ CON REBABAS

WPRECIO

Fuente: Mascorte
Agosto 2015
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8 ;ESTARIA DISPUESTA A SUBCONTRATAR EL SERVICTO DE CORTE DE PLANCHAS
PORUNO QUE SEA DE PLASMA Y CON TECNOLOGIA CNC, QUE GARANTIZA

PRECISION Y SIN ESCORIAS?

Estadisticos

Dispuesto a cambio -

Subcontratacion
N Vilidos 16
Perdidos 0

Dispuesto a cambio - Subcontratacidn

Porcentaje | Porcentaje
Frecuencia |Porcentaje vilido acumulado
[Vilidos Totalmente de o 56,3 56,3 56,3
Acuerdo
De Acuerdo 4 25,0 25,0 1.3
Normal 3 18,8 18,8 100,0
Tatal 16 100,0 1000

Dipueste a cambio - Subcontratacion

Bice Arusrdo
Civiormai

B Tisinenie e kouedo

Una vez tabuladas las encuestas, su interpretacion esta basada en responder las hipétesis que

surgieron de los objetivos generales y especificos en la matriz de Investigacién de Mercado.

1.- (Percepciones positiva o negativas de los clientes respecto a este servicio?,

Para

responder esta hipdtesis se analizard las respuestas de las preguntas 7, 8, 9 y 10de la

encuesta.

ESPAE

Capitulo 4- 33

ESPOL



MASCORTE

9 ;ESTARIA DISPUESTA A SUBCONTRATAR EL SERVICIO DE CORTE DE
PLANCHAS POR UNO QUE SEA DE PLASMA Y CON TECNOLOGIA CNC, QUE
GARANTIZA PRECISION Y SIN ESCORIAS?

Estadisticos
Porgue No Subcontrataria
i Vilidos L6
Perdidos 0
Porgue No Subcontrataria
Porcentaje
Frecuencia Porcentaje Porcentaje valido acumulado
[Vilidos FALTA INFORMACION i 18,8 18,8 18,8
Esta interesado 3 18,8 18,8 375
Curiosidad B 50,0 50,0 87.5
Otro 2 12,5 12,5 100,0
Total 16 100,0 100,0

Porque Mo Subcontrataria

MFaLTa MFOFMACION
B Esta meeresado

Dl cuaidaa

| [==

Fuente: Mascorte
Agosto 2015
Elaboracién: Mascorte

Del 100% de los encuestados el 28% prefiere los cortes sin rebabas y un 52% prefiere
precision en el corte, es decir en estos 2 atributos hay 80% de preferencia y que la maquina

CNC-PLASMA lo posee.
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El 56,3% est4 en “total acuerdo” y el 25% estd “de acuerdo” en subcontratar el servicio de
corte CNC-PLASMA, el 18,8% esta en desacuerdo. Por lo tanto el 81,3% esta de acuerdo en

subcontratar el servicio.

6 1CON QUE EQUIPO LE CORTAN LA PLANCHA?

Estadisticos
Tipo de Equipos
n Vialidos 16
Perdidos 0
Tipo de Equipos
Porcentaje
Frecuencia Porcentaje Porcentaje vilido acumulado
[Validos Oxicorte 3 18,8 18,8 18,8
Plasma y oxicorte 12 75,0 75,0 9318
CNC Plasma 1 6,3 63 100,0
Total 16 100,0 100,0

Tipo de Equipos

W Cuicorte
W Fasma v onicone
O chC Pinsms

Fuente: Mascorte
Agosto 2015
Elaboracién: Mascorte
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Del 81,3% que esta de acuerdo en utilizar CNC-PLASMA, el 18.8% es por

curiosidad, 50% por interés, 12.5% otros (necesidad, costo beneficio). El 18,8% que

estd en desacuerdo por utilizar CNC-PLASMA, es por falta de informacion.

12, ;:DONDE REALIZA EL CORTE DE PLANCHAS
REGULARMENTE?

Estadisticos

Lugar donde realiza corte

IN WValidos 16
Perdidos ]
Lugar donde realiza corte
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia | Porcentaje vilido acumulado
[Validos Taller Mecdnico g 50,0 50,0 50,0
Empresas Distribuidoras 1 6,3 6.3 563
de Planchas
En su empresa T 43 8 43,8 100,0
Total 16 100,0 100,0

Lugar donde realiza corte

W Taher Mecires

.E'mlmi.ba.-mu o
=

D En su emgresa

Fuente: Mascorte
Agosto 2015
Elaboracién: Mascorte

2.- Potencial competencia en el sector?

La pregunta 6 y 12 de la encuesta serd utilizada para responder esta
hipdtesis.
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De los encuestados tnicamente el 6.3% utilizan actualmente CNC-PLASMA para el
corte de plancha, el 18,8 utiliza oxicorte y el 75% utiliza ambas (oxicorte y plasma).
Fuente: Mascorte

Agosto 2015

Elaboracién: Mascorte

13. ;A QUE SECTOR DE INDUSTRIA PERTENECE SU EMPRESA?

Estadisticos
Sector Industria
N WValidos 16
Perdidos 0
Sector Industria
Porcentaje
Frecuencia Porcentaje Porcentaje valido acumulado
Wilidos canteras, minas 5 313 i3 31,3
piczas de vehiculos (tubos 2 12,5 12,5 418
escape)
movimients de terra 5 31,2 i3 75,0
Indust Varias 4 250 250 100,0
Total 16 100,0 1000

El 43.8% realiza los cortes en su propia empresa, €l 50% en taller externo, y el 6.3% en
empresa distribuidora de planchas. Es decir los potenciales competidores son el 50% taller
externo y 6.3% empresas distribuidoras. Pero si se analiza la pregunta anterior se ve que de
todos los encuestados solo el 6.3% tiene equipo CNC-PLASMA.
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14. ;C‘.IIMU PREFIERE QUE LE DEN A CONOCER LAS CARACTERISTICAS

Estadisticos
Forma de promocidn
Vilidos 1
Perdidos 0
Forma de promocién
Porcentaje
Frecucncia Porcentaje Porcentaje vilido acumulado
Wialidos por internet 4 250 250 25,0
visitas personalizadas ] 20,0 50,0 75,0
casos de cortes CNC 4 250 250 100,00
Total 16 100,0 100,0

Forma de promocion

Mo Frsens
[
Dcwwm dr oo 7

3) (Que segmento o nicho de mercado se ofreceria el servicio?
Para el andlisis de este punto, se toma la pregunta 13 donde se observa, que el 31,3%
son canteras y minas, 12.5% piezas de vehiculos, 31.3% Movimiento de Tierra, 25%
industria varia.

4) Forma de promocion del servicio de corte al cliente?
En la pregunta 14 de la encuesta se da respuesta a esta hipétesis, donde el 25%

prefiere por internet, el 50% visitas personalizadas y el 25% casos exitoso de CNC.
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3.3.3.7 Conclusiones

La encuesta se realiz6 en la ciudad de Cuenca, con el objetivo de investigar y
determinar repuestas de las hipétesis planteadas en los objetivos generales vy
especificos, para la creacién de una empresa que de servicio de corte de planchas

metélicas con tecnologia CNC.

1. El resultado de la encuesta demuestra que las Percepciones de los clientes son
positivas respecto a este servicio, ya que con el andlisis de las preguntas 7,8 y 9, los
datos indican que hay un 80% de preferencia de cortes sin rebabas y precision en el
corte, que son las caracteristicas principales que brinda la maquina CNC-PLASMA.
Ademads hay un 81% de encuestados que estdn en “total acuerdo” y “de acuerdo” en
subcontratar el servicio de corte CNC-PLASMA.

2. La potencial competencia en el sector es baja ya que solamente, el 6.3% de los
encuestados tiene una miaquina CNC-PLASMA.

3. Con la encuesta en la pregunta 13, se observa que el mercado para brindar este
servicio es amplio ya que de las empresas encuestadas, 31,3% son canteras y minas,
12.5% piezas de vehiculos, 31.3% Movimiento de Tierra, 25% industria varia. Todas
empresas grandes.

4. Los clientes prefieren que la promocién de este servicio sea un 25% por internet, el
50% visitas personalizadas y el 25% casos exitoso de CNC.

Con lo indicado anteriormente se concluye que este servicio es factible para su

creacion.

4 PLAN DE MARKETING
4.1 Objetivos

4.1.1 Estrategias de crecimiento.-

Los objetivos planteados para generar crecimiento se sustentan en las siguientes estrategias:

1. Introduccién en el mercado de nuevos productos: El servicio de soldadura aplicada se
desarrollard atendiendo nuevas necesidades con respecto a partes y piezas que no se
hayan trabajado anteriormente en los talleres de soldaduras convencionales, sobre todo

en metalizacion y revestimientos protectores (Nanotecnologia).
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2. Penetracion en el mercado ecuatoriano: Se penetrard en el mercado ofreciendo servicios
de corte en mesa CNC, también la introduccion de productos terminados segin demanda

del mercado.

4.1.2 Objetivos del plan de Marketing.-
4.1.2.1 Objetivos Financieros:

1. Asegurar el margen de contribuciéon minimo requerido dentro de los
indicadores planteados en los presupuestos corporativos 50%. El margen
bruto histérico de los dltimos afios se ha mantenido alrededor del 46% para
empresas del sector.

2. Maximizar las ganancias netas a un 4% para los préximos 2 afios.

3. Recuperar en un maximo de 1 afio la inversion total del presente plan de

Marketing.

4.1.2.2 Objetivos de Marketing:

1. Incrementar en un 15% la participaciéon de mercado en hidroeléctricas, termo-
generadoras, petroleo, mineria, cemento, caucho, cerdmica plana e ingenios
azucareros en el primer afio.

2. Para alcanzar estos objetivos es primordial establecer una estrategia de penetracion

de mercado, siendo esta:

* Visitas personalizadas: consiste en que la fuerza de ventas de Mascorte visite de
forma personal a los clientes y conozca sus procesos productivos, con la finalidad
de poder establecer los tipos de desgastes a los que estin sometidos sus
mecanismos y sugerir alternativas de reparacion y mantenimiento, utilizando los

productos de Mascorte.

* Capacitaciones a industrias y a entidades educativas (relacionadas con la
mecénica) sobre los productos existentes, nuevos productos y equipos (soldadura,

metalizacidn, ensayos no destructivos etc) .

 Plan siembra: contrataciéon de nuevos profesionales que trabajan en el drea de
soldadura; siendo estos talleres industriales o profesionales independientes, que
sean socios estratégicos de Mascorte para desarrollar trabajos que éste realiza para

las industrias.
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4.2 Mercado Objetivo

4.2.1 Segmentacion de Mercado

Tabla 4.1 Segmentacion de mercado
Segmentacion de Mercado
Compradores - Mercado
Empresas Empresas Empresas de
extractivistas (Minas, | Manufactureras Servicios (Rotulistas,
Variable i
Petrdleo, Aridos, ' (Electrodomésticos, | Transporte, talleres
Agricultura, etc) P Plana. metalmecanicos,
etc.)
Caucho, etc.)
Precio | ALTO ALTO BAJO
Calidad | ALTO ALTO ‘ BAJO
Asesoria Técnica | ALTO ALTO ALTO
Cantidad | BAJO BAJO ‘ALTO

Fuente: Mascorte
Agosto 2015
Elaboracion: Mascorte

El Mercado meta u objetivo de Mascorte en el area de soldadura aplicada son en las
empresas extractivistas y manufactureras, ya que su produccién estd en relacién a la
correcta operacion y funcionamiento de su maquinaria, tomando esto en cuenta se puede
decir que la Calidad y la asesoria personalizada estdn por sobre el precio del producto.

Las empresas mineras, de cementos, ingenios azucareros, ceramica plana y de energia,
debido a la cantidad de desgaste que sufren sus componentes, deciden contratar los servicios

de Mascorte por calidad y no fijarse tanto en el precio.
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4.3 Estrategias y programas de Marketing

4.3.1 Estrategias de Producto

Mascorte pretende gozar de un posicionamiento en el mercado en cuanto a calidad de
servicios que ofrece tanto en soldadura como en corte. Ademas realizard reparaciones
especializadas tomando en consideracion criterios de mecanica y metalurgia, estos clientes
estan ubicados en distintas ramas de produccion: papelera, ceramica plana, fabricacion de

llantas, ingenios azucareros, industria de vidrio.

Caracteristicas y beneficios

La soldadura aplicada estard basada en dos pilares fundamentales, el conocimiento y
experiencia de su gerente general apoyado por soldadores calificados y segundo en la
utilizacion de los mejores productos en soldadura, basidndose en calidad, normas,
rendimiento. Estar actualizados en las distintas alternativas de soldaduras y revestimientos
protectores antidesgaste como son: Metalizacion, Nanosoldaduras, Placas Antidesgaste, etc.
tecnologias que no dispone la competencia en el Ecuador y con la cual podemos abastecer
distintas necesidades de los clientes

Lo que permite tener un factor diferenciador del resto de talleres que ofrecen el servicio de
soldadura aplicada.

En la soldadura de acero inoxidable utilizar aquélla que tiene como ventaja utilizar bajo
amperaje y de esta forma se evitas la corrosion intergranular en la composicién del grano
metaldrgico.

Para la solubilidad de aceros especiales, se utilizardn productos que se ubican dentro de la
zona ferritica por ende su soldabilidad aplica a materiales disimiles y que la ferrita delta sea
lo més baja posible para la perfecta liga entre los materiales antes mencionados.

En hierro fundido aplicar un producto unico en el mercado denominado eutectrode 2233,
que es el unico que ofrece 72000 PSI de resistencia a la traccion.

En cuanto a recubrimientos protectores utilizar carburos de titanio que soporta alto impacto
para mineras.

Tecnologia de metalizacion que realiza recubrimiento de relleno o protectores a una

temperatura no mayor a 250 °C, lo cual no deforma el grano de material base.

En cuanto se refiere al servicio de corte, si bien es cierto no seran los nicos, pero lo que los

diferencia son dos caracteristicas:
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1.- Ser fabricantes de mesas de corte.- lo cual permite ajustar los parametros para ser
competitivos en cuanto al costo por metro lineal de corte.

2.- Tener un equipo de dibujantes y disefiadores que comprendan el requerimiento del
cliente y lo plasme, primero en un dibujo (anteproyecto del corte) y luego en el corte mismo

de la plancha metalica.

Calidad

La soldadura se caracteriza por tener bajos amperajes de trabajo, dicha caracteristica se logra
teniendo un estricto control de calidad en la materia prima, la misma que es provista de
diferentes proveedores como por ejemplo: Sager, Castolin&Eutectic de Suiza
(revestimientos y nucleos), Praxair en alambres para metalizacion con arc-spray.

Una vez fabricada la soldadura es sometida a pruebas de ensayos destructivos, para
garantizar las resistencias y elongaciones ofrecidas al cliente. En la mayoria de los casos la

soldadura sobrepasa las normas internacionales establecidas.

Envase y Etiqueta

El envase de todos los productos MASCORTE tienen los colores gris y rojo, caracteristicos
de la marca. En el etiquetado de los productos, consta la siguiente informacién:

Marca: MASCORTE

Nombre del Producto o Reparacion

Material y espesor (en el caso del servicio de corte)

Fecha de fabricacién

Servicios relacionados
Como servicios relacionados MASCORTE oferta la realizacién de trabajos que demandan
un conocimiento y experiencia diferenciadora, que se da como consecuencia por la falta de
garantias y procedimientos que la reparacion requiere por parte de talleres metalmecdnicos;
es por esto que MASCORTE realiza trabajos como:

- Reconstruccion de masas en ingenios azucareros (procedimiento con robot)

- Blindaje de birolas de hornos en la industria cementera

- Reconstruccion de llantas y base de molino vertical (industria cementera)

- Reconstruccion de Brazos hidrdulicos

- Metalizacién de partes y piezas

- Etc.
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Material pop:

MASCORTE MASCORTE

Marca
El logo de Mascorte obedece a la intencion de reflejar aristas vivas (hexagono) la cual se

puede desarrollar en la mesa de corte CNC.

MASCORTE

Agosto 2014
Elaboracién: Mascorte

La marca MASCORTE pretende posicionarse en el mercado ecuatoriano principalmente por

ofrecer soluciones confiables a sus clientes.

Este reconocimiento de MASCORTE se consolidard con base en cuatro ejes principales:

1. Calidad.- Todos los productos tienen como base la calidad, el cliente conocerd que los
productos que utiliza MASCORTE son los mejores en soldadura.

2. Variedad.- MASCORTE contard con una amplia gama de productos, todos ellos

relacionados a la soldadura especial.
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3. Asistencia.- MASCORTE se caracterizard por dar asistencia inmediata IN-SITU a los
problemas de las diferentes industrias, para esto tendra técnicos especialistas en
soldaduras.

4. Disefio y precision.- En el servicio de corte se ofrecerd un disefio aprobado por el cliente
y luego en el corte de la plancha utilizar los pardmetros técnicos para que el mismo sea
limpio y preciso.

MASCORTE busca IDENTIFICARSE con el cliente como una soluciéon CONFIABLE a sus

problemas y sobre todo con una relacion COSTO-BENEFICIO que tenga como objetivo

GANAR-GANAR.

El listado de productos de Mascorte es:

1. Disefio en CAD, generar cOdigo G en CAM, y el corte.

2. Materiales a cortar:
e A36
e Aluminio
¢ Planchas bimetalicas

e Planchas tratadas térmicamente.

3. Disefo de elementos decorativos, tales como:

e Limparas colgantes
e Cuadros de pared
e Chimeneas
e Adornos, etc.
4. Servicio de soldadura aplicada. Materiales de aporte:
e Acero inoxidable
e Recargues duros
e Aluminio
e Cobre
e Goma

e Bronce
e Niquel

e Plata

e Hierro fundido
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e Aceros.
5. Servicios de soldadura aplicada. Procesos a utilizar.

e Soldadura eléctrica SMAW

Soldadura autdgena. Brazing y soldering

Proceso Tig GTAW

Proceso Mig

Alambres tubulares. FCAW

Metalizacidn

Desarrollo del Producto
MASCORTE estard en constante preparacion en tecnologia en soldaduras y equipos.

ARCO SPRAY

METALIZACION POR DIFUSION

ARCO DE PLASMA TRANSFERIDO PTA

NANO TECNOLOGIA APLICADO A SOLDADURAS ESPECIALES
Este desarrollo va acompafiado de asesorias constantes de ingenieros y especialistas
internacionales (proveedores) a las plantas manufactureras y talleres del Ecuador, otorgando
al cliente una imagen y acompafiamiento por parte de proveedores internacionales muy
significativo, ya que el cliente se siente asesorado en cuanto a los avances de soldaduras.
Para asegurar que el cliente obtenga los beneficios de nuevos productos, se desarrollan
aplicaciones y se registran en el programa APPLINK, dichas aplicaciones se realizan en
partes y piezas desgastadas, utilizando los nuevos productos y replicindolas en otras

empresas con similares desgastes.

Portafolio MASCORTE vs. Portafolio COMPETENCIA
La metalizacién utilizando cualquiera de sus métodos, es un segmento de mercado
importante para MASCORTE. Dentro de esta tecnologia se encuentran los siguientes
productos:

o Superjet (posee Mascorte)

o Castodyn 8000 (posee Mascorte)

o Arc Spray (existen dos competidores: TBA y SULZER METCO).
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0 Arco de plasma transferido (existen dos competidores: TBA vy
SULZER METCO).
El servicio de corte es realizado en mesas CNC plasma, disefiadas y fabricadas por

MASCORTE.

4.3.2 Estrategias de Canales de Distribucion

Distribucion y cobertura Propia
En cuanto a la longitud del canal se concluye que es directo, ya que desde las instalaciones
de MASCORTE se atendera directamente el requerimiento, despacho y distribucién de los
servicios o productos, luego de recibida la orden de compra por parte de la empresa, se
entrega el producto dentro del plazo acordado con el cliente.
Un punto muy importante a destacar es que en futuro se pretende atender a los clientes del
Ecuador mediante una franquicia, la cual se realizara de la siguiente manera:
MASCORTE QUITO: Atiende desde la provincia de Tungurahua hasta Carchi y desde
Esmeraldas hasta Pastaza, esta sucursal atiende entre otras a las siguientes industrias:

Petréleo

Papel

Manufactura
MASCORTE CUENCA: Atiende desde la provincia de Chimborazo hasta Loja y desde El
Oro hasta Morona Santiago, entre las principales industrias que atiende estén:

Mineria

Cemento

Ceramica Plana

Caucho
MASCORTE GUAYAQUIL: Atiende desde la provincia de Santa Elena hasta Bolivar y
desde el Guayas hasta Manabi. Entre las principales industrias estan:
Ingenios Azucareros

Vidrio

Cemento

Mineria

- Qué hace la competencia para llegar al consumidor?
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En un analisis desarrollado por MASCORTE preguntando mediante encuestas a sus clientes,

la manera que les atiende la competencia, supieron manifestar lo siguiente:

- Logistica desde el Taller, el cliente debe ir al taller.

- Falta de atencidn rdpida y oportuna en cuanto a asesoramiento por parte de un profesional.

- La forma de llegar al cliente por parte de la competencia es mediante una guerra de
precios, en la cual MASCORTE no compite ya que su prioridad es la calidad de sus

Servicios.

4.3.3 Estrategias de Precio

Antecedentes.-

PRODUCTOS:

Segtin el desarrollo del producto o servicio, los precios se establecen de acuerdo al
porcentaje de los materiales que los conforman, siendo algunos los que marcan el precio
como:

- Cantidad de Niquel

- Cantidad de Carburos de titanio o de cromo

- Aceros inoxidables

- Cantidad de Cobalto

Ademas se establece de acuerdo al procedimiento a seguir:

- Precalentamiento

- Mecanizado

- Tipo de Soldadura

- In Situ o en el Taller

- Metros lineales de corte

- Complejidad del corte

- Espesor del corte

SERVICIOS

La politica de precios se define por: Amortizacién de equipos, materiales proporcionados
por Mascorte, mano de obra, servicios basicos, lo cual determina un Subtotal, al que se le
suma una utilidad que estd por el orden del 50 al 70 % sobre el costo, esto se determina el

precio final.
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Para MASCORTE es notorio que la participacion de Mercado esta dado por un elemento
muy importante, el cual es el precio, pero no es su politica competir en este aspecto, sino

mads bien en la asesoria, y la calidad de sus productos.

1 Objetivo de Fijaciéon de Precio

Dentro de los objetivos esta el posicionarse en el Mercado ecuatoriano como proveedores de
productos de corte y servicios de soldaduras especiales y con una asesoria personalizada por
parte de los ingenieros de MASCORTE para de esta forma incrementar el volumen de
ventas, obteniendo niveles de rentabilidad segin lo planificado. Tomando también como
base de competicion la constante investigacion y desarrollo de nuevos productos, siendo esto

una Fortaleza para MASCORTE al momento de fijar sus precios.

2 Determinacion de la Demanda de los Consumidores
En cuanto a la demanda en el pais, se ha determinado los siguientes valores segin los 10

primeros lugares de ventas de acuerdo a familias de productos para el 2014:

ALAMBRE ARC SPRAY 5 431.987,35
PLACAS BIMETALI CAS S 193.336,93
ELECTRODOS ACEROS 5125.631,03
EQUIPOS 5 56.406,64
ELECTRODOS RECUBRIMIENTOS PROTECTORES 5 118.925,63
ALEACIONES EN POLVO 5 109.330,63
ELECTRODOS HIERRD FUNDI DO 5 88.120,94
ALAMBRE TUBULAR RECUBRIMIENTOS PROTECTOR | S 36.566,82
COMSUMIBLES ENSAYOS NO DESTRUCTIVOS 5 70.217,64
ELECTRODOS ACEROS INOXIDABLES 5 46.817,23

Tabla 4.2 Demanda de Sager

Fuente: Datos proporcionados por la empresa Sager Ecuador.
Agosto 2014
Elaboracién: Sager Ecuador.

La demanda estimada de consumo por familias (de soldaduras) para el 2014 es de
$1,277.340.84 para el 2014 y para el 2015 se estima tener un crecimiento de un 40% en los
primeros 10 items, llegando a un total de $ 1,788.277,18. El total estimado de todos los
items para finales del 2015 seria de $1,962.619,20.
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3. Estimacion Analisis de Costo

Los limites de los precios finales del producto estin dados con base en los costos fijos y
variables para la determinacién del precio minimo y como maximo estaria dado por el
mercado.

Precio

MASCORTE no tienen como politica de fijacion de precios ser los mds economicos del
mercado por la calidad que poseen sus servicios y productos, siendo sus costos totalmente
asequibles para el mercado.

Sus precios son fijados con base en los costos de fabricacién y un margen de contribucién,

tomando en cuenta el precio del mercado y la calidad de los insumos.

Valoracion del cliente del producto
MASCORTE gozard de una excelente aceptacion en el mercado de cortes en plancha
metélica y servicios de soldaduras aplicadas, siendo este un punto de diferenciacién con la

competencia.

4. Analisis de costos, precios y ofertas de la competencia

Los precios de los servicios y productos de MASCORTE en relacion al precio promedio del

mercado seran superiores en un 5%, como se menciond anteriormente, esto se debe a la

calidad de sus productos y servicios.
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Relacion Precios (productos similares)

Tabla 4.3 - Comparacion de precios.

MASCORTE

Talleres Cuesta

Mascorte Relacion
Producto Precio Producto Precio
Blindaje aletas | 197,4 usd x metro | Blindaje aletas | 188 usd x metro +5%
tornillo  sin  fin| lineal tornillo  sin  fin
(Procedimiento (Procedimiento
mediante Brazing) mediante Brazing)
Corte plancha cdp | 5,25 usd x metro | Corte plancha cdp | 5,00 usd x metro +5%
4601 6+3 linea 4601 6+3 lineal
Blindaje con 11,55 usd x kg | Blindaje con 11 usd x kg -5%

carburos de

titanio de

mandibulas de
trituracion

(aplicacién de

alambre tubular

aplicado

carburos de

titanio de

mandibulas de
trituracion

(aplicacion de

alambre tubular

aplicado

Fuente: Mascorte
Agosto 2015

Elaboracién: Mascorte

5. Método fijacion de precio

MASCORTE tomard en cuenta el promedio del precio de mercado para ajustar su precio, no
por debajo de €l sino por el contrario, siempre superior que la competencia. Ademads en

Soldaduras especiales, todos los talleres metalmecéanicos toman en consideracion la norma
internacional, MASCORTE busca y trabaja con productos que sobrepasen la norma.

4.3.4 Estrategias de Comunicacion

Para MASCORTE la estrategia de comunicacion se basa en los siguientes pilares:

- Venta Personal

ESPAE

Capitulo 4- 51

ESPOL



MASCORTE

Venta Masiva

Publicidad

Publicidad no pagada

Promocion de Ventas

Venta personal

Es la principal fuente de promocién de los productos y servicios de Mascorte, se basa en una
promocioén verbal entre el Ingeniero de Mascorte y el cliente, este tipo de venta puede
considerarse personalizada porque existird una retroalimentacion cliente-proveedor para
realizar los respectivos ajustes a las recomendaciones que se puedan hacerle al cliente. Este
tipo de Venta para Mascorte resulta costosa por el perfil del Ingeniero que atiende a los
clientes, es por esto que combina con otros tipos de venta.

Venta Masiva

Hace referencia a la promocién y comunicacién a empresas y talleres valiéndose de
herramientas que permitan su divulgacion.

Publicidad.- Mascorte utilizard dos fuentes de publicidad para llegar a sus clientes:

. Correos electronico.- Mediante el cual se envia informacion técnica y aplicaciones
exitosas de los productos.

. Publicidad fisica y digital.- Material impreso o formatos digitales en PDF que se
entrega al cliente para que revise y conozca cada uno de los servicios y productos.
Publicidad No Pagada.- Mascorte registrard todas las aplicaciones exitosas desarrolladas y
las transcribe en un formato para luego ser divulgado a otras empresas.

Este registro se denomina APPLINK.
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Wantajas
o
antarior
Producto Procesos:
kas externas
Industrias
alternabivas:
Internas
Clients:
Direccidn:
Aplcacsin Terolab | Aplcacidn local
Pérdida diaria por MW® de piezas ano:
parada:
Costo por pieza nueva: Wida dlil precadante
Cosio del proceso E+C: Wida dlil ectual
Ahaomo anual del cienta: FPY B
Fotos P& da fobz 3:
P& de foto 1: P& da fobo 4:
Fi& da foto 2: P& da foba 5:
Adjuntar las Imdgenes an archivo aparte.
Tabla 4.4 Formato Applink
Fuente: Mascorte
Agosto 2015
Elaboracién: Mascorte.
ESPAE Capitulo 4- 53 ESPOL



MASCORTE

MASCORTE tendra como estrategia cada afio posicionar en la mente de los clientes una
frase o parrafo, con el cual proyecta un mensaje claro y conciso, el mensaje para el 2016

sera:

“EN EL 2016 SEREMOS SU COLABORADOR...
SOMOS SU PARTNER EN PROTECCION, REPARACION, CORTE Y UNION...”

La promocion de Ventas.

Para MASCORTE la designacién de actividades promocionales que estimulen el interés, los
servicios de soldadura aplicada, el servicio de corte, esta dirigida a tres grupos de interés:
Cliente final.- Se establecen los siguientes rubros:

. Fabricacion de Folletos

. Eventos patrocinados.- Confeccion de uniformes para apoyo a equipos de

mantenimiento en jornadas deportivas internas de sus empresas

. Confeccidn de gorras de soldador

. Compra de pendrive con el logo de Mascorte para los supervisores y directores de
mantenimiento

. Muestras gratuitas del servicio de corte

Empleados.- Se establecen los siguientes rubros:

. Estudios relacionados con Mecdnica, Metalurgia o Administracion

. Bonos por Ventas y Aplicaciones exitosas

La campafia promocional para el 2016 es:

Se propone una campafa que dure un afio, basandose en los items descritos anteriormente en
la promocién de ventas, para lo cual vamos a desarrollar el siguiente desglose:

. Fabricacion de Folletos y catdlogos.- Se fabricardn 1000 folletos de 20 péginas, del
tamafio de la palma de la mano y full color, estos catdlogos tienen un precio unitario de
$3,50, danto un total de $3500,00 USD.

. También se fabricardn afiches para pared con cuadro de madera y vidrio, en este
afiche habrd un resumen de los servicios de soldadura aplicada y corte, y estard expuesto en
un lugar visible en los talleres de las empresas y en las oficinas de los mandos medios y
altos, cada afiche tiene un costo de $ 22,5 USD, siendo 50 unidades, en total: $1.125,00
USD.
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. Impresion de revistas de Soldaduras Especiales, 600 revistas al afio (50 por mes),

cada una con un costo de $4 USD, danto un total de: $2.400,00 USD

. Eventos patrocinados.- Cada empresa o taller grande podra solicitar el patrocinio con
uniformes que ascienden su costo a $80 USD por equipo (el equipo comprende: pantaloneta,
polines, camiseta) y para un total de 8 integrantes (equipo de futbol sala y dos suplentes). Se

estima que 15 clientes solicitaran este auspicio, dando un total de: $1.200,00 USD.

. Confeccién de gorras de soldador, cada una tiene un costo de $ 1,75 USD, se

confeccionardan 200 gorras, dando un total de: $350,00 USD.

. Compra de pendrive con el logo de Sager para los supervisores y directores de
mantenimiento, cada uno de 4 gb con un costo de $ 3 USD, se elaborardn 50 pendrive,
dando un total de: $150,00 USD.

Cronograma de actividades e inversiones

Para llevar a cabo las actividades planteadas en los capitulos anteriores se requieren al

menos $8.725,00. La ejecucion de las mismas tendra su efecto de manera mensual.

4.4 Implementacion y Control
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Para garantizar que el Plan de Marketing de resultados favorables, hay que realizar

revisiones periddicas de su avance, presupuestos y resultados

Revision periddica.- Mensualmente se realizardn las siguientes revisiones.

* Avance.- Que las fechas sugeridas para implementar las estrategias planteadas estén

dentro de los objetivos.

* Presupuestos.- verificar que los valores reales estén aceptables a lo indicado en el

presupuesto.

* Resultados.- se controlaran los siguientes resultados:

1. Resultados de Ventas.- Se monitoreard mensualmente quién es el vendedor més
o menos eficiente y el canal que mas ingresos representa, y los productos de
mayor y menor rotacion.

2. Resultado de las diferentes campafas.- Revision de la ejecucion de las
estrategias sugeridas en el plan y darles seguimiento, es decir, cumplir segin
calendarizacion y hacer una medicién del aumento de las ventas que se logran,
con base a nuevos clientes conquistados por las diferentes estrategias

establecidas que servirdn para conocer la eficiencia del plan de marketing.

 Acciones correctivas y planes de contingencia.- Cuando se detecte algin problema que
afecte a las estrategias y objetivos planteado se tomardn acciones correctivas, siguiendo el

esquema que a continuacion se indica:

Plantear el problema
Analizar la causa
Definir varias soluciones

Escoger la solucién mds idénea

A e

Implementar la solucién
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5  Analisis Técnico
5.1 Analisis del Producto
5.1.1 Bases cientificas y tecnolOgicas

5.1.1.2 Soldadura

“Soldadura es un procedimiento por el cual dos o mds piezas de metal se unen por aplicacion
de calor, presion, o una combinacién de ambos, con o sin aporte de otro metal, llamado
metal de aportacién, cuya temperatura de fusién es inferior a la de las piezas que han de

soldarse.

Soldar consiste en reunir las partes integrantes de una construccion asegurando la
continuidad de la materia entre ellas, entendiendo por continuidad no sélo la de caricter

geométrico sino la homogeneidad en todo tipo de propiedades.

También se puede considerar soldadura la aportaciéon mediante fusion de material sobre una
pieza para modificar las dimensiones iniciales de la misma, o para conseguir caracteristicas

superficiales diferentes a las de origen.

La normativa actual distingue entre soldadura y soldeo, de manera que no se pueden usar

indistintamente. Soldadura es el corddn fisico que une las piezas y soldeo el método que se

. : . - 3
ha empleado para conseguir realizar dicha unién o soldadura.”

5.1.1.3 Soldaduras Especiales o0 de Mantenimiento

Es aquella soldadura que dan como resultado la reparacién, unién, recargue y puesta en
marcha de partes y piezas de maquinaria para tener como fin un resultado igual o superior a

una parte o pieza nueva u original.
La soldadura de mantenimiento utiliza los siguientes pasos:
1. Determinar el material base

2. Determinar el procedimiento de soldadura (tipo de soldadura, equipos, recalentamiento,

etc.)

3Tomado de: http://soldaduraenlaindustria.wikispaces.com/La+soldadura
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3. EIl “factor humano” determina en gran parte el éxito de la reparacion, por ende, este
tiene que ser un personal capacitado y con experiencia, entre otras cualidades debe

tener:

1. Conocimientos de soldadura de mantenimiento, reconocer entre un hierro fundido y

acero fundido, etc.
2. Coordinacién motora y habilidad manual
3. Fuerza fisica para alzar pesos

4. Tener flexibilidad para doblar su cuerpo, agacharse, levantarse y trabajar en

posiciones incémodas.
5.1.1.4 Definicion Legal de la Soldadura
La norma INEN NTE 1 390 dice:
“OBJETO

Esta norma establece los requisitos que deben cumplir los electrodos de acero

revestidos para soldadura al arco protegido, de aceros al carbono y de baja aleacién.”™

En lo referente a normativa para soldaduras de mantenimiento no se ha encontrado algo
relacionado a aceros especiales o soldaduras de mantenimiento, composiciéon quimica o tipo

de empaquetado, quedando este aspecto libre de normalizacion en el Ecuador.
5.1.1.5 Termorociado o Metalizacién

Termorociado es un grupo de procesos en el cual un material de revestimiento metdlico o no
metélico finamente dividido es depositado en forma fundida o semi-fundida sobre un

substrato para formar un deposito termorociado

*INEN, norma NTE 1390, 1987
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Figura 5.1 Termorociado

Termorociado
(]

A8
*poros L} S e

*no fundidas e
* oxidadas

*naturaleza
laminar

Fuente: Castolin Eutectic
Agosto 2015
Elaboracién: Mascorte.

5.1.1.3 Mesa de Corte o pantégrafo CNC

5.1.1.3.1 PantOgrafo

“Este instrumento fue inventado por Christopher Scheiner, a principios del siglo XVII. Se

utiliza para reproducir dibujos de forma que el dibujo reproducido es semejante al original”5

5.1.1.3.2 Equipo CNC

“En una mdquina CNC, a diferencia de una madaquina convencional o manual, una
computadora controla la posicién y velocidad de los motores que accionan los ejes de la
maquina. Gracias a esto, puede hacer movimientos que no se pueden lograr manualmente

como circulos, lineas diagonales y figuras complejas tridimensionales.

Las mdquinas CNC son capaces de mover la herramienta al mismo tiempo en los tres ejes
para ejecutar trayectorias tridimensionales como las que se requieren para el maquinado de

complejos moldes y troqueles.

En una maquina CNC una computadora controla el movimiento de la mesa, el carro y el
husillo. Una vez programada la maquina, ésta ejecuta todas las operaciones por si sola, sin
necesidad de que el operador esté manejandola. Esto permite aprovechar mejor el tiempo del

. 6
personal para que sea mas productivo.”

> Tomado de: http://mww.ecured.cu/index.php/Pant%C3%B3grafo

® Tomado de: http://www.frvt.utn.edu.ar/cadcam-info.asp
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5.1.1.3.3 Definicion Legal del servicio de corte

El Instituto Ecuatoriano de Normalizacion INEN no registra alguna normalizacién para el
servicio o construccién de pantdgrafos CNC. Unicamente registran normativas para
seguridad industrial en la operaciéon de maquinaria y normas para construccién y operacion

de maquinara para procesar alimentos.

5.1.2 Etapas de investigacion y desarrollo

La idea de Mascorte S.A. nace de aplicar los conocimientos de Tribologia (La tribologia del
griego 1pifw tribo, "frotar o rozar" es la ciencia que estudia la friccion, el desgaste y la
lubricacidon que tienen lugar durante el contacto entre superficies sélidas en movimiento)’ de

sus integrantes aplicado al campo de la soldadura.

Ademds de aplicar los conocimientos en Ingenieria Mecanica e Industrial en la construccién

y servicio de corte de los integrantes de esta tesis.

Se ha evaluado las opciones para presentar la oferta de servicios al mercado, dando como

resultado lo siguiente:
Servicio de soldadura:

I. Soldadura SMAW

Il. Soldadura GMAW

lll. Soldadura GTAW

IV. Soldadura FCAW

V. Soldadura Gas Welding
Servicio de Corte

I. Corte en plancha de tool
Il. Corte en acero inoxidable

lll. Corte en placas antidesgaste

"Tomado de: https://es.wikipedia.org/wiki/Tribolog%C3%ADa
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IV. Corte en placas de aluminio

5.1.3 Proceso TecnolOgico

Mascorte presenta los siguientes diagramas de flujo para los servicios de soldadura y corte:

Figura 5.2 Diagrama de Flujo de Servicio de Corte

Aprobado
de Disefio

Recepcidn Orden Orden sin Departamen

de Trabajo o corte Disefio to de Disefio

Orden con

Disefio

Bodega

Transporte plancha Bodega (provisién

Pulido o

Corte o
soldadura

producto
terminado

Entrega al h

cliente

de planchas o
soldadura)

amesa de corte o

mecanizado
equipo de soldar

Fuente: Mascorte
Agosto 2015
Elaboracién: Mascorte

1.- Recepcion de orden de trabajo o corte

Es cuando el cliente ya sea del servicio de corte o soldadura llega y expone su necesidad,
luego de realizar una evaluacion del mismo se procede a aceptar el trabajo mediante la
cancelacion de un anticipo del valor acordado en el caso de no ser un cliente recurrente, en

el caso de ser un cliente que tenga crédito basta con la orden de trabajo.

2.- Orden sin disefio

En el caso que el cliente no disponga del disefio de la pieza a cortar o soldar, se procede a
realizar el disefio tomando en consideracidén todas las variantes a considerar como son:

material, unidn o revestimiento, metros lineales a cortar, tipo de bisel, etc.
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3.- Orden con disefio

Si el cliente tiene un disefio, éste pasa directamente a la validacion del disefio para el corte o

soldadura, en el caso que no pase la validacién pasa al departamento de disefio.
4.- Bodega

En esta etapa luego de tener un disefo validado para el proceso ya sea de corte o soldadura,
se procede a revisar si en bodega se tienen todos los consumibles y equipos necesarios para
la realizacion del mismo, éstos son: soldaduras, plancha del espesor deseado, boquillas para

corte, etc.
5.- Transporte de planchas o preparacién del equipo de soldar

Luego de constatar la existencia de los materiales, éstos pasan a la mesa de corte para ser
cortados, asi también los equipos para realizar la soldadura tienen que ser puestos a punto

(amperaje, presiones de aire, etc.
6.- Corte o Soldadura

Es el proceso como tal, en esta etapa se procede a realizar el corte o soldadura de la orden de
trabajo aprobada en el disefio. Esta etapa es la que mayor tiempo requiere, ya que por

ejemplo en el caso de la soldadura hay que aplicar el procedimiento aprobado en el disefo.
7.- Pulido o mecanizado

Luego de realizar el corte hay que quitar las rebabas que pudieran quedar o si es el proceso

de soldadura se mecaniza la superficie soldada.
8.- Pintura

En el caso que el cliente lo requiera se procederd a realizar un acabado mediante pintura por

soplete o electrostética.
9.- Bodega de producto terminado

En este paso las piezas son sometidas a un proceso de control de calidad (medidas,

espesores, etc. y son colocadas en un estante de producto terminado.
10.- Entrega al cliente

Al final se entrega el trabajo al cliente final dandole a conocer todas las especificaciones por

€l solicitadas en la orden de trabajo.
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5.1.4 Especificaciones técnicas del producto
Soldadura
Dentro de las especificaciones técnicas estdn:

Procedimiento.- Esta especificacion es la mds importante dentro de este proceso, ya que, de
plantear un buen procedimiento, se garantiza la durabilidad del trabajo realizado, este punto

tiene algunos criterios a tomar en cuenta:
A. Material base
B. Tipo de fisura o fractura
C. Tipo de desgaste

Tipo de material de aporte.- Estd en directa relaciéon con el material base, ya que al
determinar un material adecuado, se garantiza la “ligadura atémica”, es decir, que el material

de aporte no se desprenda.

Material base.- Es uno de los parametros mas importantes, ya que si por ejemplo es hierro

fundido, tiene un procedimiento de soldeo distinto a que si fuera acero fundido.

Tipo de fisura. Es importante determinar si es una fisura superficial o si la fisura es interna,
para esto se utilizan métodos de inspeccién, por ejemplo: particulas magnéticas o

radiografia.

Tipo de desgaste.- Si queremos que la reparaciéon tenga efecto en el tiempo, es necesario
determinar a que tipo de desgaste estd sometida la pieza: abrasion, impacto, erosion,

friccidn, cavilacidn, etc.
Corte
Dentro de las especificaciones técnicas estdn:

Material a cortar.- Es determinante para establecer pardmetros del CAM (Manufactura

asistida por computador) junto con el espesor a cortar.

Espesor a cortar.- Determina la velocidad y rapidez de un corte, asi también los pardmetros

(velocidad de corte y aceleracion).
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Tamafio del corte.- Es necesario conocer este dato ya que la mesa de corte que se plantea

para brindar este servicio acepta placas hasta de 1,30 metros x 2,80 metros.

5.1.5 Materias primas basicas
Soldadura

En este punto se deben enumerar los principales elementos que hacen posible el trabajo de

soldadura:
1. Material de aporte (electrodos, alambre, varillas, polvo, etc)

2. Acetileno

3. Oxigeno
4. Argén
Corte

1. Plancha a cortar
2. Boquillas
3. Electrodos

4. Tobera

5.1.6 Condiciones de operacion

Mascorte S.A., cuenta con todas las dreas especificas para una correcta operacion tanto para

el servicio de corte y de soldadura.
Soldadura

Mascorte S.A., cuenta con un patio abierto para realizar trabajos de soldadura que requieran
ventilacién asi como un hall cubierto para trabajos que sean sensibles a viento y que por su

naturaleza requieran un enfriamiento lento.

Ademads cuenta con dos mesas de trabajo metdlicas con entenallas de 5 pulgadas, para

trabajos manuales como por ejemplo roscado.
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Mascorte S.A., tiene un espacio destinado a bodega de materiales (planchas, soldadura, etc.)
y otro destinado a bodega de equipos e insumos (equipos de metalizacion, equipo de ensayos

no destructivos, etc.).

Una zona de corte en donde estard la mesa CNC y un espacio circundante para el libre

transito.
Los disenos se realizardn en una pequeiia oficina destinada al dibujante.

Equipamiento necesario para un trabajo de metal-mecdnica integro, como por ejemplo:
taladro de sobremesa, esmeril, amoladores, taladros de mano, brocas, machuelos, prensas

manuales, llaves de pico y corona, compresor, etc.).
Mascorte S.A., cuenta con una oficina principal en la parte delantera del galpdn.

El personal que trabaja en Mascorte S.A., tiene todas las facilidades de equipamiento en
seguridad industrial se refiere, cascos, guantes, mandil de soldador, mangas de soldador,

capucha de soldador, gafas, etc.

5.1.7 Desperdicios
Soldadura

Mascorte S.A., tiene como politica reducir al maximo los desperdicios de soldadura y gases,

aun asi, es necesario acotar que siempre existe un desperdicio, que dependiendo del método
de soldadura (SMAW, GTAW, GMAW, FCAW, GW, etc), el cual serd manejado de la

forma que menos impacto cause al medio ambiente.

Producto del trabajo de soldadura se produce un polvo metdlico, el cual es recogido y
depositado en depdsitos exclusivos para este fin, luego es entregado a la empresa publica de

aseo de la ciudad de Cuenca.
Corte

Los desperdicios en este proceso son mayores, pese a que Mascorte S.A., trabaja con un
software para la anidacion de piezas en la plancha y de esta forma minimizar al maximo el
desperdicio, siempre existe. Para reducir al maximo este desperdicio se ha visto la forma de
utilizarlo como chatarra para otros trabajos, pero si atin asi existe desperdicio no reutilizable

se lo entrega a la empresa de aseo.
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En este proceso también se generan desperdicios de los consumibles que se utilizan para el

corte, por ejemplo: boquillas, electrodos, toberas, etc.

El manejo del desperdicio se encuentra descrito en el capitulo No: 7 referente a andlisis

ambiental.

5.1.8 Condiciones de calidad
Mascorte S.A., tiene como politica el aseguramiento de la calidad, que en los servicios que

oferta son:

Soldadura

I.  Andlisis de ensayos no destructivos para el aseguramiento de la reparacion
Il. Aseguramiento de medidas y espesores

lll. Aseguramiento de dureza (recubrimientos protectores)

IV. Procedimientos adecuados segin el material base

Corte

I.  Aseguramiento de medidas y espesores

Il. Aseguramiento de corte limpio (sin rebabas)

Ill. Calidad en el acabado final
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5.2 Facilidades
5.2.1 Ubicacion en Instalaciones

Grafico 5.2 Ubicacion geografica de Mascorte S.A.

Calle Bueran entre Macchu Picchu y Llanganatis

Fuente: Google maps.
Agosto 2015
Elaboracién: Mascorte.

La planta estd ubicada en la Calle Bueran entre Macchu Picchu y Llanganatis, en el cantén
Cuenca, provincia del Azuay, cuenta con una superficie de 160 metros cuadrados divididos

en:
Area cubierta
30 metros cuadrados para oficinas
30 metros cuadrados para mesas de trabajo (metal-mecdnica)
40 metros cuadrados para trabajos de soldadura que necesiten estar bajo techo
Area semi-cubierta
25 metros cuadrados para mesa de corte

20 metros cuadrados para soldadura en exteriores
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10 metros cuadrados para bodegas

Mascorte S.A., estd en una ubicacion estratégica ya que, se encuentra muy cerca del parque
industrial de Cuenca, estd cerca de la Av. Hurtado de Mendoza, la cual se caracteriza por
tener variedad de comercios especializados en ferreteria, repuestos automotrices, talleres

metalmecanicos, etc.

Mascorte S.A., en su ubicacion actual, tiene facil acceso a fuentes de mano de obra, asi
también cuenta con red eléctrica de tres fases (trifdsica), agua potable, telefonia, internet,

etc.

5.2.2 Proveedores y Politica de pagos

Mascorte S.A., ha realizado una seleccién de sus proveedores, los cuales deben cumplir los

siguientes aspectos:

1. Calidad

2. Abastecimiento oportuno (tiempos y stock suficiente)
3. Precio

4. Tiempo en el mercado

Entre los proveedores de Mascorte S.A., estan:
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Proveedor Producto Procedencia Frecuencia Crédito
Sager Soldaduras Cuenca Semanal 30 dias
Especiales -
Placas
bimetalicas CDP
Conauto Soldaduras Cuenca Semanal 60 dias
Especiales =
Herramientas -
Abrasivos -
Equipos
Novacero Planchas Cuenca Semanal 30 dias
metalicas
SuizGas Acetileno - | Cuenca Mensual 30 dias
Oxigeno - Argon
DIPAC Planchas Cuenca Semanal 30 dias
metalicas
MAECO Planchas Cuenca Semanal 30 dias
metalicas =
soldadura
Fuente: Mascorte
Agosto 2015
Elaboracién: Mascorte
5.2.3 Regulacion Local
Dentro de las regulaciones locales debemos enumerar las siguientes:
1. Patente Municipal
2. Permiso de funcionamiento municipal
3. Permiso de funcionamiento del Cuerpo de Bomberos
4, Registro Unico de Contribuyente (RUC)
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5. Permiso de Ministerio de Salud Publica
Todas se refieren a permisos de funcionamiento del Taller Mascorte S.A.

5.2.4 Servicios especiales
Como especiales denominamos a los servicios que requieren una solicitud especial para que

lo otorguen, estos son:
1. Energia trifasica (30 KVA)

2. Aire comprimido, el cual es suministrado por un compresor de piston que genera un
caudal de hasta 21,4 CFM de 5 HP.
5.3  Equipos y Maquinaria

5.3.1 Maquinaria y equipos requeridos para el desarrollo

Los equipos requeridos para el servicio de corte y soldaduras especiales son:

Tabla 5.4 Maquinaria y equipos auxiliares

Proceso Maquinaria y equipos Capacidad Dimensiones
auxiliares
1.- Recepcién  de| Estantes metalicos 0,24 metros cuadrados | 1,2 x 0,40 x 0,50
) metros
trabajos - bodega -
bodega de producto
terminado
2.- Departamento de | Mueble para | 0,96 metros cuadrados | 1,2 x 0,80 metros
Disefio computador
3.- Transporte de|Tecle 0,5 toneladas
planchas
4.- Pulido Amoladora discos de 4 y 7
pulgadas
5.- Pintura Compresor 5Hp 154 x 61 x 115cm
6.- Soldadura y Corte | Extractor de humos 0,5 hp 1,5 x 1 x 0,80 metros

Fuente: Mascorte
Agosto 2015
Elaboracion: Mascorte
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5.3.1.1 Soldadora Trifasica

Figura 5.2  Soldadora Trifasica Regas

10D
Fuente: , [ ' ' Mascorte
n IERREN
Voltaje de entrada: 220/440Volt.-3@
Rango de corriente de salida: 15-450 ADC.
Voltaje de salida con arco establecido: 28V en promedio.
Ciclo de trabajo: 60%
Factor de potencia: 0.7
Corriente primaria en vacio: 2.4A (220V) / 1.2A (440V)
Corriente primaria a plena carga 76 A
Voltaje de salida en vacio 72V
Corriente de salida para 100% de trabajo 300 A
Maxima potencia de entrada 25 Kw.
Peso total neto (sin accesorios) 158 Kg.
Agosto 2015

Elaboracién: Mascorte

Equipo para soldar de alimentacion trifasica y salida de Corriente Continua (DC) y Corriente
Constante (CC), disefiado para soldadura de arco manual (SMAW). Equipo considerado
“TODO TERRENO”, por su construccién robusta y sélida, su disefio de tiro mévil y ruedas
de alta resistencia, que le permiten excelente desempefio en ambientes de trabajo pesado y

continuo.
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El REGAS 450 DC, Nueva Generacién, se puede combinar con el mismo o con otros
equipos para hacerlo mds versétil y ser usado en procesos TIG (GTWA), Alambre Tubular

(FCAW) y Corte con electrodo de Carbén (Arc Air).

Por su alimentacién trifasica, su alto ciclo de trabajo, su control de cambio de voltaje
externo y su dotacion incluida de cable de poder y pinzas de masa y porta electrodo, el

REGAS 450 DC es la solucion ideal para las empresas de mantenimiento y produccion.
Dentro de las aplicaciones de este equipo estan:

Optimo desempefio con electrodos de cualquier tipo hasta 1/4 de didmetro, inclusive
electrodos para Revestimientos Duros. Para labores de producciéon metal mecédnica y
mantenimiento de diversas industrias donde ya los equipos de una sola fase no son
permitidos por el desbalance y alto consumo de lineas de alimentacién. Para fabricaciones
en la industria Naval y Astilleros, Construccién metal mecdnica, fabricacion de tuberias y
recipientes en la industria petrolera, quimica y alimenticia. Con alto desempefio en la

industria cementera, azucarera, minera y reconstruccion de mdquinas y piezas industriales.

5.3.1.2 SuperJet Eutalloy

Figura 5.3 Equipo SuperJet Eutalloy

This picture shows
the Superjet -S-
Eutalloy basic kit
with accessiores

Fuente: Sager S.A.

La unién que se obtiene del revestimiento al metal base es similar al proceso de soldadura

Oxiacetilénica (BRAZING): Una fase liquida es adherida a una sélida por medio de la
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difusion. La facilidad de fusion de estas aleaciones se debe a la combinacion de ciertos
compuestos constituyentes. Son resistentes a formacién de 6xidos en la superficie a trabajar
durante el proceso de Rociado que es esencial para una excelente unién. El rango de

temperatura de fusién depende del tipo de aleacién y varia entre 960 a 1100°C.

El proceso EUTALLOY esta disefiado para revestir preventivamente partes de maquinas y
herramientas sujetos a diferentes fendmenos de desgaste. Las antorchas oxiacetilénicas del
tipo EUTALLOY son capaces de manejar una gran variedad de aleaciones. Estas son
introducidas hacia la llama de la antorcha y rociada en estado semi-fundido hacia la pieza
precalentada, para ser fundida posteriormente. La adherencia se alcanza por difusion de la

aleacion en el metal base.

El Sistema EUTALLOY maneja un rango de espesor de revestimiento desde 0,1 mm hasta
unos cuantos milimetros. El método de rociado y fusién puede alcanzar finas capas de 0,05
mm. La dureza del depdsito puede variar de 15 a 65 HRC, dependiendo de la composicion
de la aleacion. Tales depodsitos son perfectamente homogéneos y densos. La distancia de

rociado varia entre 6 y 20 mm.
5.3.1.3 Castodyn DS 8000
Figura 5.4  Equipo CastoDyn DS 8000

Lhsraldw

Nover bofore have such outstand-
ing results been oblained from
such an uncomplicated system

Fuente: Sager S.A.
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El sistema de proyeccion térmica de oxiacetileno CastoDyn DS 8000 incorpora la tecnologia
punta de proyeccién térmica, y se ha disefiado especificamente para su utilizacién con

materiales y aleaciones MicroFlo de E+C.

La unidad ha sido disefiada para un fécil manejo. El disefio modular le permite realizar
proyecciones para la gran mayoria de las aleaciones utilizadas hoy dia, e incorporar los

futuros desarrollos en dicho campo.

Los médulos de proyeccion de CastoDyn DS 8000 son faciles de cambiar, sin necesidad de

herramientas.
Construccion sencilla y de bajo peso.

Un soporte de contenedor de polvo, con diafragma que proporciona las configuraciones para

seis velocidades de caudal de polvo

Inyectores de polvo calibrados que regulan el caudal del gas portador al objeto de

proporcionar resultados previsibles, una y otra vez
Palanca de cierre rdpido de gases, tipo gatillo
Tomas de aire comprimido y de gases convenientemente agrupadas detrds de la empuiadura

Los dispositivos de seguridad reducen el riesgo de retroceso de llama. Aprobado por la

Asociacion Suiza de Soldadores (SVS/ASS, no de aprobacién 1292 (23.1.90)

Minimo mantenimiento
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5.3.1.4 Mesa de Corte CNC

Figura 5.5 Mesa de Corte CNC

Fuente: Femcor S.A.
Agosto 2015
Elaboracién: Femcor.

5.3.1.5 Equipo de corte plasma

Figura 5.6 Equipo plasma Cutmaster A60

Fuente: Victor Thermal Dynamics
Agosto 2015
Elaboracién: Victor Thermal Dynamics.
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El equipo de corte Cutmaster A80 tiene la funcion de ser el elemento de corte, mediante una

antorcha, aire a presion y una conexion CNC este equipo corta la plancha metalica que esté

en la mesa de corte, este equipo es el que da la capacidad de corte.

5.3.2 Especificacion del Proceso

Soldadura

El proceso utilizado en el servicio de soldaduras especiales consta de:

1.- Analisis del material base (prueba de la chispa, durometro, viruta)

2.- Determinar el tipo de desgaste al que estd sometida la pieza o elemento a recuperar
3.- Elaborar un procedimiento de soldadura

4.- Aplicacion de la soldadura

5.- Entrega al cliente

Corte

1.- Determinar el disefio de la pieza a cortar

2.- Realizar el corte

5.3.3 Forma de Adquisicion de los Equipos

La adquisicién de los equipos y maquinaria se realizard directamente al fabricante para
efectos de instalacién y puesta en marcha de los equipos; ademds por temas de garantia y

capacitacion al personal de planta.

La instalacion de los equipos por parte de las empresas proveedoras se la realizard una vez
culminada las instalaciones previas que son requisitos para la instalacién de las maquinas,

por ejemplo: red eléctrica trifdsica, aire comprimido, nivelacion de suelo, etc.
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La capacitacion para el buen uso y mantenimiento preventivo se realizard al personal de

Mascorte S.A. en planta.

5.3.4 Personal de Produccion

El personal de produccion de Mascorte S.A., estard conformado de la siguiente manera:

Tabla 5.5 Personal de planta
Proceso Personal
Soldadura 3 soldadores
Mesa de Corte 1 tecnico
Disefio 1 Ingeniero

Fuente: Mascorte
Agosto 2015
Elaboracion: Mascorte

5.3.5 Politicas de mantenimiento y equipos

La politica de mantenimiento de Mascorte S.A., determina lo siguiente:

“Mascorte S.A., tiene como politica de mantenimiento realizar todas las acciones que
conlleven a minimizar o eliminar la parada inprovisada de maquinaria y equipos por falta de
mantenimiento programado, de esta forma se implementard mediante un cronograma de
actividades las intervenciones preventivas y predictivas necesarios para el buen

funcionamiento de maquinarias y equipos”.

Segtn la politica de mantenimiento se debe programar con la frecuencia que indique el
manual de mantenimientos de los distintos equipos y maquinaria su mantenimiento, ya sea

este eléctrico, electronico, mecanico, etc.

En lo referente a la mesa de corte tomar en consideracion lo siguiente:
Lubricacion semanal de guias lineales

Lubricacion semanal de husillos de bolas

Engrasado semanal de cremalleras y pifiones

Cambio de refrigerante en piscina de corte
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Cambio mensual de platinas de soporte de planchas

Referente a los repuestos, en bodega siempre habrd un juego de recambio de las partes

importadas (guias, rodamientos, cremalleras, pifidn, etc.) que necesitan con frecuencia ser

removidas por otras. Las partes y piezas que se encuentran en el mercado local se utiliza el

sistema Justo a Tiempo.

5.3.6 Formas de Operacion

Mascorte S.A., tiene un solo turno de trabajo de 8 horas diarias distribuidas de la siguiente

manera:

08H30 a 13HO0

14H30 a 18HOO

Si el trabajo lo amerita se solicitard al personal que trabaje horas suplementarias y

extraordinarias.

Al finalizar la jornada de trabajo el personal debe preocuparse por la limpieza y orden del
taller, siendo responsables cada uno de su lugar de trabajo y en conjunto por la limpieza de

todo el taller.

5.4 Distribucion de Planta

5.4.1 Zonas Basicas de Operacion

La operaciodn total se divide en las siguientes zonas:

1.- Disefio.- En esta zona se dibujan las partes y piezas que van a ser sometidas a algin

proceso de soldadura.
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También en esta zona se dibuja y se exporta a un archivo DXF para luego en un software
(CAM) se genera el codigo G, y por dltimo se envia este archivo a un software que es el

encargado de controlar los motores.

2.- Produccién.- En esta zona el Ingeniero responsable controlard, supervisard tanto los

procesos de soldadura y de corte.

3.- Calidad.- En esta zona se someterdn las piezas recuperadas o cortadas a inspecciones que

podrian ser:

- Medidas

- Espesores

- Color

- Fisuras

- Acabado superficial

- Pintura

4.- Administracion.- Esta zona esta a cargo de la contabilidad, compras, pagos, bodega.
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5.5 Plan de Produccién

5 afios.

7

7

10n CON una proyeccion a

Se detalla el plan de producc

Tabla 5.6 Plan de Produccion
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5.6 Plan de Consumo

Tabla 5.7 Plan de Consumo

CONSUMO DE MATERIA PRIMA

MASCORTE

AROD 1 ARD 2 AROD 3 ARNO 4 ARO 5
MATERIAL PARA TRABAIO DE CORTE PROMEDIO & MTS 347 354 361 368 375
Cant Costo Subtotal
Plancha metalica de 4 mm {1/3) 0,33 5 6500 5 21,67
Boquilla 40 amp 0,33 5 835 5 3,12
Electrodos 0,33 5 1500 5 5,00
Chield cup 033 3 3450 3 11,50
5 41,28 | 5 14.317.06 ' & 1460340 [ § 14.89547 |5 1519338 |5 1549725
MAMO DE OBRA PARA TRABAIO DE CORTE PROMEDIO DE 6MT
Horas Costo Subtotal 1sold+0,5Ing 1sold+05Ind 1sold+051 1sold+05I1 1sold+0,5Ing
Soldador (2 horas) 1.5 5 291 § 4378 16.237.30 ' § 17.049,17 [ § 1790162 | § 1879670 |5 19.736,54
GIF
Energia S 33750 ' & 34425 & 351,14 | & 358,16 | & 365,32
Azua S 36,00 ' 5 3672 % 3745 % 3820( 5 38,97
Telefonao/internet 5 67,50 ' & 68,85 & 70,23 & 71,63 | 5 73,06
Alquiler 5 225001 5 22050 | 5 23409 | 5 23877 | 5 243,55
Seguros S 540,00 | & 540,00 & 540,00 | & 540,00 | & 540,00
Depreciacion de Maquina S 201900 | & 201900| & 2013005 2019.00( 5 201800
Total GIF 5 3.225.00 | § 3.23832 |5 325191 (&% 3.265.76 | § 3.279,90
TOTAL MP+MO+GIF s 33.779.36 | § 3489089 | § 36.049,00 | 5 37.255.85 (5 3B.513.69
COSTO UNITARIO DE PRODUCCION 3 974 | 5 986 | S5 939 | 5 1012 | & 1026
ARD 1 ARD 2 ARO 3 Aflo 4 ARND 5
TRABAJIO DE SOLDADURA DE UNIGN ¥ REVESTIMIENTO ANTIABRASIVO DE UNA TOL 347 354 361 368 375
Cant Costo Subtotal
Bizelar 3 kg de Chamfertrode 300 5 B8B83 5 26,49
Unidn inox312 Eutectrode 3026 300 5 3400 5 102,00
Recargue duro super 5005 300 5 2450 5 73,50
Pulide disco desbaste 200 5 250 & 5,00
| 5 206,99 | § 71.784,13 | § 73.219.81 | § 7468421 |5 7617790 | $§ 77.70145
MANO DE OBRA PARA TRABAJO DE CORTE PROMEDIO DE 6MT
Horas Costo Subtotal 3sold +0,5Ing 3sold+0,5Ind 3s0ld+050| 3sold+0,5I 3so0ld+0,5Ing
Soldador (B horas) 12 5 291 § 3492 | % 33.019,90 , & 34.670,90 | § 36.404.44 | § 38.22466 | §  40.135.89
GIF
Energia $ 337,50 | & 34425 |5 351,14 | 3 358,16 | & 365,32
Agua 5 36,00, § 3672 | 5 3745 | 5 38,20 | & 38,97
Telefona/internet ) 67,50, 5 68,85 | 5 70,23 | 5 7163 | 5 73,06
Alquiler 5 22500, 5 22850 | 5 23400 (5 23877 5 243,55
Seguros 5 540,00, 5 540,00 [ 5 540,00 | 5 540,00 [ 5 540,00
Depreciacién de Maguina 5 807600, 5 807500 |5 8076005 8O07500|S  B.076,00
Total GIF S 9.282,00 , § 970532 |S 9308915 9322765 5.336,90
TOTAL MP+MO=GIF s 114.086,03 ; $ 117.186,03 | § 120.397,56 | § 123.72532 | § 127.174,25
COSTO UNITARIO DE PRODUCCION 3 329, 5 331 |5 334 |5 336 | 5 339

Fuente: Mascorte
Agosto 2015
Elaboracién: Mascorte

5.7 Sistemas de Control

5.7.1 Procesos criticos de calidad

El punto critico de calidad en la soldadura es seguir estrictamente el procedimiento de

soldadura elaborado segin los criterios antes mencionados, por ejemplo: si en el
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procedimiento de soldadura se indica que el enfriamiento de la pieza soldada tiene que ser
lento, el soldador debe evitar corrientes de aire durante el soldeo y al finalizar tapar la pieza

y dejarla en un lugar donde no pueda tener un enfriamiento brusco.

El punto critico en el servicio de corte es utilizar los consumibles adecuados segun el
material y el espesor a cortar, esto determina la limpieza del corte y exactitud en las medidas

del disefio.

Tabla 5.8 Velocidad de corte segiin material a cortar

Cutting Speed Chart For Cutmaster Systems
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5.7.2 Puntos de inspeccion de calidad

Soldadura

® Inspeccion visual de la pieza

® Inspeccion con ensayos no destructivos

® Supervisién del cumplimiento del procedimiento de soldadura para ese trabajo
® Inspeccion final con ensayos no destructivos

Corte

® Verificacion de planchas (no dobladas)

® Supervision de medidas al final del corte

® Inspeccion visual de pintura o acabado mediante pulido
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6 ANALISIS ADMINISTRATIVO
6.1 La Organizacion
MASCORTE S.A., inicia con sus dos principales accionistas y ejecutivos, que

conjuntamente liderardn y administraran la empresa.

*  Wilman Herrera, Ingeniero Mecanico, graduado en la Universidad de Cuenca,

Gerente de Zona en el drea comercial de la compaifiia Sager.

* Ramoén Osorio, Ingeniero Industrial, graduado en la Universidad de Guayaquil, Jefe

de Mantenimiento Mecanico de la Compaiiia Produmar S.A.

El estudio de cuarto nivel de los socios, serd el aporte del conocimiento para el buen

desarrollo de la empresa.

6.2  Estructura Organizacional
Con el objetivo de permitir una comunicaciéon de doble via y 4gil en sus actividades,

Mascorte S.A. tendrd una estructura organizacional sencilla y plana, segun el siguiente

organigrama:
GRAFICO 6.1. ORGANIGRAMA MASCORTTE
ACCIONISTAS
Gerente
l k. 4 l
INGEMIERLA- ADMIMNIST.-FINAMNZAS
PRODUCCION. VENTAS- ASESOR CONTADOR
S0OLDADORES. SECRETARIA

Elaborado por: MASCORTE
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6.3 Los empleados

6.3.1 Seleccion

Las selecciones, pruebas psicoldgicas y de conocimiento del personal se realizardan con el
apoyo de una empresa externa, de esta forma asegurar que las personas cumplan con el perfil
requerido de la empresa. Para los puestos de Jefes, Perfil Confidencial seleccionard una
terna en cada puesto, para la entrevista con los 2 accionistas, quienes serdn los encargados

de elegir a la persona.

6.3.2 Perfil y funciones
A continuacion se detalla las funciones de cada cargo, por lo tanto el perfil del puesto

dependera de las funciones de cada cargo:

Jefe Administrativo-Financiero
* Responsable del manejo financiero y administrativo de la empresa
» Estard a cargo de la contabilidad como contador de la empresa

* Responsable de la informacién para accionistas, organismos de control, proveedores,

etc.
Jefe de Ingenieria y Produccion

* Responsable de todo el proceso de produccidon, desde la solicitud del cliente, hasta la

entrega del trabajo terminado.
* Requisicién de materia prima.
* Responsable por la seguridad del trabajador y de medio ambiente.
* Responsable de la calidad del servicio y producto terminado.
* Velar que las especificaciones técnicas se cumplan.
Asesor Comercial
» Visitar a clientes para ofrecer los servicios o receptar pedidos en sitio
* Responsable del servicio de venta y posventa

* Coordinar con produccién la demanda de servicio.
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» Controlar al personal
Secretaria
* Apoyo al drea administrativa financiera
* Elaborar reportes
Soldadores y Mecanicos

* Ejecutar trabajos de soldaduras en general, tales como: acero A36, aluminio, acero

inoxidable, etc.
» Realizar trabajos de cortes de planchas
*  Manejo de mdquinas herramientas
* Limpieza de érea.

6.4  Politicas de contratacion y salarios
Las politicas de contratacion y salario se apegardn estrictamente a las normas laborales que

existen en el pais, segln consta en el cédigo de trabajo.

La contratacion serd a plazo fijo con un periodo de prueba. Los contratos serdn suscritos en

el Ministerio de Relaciones Laborales.
Los salarios se estructurardn en 4 lineas: jefaturas, asesores, asistentes y soldadores.

Se reconocerd las horas ordinarias y extraordinarias, en caso que se deba trabajar

sobretiempo.

6.5  Politicas de Beneficios e incentivos
Los beneficios sociales y prestaciones legales que segin el cédigo de trabajo y ley de
seguridad social tienen derechos los empleados, han sido considerados por Mascorte S.A.

Estos beneficios sociales son:
* Décimo tercero
e Decima cuarta remuneracion

* Vacaciones
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» Participacion de Utilidades

* Fondos de reserva.

Tabla 6.1 Tabla de Beneficios e Incentivos

Tabla de Beneficios e Incentivos

MASCORTE

CONTRATO |BEMEFICIOS
CARGO PERFIL CANTIDAD |DETRABIO (SOLCIALES |BOMNOS COMOISIONES
lefe Administrativo Financiero C.P.A 1 * * *
lefe de Ingenieria y Produccion Ing. Mecanico 1 * * *
Asesor Comercial Ing. Mecanico o Industrial 1 * * *
Asistente de Ingenieria y Produccion  |Tecndlogo Mecanico 1 * *
Asistente Administrativo Bachiller contahle 1 * *
Soldadores Bachiller Técnico 1 * * *
Mecénicos Bachiller Técnico 1 * * *
Fuente: Mascorte
Agosto 2015
Elaboracién: Mascorte
Se creard un sistema de incentivos que incluye un bono anual para las jefaturas segun

cumplimientos y comisiones mensuales de acuerdo a la facturacion para el asesor comercial,

soldadores y mecénicos.

6.6 Organizaciones de apoyo

Para controlar la organizacion en la parte contable y financiera se adquirird el sowfware

SAGI, a la empresa CGQSYSTEM, ver anexo 7.

Adicionalmente se contard con el apoyo de las siguientes instituciones externas:

* Banco Nacional de Fomento, (otorgara el crédito)

» Seguros Colonial, compatfiia que asegurara los bienes de la compafiia

* Adecco, seleccion de personal.
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7  ANALISIS LEGAL

7.1  Aspectos Legales
7.1.1 Tipo de Sociedad

Se adoptard la forma de sociedad anénima, con el fin de proteger los bienes personales de

los accionistas.

Segin la Ley de Compaiiias y por ser una sociedad anénima debe registrase en la
Superintendencia de Compaiiias, a la cual se consulté en su base de datos y se determind

que el nombre Mascorte S.A. se encuentra disponible.

7.1.2 Procedimiento para la conformacion de la sociedad

Segun la ley de compaiiias y los organismos de control, Mascorte S.A. estard basado dentro

del siguiente marco regulatorio:
Tabla 7.1 Marco Regulatorio

MARCO REGULATORIO

— wi
v m L] (%]

o =] T o o o il
m (5] = ] 8] 5 s
o a = = A = 5 &
E v T = = o 3 @

— 0
= < g m E = 2 o
@ g %
o 2 v = = 2 n o
o = ™ o = S =] T
o = = i i oo (]
= 3 ‘o & 0 a ]

= m = e o
= [}
Compania| dos 563.320 Limitada VA - Aportes Registro de Nombre, Junta
Anonima hasta el |Impuesto | mensuales, Escritura publica, General de
monto de sus ala fondos de Informes previso, Accionistas
aportaciones| Renta reserva Afiliacion a camaras,
Permisos municipales.

Fuente: Mascorte
Agosto 2015
Elaboracién: Mascorte

A continuacién se detallan los pasos a seguir para la constitucién y funcionamiento de

Mascorte S.A.
* Solicitud de reserva de nombre — Superintendencia de Compaiiias

» Apertura de cuenta de integracion de capital — Institucién bancaria.
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* Levantamiento de escritura puiblica — Notaria de la ciudad

* Entrega de escritura a la Superintendencia de Compaiiias, previamente se debe

afiliar a la cdmara de la pequefia industria.
» Recepcion de la resolucion, marginarla en las Notarias de la ciudad

* Inscripcidn en el registro mercantil de los nombramientos de los administradores de

la empresa.
«  Obtencién del Registro Unico de Contribuyente (RUC)
» Afiliacién de los empleados a [ESS

* Permisos de funcionamiento, Cuerpo de bomberos, Municipio, Ministerio de Salud

y Ministerio de Ambiente.

* Registro de la marca y logotipo de Mascorte S.A. en el IEPI (Instituto Ecuatoriano

de Propiedad Intelectual), ver anexo Formulario Unico de Signos Distintivos.

A continuacién se detalla una serie de pasos que conlleva el proceso de creacidon de la

empresa y sus tiempos aproximados:

Tabla 7.2 Pasos para la creacion de la empresa

Proceso de Creacion de Empresa

Inscripcién de la Superintendencia de Compaiiias
Aprobacion de constitucion 2 dias
Publicacién del extracto 2 dias
Certificacién Municipal 4 horas
Afiliacion a la camara o gremio 1 dia
Registro Mercantil 2 dias
Motaria (anotacién marginal) 1 dia

SRI, obtencidn del RUC 2 dias
Inscripcion en registro societario > minutos
TOTAL APROXIMADO |11 dias

Fuente: Mascorte
Agosto 2015
Elaboracién: Mascorte

ESPAE Capitulo 8- 89 ESPOL



MASCORTE

7.1.3 Junta de Accionistas

La proporcion de aporte de capital para los 2 accionistas serd en los siguientes porcentajes:
Wilman Herrera 50%
Ramoén Osorio 50%

Las juntas de accionistas se celebrardn segin su necesidad, principalmente para aprobar los

estados financieros anuales.

Mascorte S.A. establece que las utilidades durante los primeros 4 afios no seran distribuidas

entre los accionistas, sino reinvertidas.

7.1.4 Administracion y Representacion de la Companiia

La Administracion y Representacion Legal de la Compaiiia serd responsabilidad del Gerente
General, que serd elegido por mutuo acuerdo entre un de los dos accionistas, por un periodo
de 5 afio y luego automaticamente el otro accionista ocupara este puesto, las funciones del

Gerente General, deberdn ser incluidas en los Estatutos Legales de la compaiiia.

7.1.5 Liquidacion de la Compafiia

La empresa se podra disolver y liquidar segun las causas previstas en la Ley de Compaiiias,

la junta general designara al liquidador y un suplente.
Causas de disolucién®:
* Vencimiento del plazo de duracioén fijado en el contrato social
* Traslado del domicilio a un pais extranjero
* Auto de quiebra
* Decision de los socios

e Conclusion de la actividad

8 -
LEY DE COMPANIAS, SECCION XII, DE LA INACTIVIDAD, DISOLUCION, REACTIVACION, LIQUIDACION Y
CANCELACION
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» Pérdida de 50% del capital social.

7.2  Aspectos Tributarios
* La empresa se encasilla dentro de la pequefia industria por el tamafio de sus activos,

la Ley de Régimen Tributario regula las sociedades por medio del SRI.

* Por efecto del nuevo cédigo de produccion, donde se encuentran beneficios, como es
el caso de la disminucidn en la tasa de impuesto a la renta, para el aio 2011 se rebajé

un punto de 25% al 24%, y en los siguientes afios disminuird hasta llegar al 22%.

* Para empresas nuevas existe el beneficio de exoneracién de pagar el anticipo del

impuesto a la renta por cinco afios.

7.3 Aspectos Laborales

Mascorte en el aspecto laboral contempla:
* Afiliacién a la seguridad social de sus empleados

* Respetar los requerimientos legales que indica el cédigo de trabajo.

7.4  Aspecto Legales

Mascorte necesita para su funcionamiento cumplir con una serie de requisitos tales como:
* Registro tnico de contribuyentes
* Patente Municipal
* Permiso de funcionamiento
* Permiso del cuerpo de bomberos

e Permiso del Ministerio de Ambiente

e Permiso del Ministerio de Salud Publica
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8 ANALISIS AMBIENTAL

8.1 Emisiones, efluentes y residuos de la empresa

La metalmecénica segin la Ley de Gestion Ambiental es de alto impacto ambiental por
emision de efluentes sélidos, liquidos y gaseosos, teniendo un excesivo uso de agua y
energia.

8.2 Mecanismo de control de contaminacion

Segun se establece en los articulos 20, 21, 23 de la Ley de Gestion Ambiental se debe

conseguir la licencia respectiva que otorga el Ministerio correspondiente, para lo cual hay

que cumplir varios requisitos y evaluaciones periddicas de impacto ambiental.

8.3 Riesgos para la comunidad por las emisiones, efluentes y residuos

La empresa debe dar diferentes tipos de tratamientos a los desechos con el fin de reducir los
impactos ambientales en la ciudad, la gestién de residuos s6lidos, urbanos, domésticos, industriales.

Se debe utilizar el transporte adecuado para los desechos ambientales

8.4 Riesgos para los trabajadores y medidas de seguridad

Los trabajadores estdn expuestos a diversos riesgos, los cuales se detallan a continuacion:

8.4.1 Riesgos fisicos

Entre los principales riesgos fisicos tenemos:

» Efectos del ruido, se debe prevenir reduciendo el nivel de ruido que llega a
los oidos, utilizando equipos de proteccién personal tales como, tapones u

orejeras.

» Efecto de particulas que golpean los ojos, se previene con el uso de gafas

protectoras.

» Efectos al soldar, se debe prevenir usando el adecuado equipo para soldar,
tanto como vestimenta y proteccion facial.
8.4.2 Riesgos mecanicos

Normalmente se reducen con capacitacion al personal, y siguiendo las instrucciones del

fabricante.
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8.4.3 Riesgos eléctricos

Se realizaran mantenimientos programados una vez al afio, a las instalaciones eléctricas para
chequear el buen funcionamiento de transformadores, cables de alta y baja tension, tableros

de control eléctrico, etc.

8.4.4 Riesgo de incendio

Varias de las medidas de prevencién para los incendios se indican a continuacion:
* Mantener los combustibles en lugares frescos y lejos de los focos de calor.
* Ventilar los locales para evitar la concentracién de vapores
* Planificacién de evacuacion

» Senalizar almacenes que advierta sobre el riesgo de incendio.

8.5 Licencia Ambiental

Segin la ley es necesario obtener la licencia ambiental como requisito para desarrollar
proyectos nuevos o en ejecuciéon. Mascorte, contratard a una empresa local para que realice
los trdmites y nos asesore para poder cumplir con los requisitos necesarios y obtener la

licencia ambiental.
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9 ANALISIS SOCIAL

El Gobierno estd enfocado con mejorar la produccién no tradicional, para dejar de depender
en su gran mayoria del Petr6leo, esto hard que el nuevo inversionista y la industria actual
consideren este punto para sus inversiones en el Ecuador, esperando que esto sea otra forma

de desarrollo para la industria metalmecdnica y la creacién de més plazas de empleos.

Mascorte generard empleo para 9 personas directamente en la etapa de inicio, y ademads

producira un efecto de trabajo indirecto en la cadena de proveedores y clientes.

9.1 Servicios adicionales que la empresa demanda a la comunidad

En la actualidad la responsabilidad social es muy importante para el desarrollo de una
empresa, por lo tanto Mascorte en un futuro muy préximo implementard un programa de

este tipo que contribuya a satisfacer y mejorar el desarrollo social de la comunidad
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10 ANALISIS ECONOMICO
La inversi6n necesaria para que Mascorte implemente el taller para brindar el servicio de
Cortes de Planchas y Soldaduras Especiales, estd valorada en $ 143.910 que se detalla de la

siguiente forma.

10.1 Inversion en activos fijos

Mascorte incurrird en inversion de Activos Fijos valorados en $126.750, que consta de lo
necesario para la adecuacién del Galpén del taller, Maquinarias Herramientas para realizar
el corte de planchas con plasma y la aplicaciéon de Soldaduras especiales, Vehiculo para el

traslado y visitas a clientes, Equipos de computacion, muebles y enseres de oficina.

Cuadro 10.1 Inversion en Activos Fijos

INVERSION EN ACTIVOS FIIOS !
Inversion en Intalacidn % 3.000,00
Magquinas Herramientas 5 100.950,00
Vehiculo 5 20.000,00
Equipos de Computacion % 950,00
Muebles y Enseres % 1.850,00
Total de Inversion 5126.750,00

Fuente: Mascorte
Agosto 2015
Elaboracién: Mascorte

El valor de los Activos se muestra a su costo histdrico; y la depreciacion de éstos se indicara

conforme a las tasas establecidas en la Ley de Régimen Tributario Interno segun el articulo
28 numeral 6, conforme corresponda su vida util. Los gastos de mantenimiento y
reparaciones menores se cargan a los resultados del afio y en cuyo caso no exceden del 3%
del valor de los mismos. El detalle de cada uno de estos activos se observa en el anexo No 2

Inversion en Activos, la tabla de depreciacion se detalla a continuacion:
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Cuadro 10.2 Depreciacion

GASTOS DE DEPRECIACION
DEPRECIACION TASA VALOR DE ACTIVO AND 1 ANO 2 AND 3 ANO 4 ANO S

Inversion en Intalacion 10% 53000000 S 30000(S 300,00 | $ 300,00 | S 300,00 | § 300,00
Maquinas Herramientas 10% 5 100.950,00| 5 10.095,00 ( $ 10.095,00 | § 10.095,00 | 5 10.095,00 | $§ 10.095,00
Vehiculo 20% 5 20.000,00| $ 4000,00|3% 4000003 400000(S 4000005 400000
Equipos de Computacion 33% $950,00( 5 316564(S 316,64 | § 316,64

Muebles y Enseres 10% $185000(S% 18500|% 18500($ 18500|% 18500($ 18500
GASTOS DE DEPRECIACION 512675000 51489664 514839664 51489664 51458000 51453000

Fuente: Mascorte
Agosto 2015
Elaboracién: Mascorte

10.2 Inversiones Amortizables
Este tipo de inversiones serdn amortizadas bajo el método de linea recta en un periodo de
cinco afios segun la ley, serdn registrados dentro del activo en el rubro de Amortizacion de

Diferidos en el Balance General. A continuacion se detallan los valores que incluyen:

Cuadro 10.3 Amortizacion l

AMORTIZACIONES |
Gastos de Constitucian 5 5.410,00
Gastos de Investigacion de Mercado 5 1.000,00
Marcas y Patentes S 750,00
TOTAL DE INVERSION % 7.160,00

Fuente: Mascorte
Agosto 2015
Elaboracién: Mascorte

Los Gastos de constitucion incluyen el Estudio de Impacto Ambiental, y el pago de otros
gastos en la conformacion de la empresa, también se pagard un mes de arriendo por garantia
del alquiler del galpén, estos no serdn diferidos y se considerardin como Depositos de

Garantia a Largo Plazo:
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Cuadro 10.4 Gastos de Constitucion

| Gastos de Constitucién

Estudio y Obtencidn de la licencia Ambiental

Motaria, Super de Compahia,

Deposito en Garantia - Arriendo
Instalacién de lineas telefdnicas

Instalacidén de Medidor

Otros
Total Gastos de Constitucion

Fuente: Mascorte
Agosto 2015
Elaboracién: Mascorte

$ 1.200,00
$ 800,00
$ 1.600,00
$ 100,00
$ 1.500,00

$ 210,00

$5.410,00

MASCORTE

El Estudio de Mercado asciende a $.1000. El valor del Registro de la Marca en el Instituto

Ecuatoriano de Propiedad Intelectual IEPI, y el pago de la Patente Municipal se detallan a

continuacion:

Cuadro 10.5 Marcas y Patentes

Marcas y Patentes

Obtencion de registro de Marca

Patentes Municipales

Total Marcas y Patentes

Fuente: Mascorte
Agosto 2015
Elaboracién: Mascorte

10.3 Inversion en Capital de Trabajo

¢ 500,00
$ 150,00

$ 750,00

Para iniciar las operaciones los accionistas aportardan $33.000 cada uno, es decir $66.000 en

total efectivo, y un préstamo a 5 afios plazos otorgado por un banco, cuya tasa de interés se

estima en 11,83% para PYMES. En el anexo No.3 se podrd observar la Tabla de

Amortizacion del Préstamo y sus pagos mensuales, el resumen del pago de capital e interés

se detalla a continuacion:

Cuadro 10.6 Préstamo

PRESTAMO
ARO 1 ANO 2 ANO 3 ARNO 4 ANO 5 TOTAL
Capital 12.561,96 | §  14.131,33 | § 15.896,75 | S 17.882,73 | $ 20.116,82|S  80.589,60
Intereses 8.867,10 | § 7.297,74 | § 5.532,31|5% 3546333 1.312,25|5  26.555,74
Elaborado por : MASCORTE
Fuente: Mascorte
Agosto 2015
Elaboracion: Mascorte
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Estos fondos fueron destinados para las adquisiciones de los Activos Fijos, los cuales
representan el 89% del valor invertido, y otros Gastos Amortizables dando como resultado el
5% en efectivo equivalente a $10.000 destinado a capital de trabajo para las operaciones

iniciales. Se detalla el resumen de la inversion con el uso de los fondos a continuacion:

Cuadro 10.7 Inversion Inicial

INVERSION
Aporte de Accionistas S5  63.320,40 445
Préstamo Bancario 5 B0.589,60 56%
Total Inversion $ 143.910,00 100%

USO DE FONDOS DE INVERSION

Capiltal de Trabajo S 10.000,00 T
Inversidn en Activos Fijos S 126.750,00 B8%
Inversiones Amortizables 5 7.160,00 5%
Total Inversidn 5 143.910,00 100%

Fuente: Mascorte
Agosto 2015
Elaboracién: Mascorte

10.3.1 Politicas de Cartera de Clientes

Los principales clientes de Mascorte son las Empresas Extractivitas (Minas, Petréleos,
Aridos, Agricultura, etc), Empresas Manufactureras (Electrodomésticos, Cerdmica Plana,
Cucho, etc), Empresas de Servicios (Rotulistas, Transporte, Talleres Metalmecanicos, etc),

para los cuales se negociara la politica de cobro de 15 y 30 dias de crédito.

10.3.2 Politicas de Compras

Con el objetivo de gestionar las actividades de compra de forma responsable, se establecen

politicas de compras tales como:
* Seleccionar proveedores y mantener una buena relacién con los mismos
* Mantener alto nivel de calidad de las planchas y soldaduras

* Controlar desperdicios
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* Controlar los precios de materiales
* Negociar descuentos y condiciones de pago
*  Cumplimiento con el tiempo de entrega de materiales

10.3.3 Politicas de Carteras de Proveedores

Se ha negociado el pago de las materias primas a 45 dias. Segln nuestra provision de
consumo de materias primas por tipo de proveedor, se presentan los siguientes rubros que

corresponden al saldo de cuentas por pagar al final de cada afio:

Cuadro 10.8 Cuentas por Pagar

| CUENTAS POR PAGAR
Consumo de Materias Primas
ANO 1 aNoO 2 ARNO 3 ANO 4 ANO 5
Proveedores de Planchas y Soldaduras $ 86.101,19 | $ 87.823,22 | & 89.579,68 | $ 91.371,27 | & 93.198,70
TOTAL CUENTAS POR PAGAR $86.101,19 $87.823,22 $89.579,68 $91.371,27  $93.19870
VENCIMIENTO DIAS ANO 1 ARNO 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5
Planchas y Soldaduras 45 $ 10.762,65 | $ 10.977,90| $ 11.197,46 | $ 11.421,41|$ 11.649,84
TOTAL CUENTAS X PAGAR $ 10.762,65 | $ 10.977,90| $ 11.197,46 | $ 11.421,41|$ 11.649,84

Fuente: Mascorte
Agosto 2015
Elaboracién: Mascorte

10.3.4 Politicas de Efectivo

A continuacién se detallan las politicas de efectivo para Mascorte:

* Los pagos de clientes serdn depositados en la cuenta bancaria de la empresa, con un
tiempo no mayor a dos dias de haber recibido los mismos, dejando $1000 como

rubro de caja chica.

» Las cancelaciones a los proveedores y otros gastos se las realizard con cheques con

el respectivo sello de la empresa y firmado por el Gerente General.

* Los pagos de dividendos de préstamos, planillas de aportes al IESS remuneraciones,

se debitaran de la misma cuenta.

* Los pagos a los empleados por concepto de sueldos se realizardn con créditos

directos a las cuentas personales de cada uno de ellos.
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10.4 Presupuesto de Ingresos

Segun la estimacion de la demanda obtenida en el Estudio de Mercado, la cual muestra que
los potenciales clientes corresponden al 81%, del total de empresas Extractivistas,
manufactureras y de servicios del Azuay, ha permitido realizar las proyecciones en base a la

demanda estimada para cada segmento.

Las ventas han sido estimadas de la poblacién de empresas Extractivistas del Azuay, a la que
va dirigido el servicio la cual suman 9 empresas9, por lo que se ha considerado el 80% de
dicha poblacién con una frecuencia de servicio de 1 vez por semana, dando como resultado

4 6rdenes de trabajo al mes con un crecimiento del 2% anual.

El segmento de empresas Manufactureras tiene una poblacién de 35, de las cuales se ha
proyectado llegar al 10%, dando como resultado 14 6rdenes de trabajo al mes, con una

frecuencia una por semana.

El segmento de empresas de servicios tiene una poblacién de 11, de las cuales se ha
proyectado llegar al 50%, dando como resultado 42 6rdenes de trabajo al mes, con una

frecuencia de 1 por semana, manteniendo un crecimiento de 2% anual.

Cuadro 10.9 Proyeccién de Ordenes de Trabajos Vendidas

Proyeccién de Ordenes de Trabajos a vender Crecimiento 2%

MERCADOS - SEGMENTOS ~ |POBLACION| MERCADO META | SEMANA [ MES ANO1 | ANO2 | ANo3 | ANo4 | ANOS
Empresas Extrativistas 9 20% 2 4 14 173 176 180 183 187
Empresas Manufactureras 35 10% 4 4 14 168 171 175 178 182
Empresas de Servicios 21 35% 7 7 29 353 360 367 374 382
TOTAL 65 g 19% 13 14 58 694 707 722 736 751

Elaborado por: Mascorte

Fuente: Mascorte
Agosto 2015
Elaboracién: Mascorte

El detalle por orden de trabajo con su respectivo precio de venta y costo unitario lo pueden
observar en el anexo 4 "Presupuesto de Venta” El resumen anual por ventas de cada

segmento se muestra a continuacion:

? INDICADORES ECONOMICO - FINANCIEROS DE EMPRESAS ACTIVAS REGISTRADAS EN LA SUPERINTENDENCIA DE COMPANIAS

AL MES DE NOVIEMBRE DEL 2012 (NIIF)
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Cuadro 1010 Presupuesto de Ventas

PRESUPLESTD DE VENTAS

MERCADOS-EGHENTOS Kio: | Aio? Aio3 o4 o3
Serv. Corte Serv. Sold Sery. CorteSery. Sold. Ser. CorteSenv. Sold. Serv. CorteServ. Sald. Serv. Corte erv. Sald.

epresasErtiises (50631 | Sses | e st semasof s76.3] Stasne| ssooon] <rasta s1a0as| Setetal smosie| siasne| Sk336| sans
Enpreses Manufctrras 16364 | 355267 | 7680 Sv7ou0] sse7esl Sras] $tmata) Ssoanu] Stem| Stacas) oosel s7maue| sicoml Seteon| Sm0gHn
Epreses deSevicios {90364 (5116060 150404 $36.20u{5119213(3155 415 37408512081 S 1508 $38658 515 Bge{s16424| S30l 1203745160338
TOTAL 731 0554 LS B 335

Fuente: Mascorte
Agosto 2015
Elaboracién: Mascorte

10.5 Presupuesto de Materia Primas e Insumos
Se ha realizado la provisién del consumo de materias primas necesarias para el servicio
estimado a vender, por lo que el resumen de los costos de materia prima, gastos indirectos,

etc; para los proximos 5 afios se detalla a continuacion.

Cuadro 10.11 Presupuesto de Materia Prima
PRESUPUESTO DE MATERIA PRIMA

ANOD 1 ANOD 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5
Costos de Planchas $ 14.317,06 | § 14.603,40 | § 14.895,47 | § 15.193,38 | § 15.497,25
Costos de Soldadura S 71.784,13 | § 73.219,81 | $ 74.684,21| S 76.177,90 | & 77.701,45
GIF % 12.507,00 | 5 12.533,64 | $ 12.560,81 | 5 12.588,53 | & 12.616,80
TOTAL % 08.608,19 % 100.356,86 % 102.140,49 % 103.959,80 & 105.815,50

Fuente: Mascorte
Agosto 2015
Elaboracién: Mascorte

En el Anexo 5 “ Consumo de Materia Prima” se podréd encontrar el detalle de los costos.

10.6 Presupuesto de Personal

La estructura laboral se indica en el "Cuadro Presupuesto de Personal”, en el cual se indica
para los préoximos 5 afios los costos de beneficios sociales establecidos por ley y un

incremento de sueldo del 5% del ano anterior.
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Cuadro 10.12 Presupuesto de Personal

PRESUPUESTO DE PERSONAL
ANOD 1 Alo 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5

Valor Nomina Personal Administrative |$ 35573 |3 373515 39.219 | 5 411805 43.239
Valor Nomina Personal ProduccionIng | § 15692 [ 5§ 16477 (S 17.300 | S 18165 | & 19.074
Valor Nomina Personal Produccion Sol $ 335855 35243(S 37.006 | S 38.856 | & 40799
Valor Nomina Personal Ventas $ 15692 (5 16477 (S 17.300 | S 18165 | & 19.074
TOTAL NOMINA £100522 $ 105548 % 110825 % 116366 & 122.185

Detalle ‘Cantidad ‘ Sueldo Suelde Anual IIE,SSII,IS%‘ Decimo ‘ Decimo | Fondos de | Total Costo

Mensual anual tercero cuarto reserva Annual

Personal Directivo - Administrativo $ 35.572,50
Gerente General 15 1200 5 14400 5 1606 5 1200 S 354 5 1200 S 18.760
Contador 15 700 5 8400 % 937 % 700 % 354 % 700 5 11.091
Secretaria 15 350 5 4200 % 468 5 350 S 354 5 350 5 5722
Personal Produccion 5 49.257
Ingenieria 15 1000 5 12.000 § 1338 5 1000 S 354 5 1000 S 15.6092
soldadaores 45 00 5 28.800 S 3211 % 600 S 354 5 600 5 33.565
Personal Venta 5 15.692
Asesores 15 1000 5 12.000 % 1338 5 1.000 % 354 5 1000 5 15.692

Fuente: Mascorte
Agosto 2015
Elaboracién: Mascorte

10.7 Presupuestos de Otros Gastos

Para la operacion de Mascorte se incurrird en gastos considerados como fijos, tales como

Energia, Arriendo, Agua, Comunicacion.

El seguro es por la totalidad de los Activos de la empresa, considerando ademdas un monto
de $25.000 por responsabilidad civil. Los gastos de mantenimiento son calculados sobre el

valor de los Activos Fijos Netos por el valor que representa 3% de su valor en libros.

Cuadro 10.13 Presupuesto de Otros Gastos

OTROS GASTOS
ARNO 1 ARNO 2 ARNO 3 ARNO 4 ANO 5
Energia 750,00 | $ 76500 % 780,305 79591|% 811,82
Agua 80,00 (% 81,60|% 8323|% 8490|355 86,59

5
5
Telefono/internet § 150,00 (& 153,00|5 156,06(|5% 159,185 162,36
Alquiler $ 50000(% 52500|S% 551,25|% 578.81|5 607,75
Seguros $ 1.200,00|$ 1.200,00 | $ 1.200,00 | $ 1.200,00 | $ 1.200,00
Gastos de Operacion| $ 3.355,60 | $ 2.908,70 | § 2.461,80 | § 2.024,40 | $ 1.587,00

TOTAL $6.03560 $5.633,30 5$5.232,64 5$4.843,20 $4.45554

Fuente: Mascorte
Agosto 2015
Elaboracién: Mascorte

ESPAE Capitulo 11- 102 ESPOL



MASCORTE

11 ANALISIS FINANCIERO

11.1 Balance Inicial

Cuando se inicien las operaciones se realizaran aportaciones de los socios por el valor de
$33.200 cada uno y un préstamo bancario por la diferencia de la inversién presentando el
balance inicial de Mascorte tal como se indica a continuacion:

Cuadro 11.1 Balance Inicial

[ MASCORTE
BALANCE GENERAL INICIAL

ACTIVOS PASIVOS

Activos Corrientes Pasivos Corrientes
Caja - Bancos $  10.000,00 Obligaciones por Pago s 80.589,60
Total Activo Corriente $  10.000,00

Activos Fijos TOTAL PASIVOS s 80.589,60
Inversion en Instalacion del Taller 5 3.000,00
Maquinarias Herramientas S 100.950,00
Vehiculo S 20.000,00
Equipos de Computacion S 950,00
Muebles y Enseres 5 1.850,00
Total de Activo Fijo S 126.750,00

Activos Largo Plazo PATRIMONIO
Depdsito de Garantia Arriendo 5 1.600,00 Capital Social 5 63.320,40
Total Activo Largo Plazo 5 1.600,00

Actvos Diferidos TOTAL PATRIMONIO s 63.320,40
Gastos de Constitucidn 5 5.560,00
Total Activo Const. 5 5.560,00

TOTAL ACTIVOS 5 143.910,00 TOTAL PASIVO Y PATRIMONIO s 143.910,00

Fuente: Mascorte
Agosto 2015
Elaboracién: Mascorte

En el Balance General de MASCORTE de los proximos 5 afios, muestra los registros que

han surgido de los movimientos operacionales de la compaiiia, tal como sigue:
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Cuadro 11.2 Balance General
[ MASCORTE |
[ BALANCE GENERAL PROYECTADO |

ARO afoz AfO3 A0 4 Af0S
ACTIVOS
Activo Corriente
Caja - Banco 3 BT.E10.24 | # N3.066.06( % 1B53.273.57 | & 20624315 % 25317265
Irwentarico ¥ 55200 % 32182 % ZETEI| % 55414 # 1E85.50
Cuentas x Cobrar Clientes ¥ 1837555 | ¥ 15.986.71] % 19.53264 | ¥ Z0.033.20] ¥ 20.637.25
TOTAL ACTIVOS CORRIENTES % 8656882 4 13237453 ( % 179079.91| ¢ 22687649 % 27554841
Activos Fijos
Inwersidn en Instalaciones de Planta + 300000 % 3.000,00| % 300000 % 300000 % 3.000,00
[-IDepreciacion Scumulada i 300,00 % BO0.00[ ¥ J00.00 [ % 1200000 % 1.500.00
Maguinarias 3 100.350,00 | % 100.350,00] % 100.350,00 | % 100.350,00] % 100.350,00
[-I0epreciacién Acumulada E 10.095.00 [ # 2013000 £ 3028500 £ 40.350,00 [ § 50.475,00
Wehiculos ¥ 20.000.00] F 20.000.00] ¥ 20.000.00] ¥ 20.000.00] F 20.000.00
[-)0epreciacidn Acumulada ¥ 4.000,00 [ §.00000 [ % 1=.000,00 | % 16.000,00 | % 20.000,00
Equipos de Computacidn + 850,00 | % 350,00 | # 550,00
[-IDepreciacidn Socumulada i JEET ¥ B33.33[ # 350,00
Muebles yEnseres ¥ 1.550,00 | % 185000 % 1.550,00 | % 185000 & 1.850,00
[-I0epreciacién Acumulada E 18500 £ 37000 # o500 % 74000 # 525,00
TOTAL DE ACTIWVOS FIJOS $ 1185333 % 9695667 % 82 06000 % 67.450.00 (| % 5290000
Activos Largo Plazo
Déposita en Garanta Arrienda i 1.60000 ] % 160000 % 1.60000 ] % 160000 % 1.600.00
TOTAL ACTI¥OS L. PLAZO % 160000 % 160000 % 160000 % 160000 % 1.600_ 00
Activos Diferidos
Gastos de Constitucion v otros diferidos i d.44800 | % 333600 # 222400] % 1.112,00
TOTAL ACTI¥OS DIFERIDOS $ 444800 % 3. 33600 % 2224 00| % 1.112.00
TOTALALTHIZ 5 204.470,16 | 5 234,267,26 | & 264.963,91 | 5 297.068,49 | & 330.048,41
PASIVOS
Pasivo Corriente
Cuentas por Pagar Proveedoes i 076265 # 10.977.90] % NI3r46| & N421.41] % 11.643,54
15 Participacidn ilidades 3 9.353.92 & 9.865.26 % 10.36556 | % 10.957,70 | # 1.622.99
Impuests alaBenta kS 1272133 % 1286164 | % 1292240( # 13.EE0EO| # 14 430,00
TOTAL PASIVO CORRIENTE % 3283790 % 33.707.80( % 3448542 % 36.039.71| % 37.762.83
Pasivo a Largo Plazo
Credita Bancaric ¥ BE.027.64 ] ¥ 23.896.31] ¥ 3793355 ] % 20.116.52
TOTAL PASIVO A LARGOFPLAZO | % 6802764 53.896.31| % 37993955 3 20.116.82 | % -
TOTALRASNIG 5 100.865,54 | 5 237.604,11| 5 7243493 (5 56.156,53 | & 37.762,33
PATRIMONIO
Capital Social ¥ B3.32040( % 53.32040( % B3.32040( % 53.32040( % 53,320,940
Lilidad Retenida ¥ J0.2584.22 | ¥ 83.342.75( % 12315853 % Trrans6| & Z25.965,13
TOTAL FATRIMONR 5 103.604,62 | & 146.663,15 | & 192.478,93 | & 240.911,96 | & 252,2385,59
FAZHD + FATRIMOND 5 204.470,16 | & 234,267,26 | & 264,963,911 | 5 297.068,49 | & 330.048,41

Fuente: Mascorte
Agosto 2015
Elaboracion: Mascorte

El célculo de las cuentas por cobrar es en base a las mercaderias pendientes de cobrar en los
ultimos vencimientos de cada afio, agregdndose a los flujos iniciales de caja de los siguientes

anos estos cobros. A continuacion el detalle:
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Cuadro 11.3 Cuentas por Cobrar

VENCIMIENTO DE CUENTAS POR COBRAR |  DIAS ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO S
Empresas Extrativistas 30 6.140 6.344 6.526 6.715 6.912
Empresas Manufactureras 30 5.969 6.167 6.345 6.529 6.720
Empresas de Servicios 15 6.268 6.476 6.662 6.855 7.056
TOTAL CUENTAS POR COBRAR 18.377 18.987 19.533 20.099 20.687

Fuente: Mascorte
Agosto 2015
Elaboracién: Mascorte

11.2 Estado de Resultados

Se observa que en los 5 primeros afios MASCORTE dar4 utilidad, lo que permitira repartir
utilidades a los trabajadores. Se considera no repartir dividendos durante estos 5 periodos

para no descapitalizar a la empresa.

El codigo de la Produccidn beneficia a los nuevos emprendimientos con la disminucién de
un punto porcentual en el pago del Impuesto a la Renta para el primer afio, por lo que este ha
sido calculado en un porcentaje que asciende a 24%, en el segundo afio a 23% y del tercero

en adelante 22%, muestra en el estado de resultados a continuacion:

Cuadro 11.4 Estado de Resultados

MASCORTE
ESTADO DE RESULTADOS PROYECTADOS
ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5

INGRESOS

Ventas Netas $ 295730,8 $ 3055495 $ 314.3351 $ 323.452,6 $ 332.916,4
(-) Costo de Venta S 147.283,4 § 152.337,1 § 156.499,9 $§ 160.714,0 § 164.533,6
UTILIDAD BRUTA S 1484474 $ 153.2124 S§ 157.8352 § 1627385 S 168.382,8
(-) Sueldos Administracisn $ 355725 $ 37.351,1 $ 302187 $ 41.179,6 $  43.238,6
(-) Gastos Generales de Operacion 4 268,0 §% 272,5 S 2771 % 281,9 % 286,9
(-} Gastos de Ventas y Marketing 5 32.111,1 § 33.680,3 § 35.3279 § 37.058,0 5 38.874,5
(-) Otros Gastos $ 33556 & 29087 $ 24618 § 20244 $ 15870
(-) Depreciacién $ 48016 ¢  4801,6 $  4.801,6 $ 44850 $  4.4850
(-} Gastos de Constitucidn y otros Diferidos s 1.112,0 & 1.112,0 & 1.112,0 5 1.112,0 S 1.112,0
UTILIDAD OPERATIVA S 71.226,6 & 73.086,2 S 74.636,1 5 76.597,7 § 78.798,9
(-) Gastos Financieros 4 8.867,1 & 7.297,7 & 5.532,3 &5 3.546,3 S 1.312,2

UTILIDADES ANTES DE TRAB. E IMPUESTOS $ 62.359,47 $§ 6578343 §$§ 69.103,75 $ 73.051,33 § 77.48661

15% Participacidn de Utilidades $ 935392 $ 9.86826 $ 10.36556 $ 10.957,70 $ 11.622,99
Impuesto a la Renta $ 12.721,33 § 12.861,64 $ 12.922,40 $ 13.660,60 $ 14.490,00
UTILIDAD NETA $ 4028422 $ 43.05853 § 45.81579 §$ 4843303 $ 51.373,62

ELABORADO POR: MASCORTE

Fuente: Mascorte
Agosto 2015
Elaboracion: Mascorte
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El detalle del Costo de Venta se lo presenta a continuacion:

Cuadro 11.5 Costo de Venta
COSTO DE VENTAS

| aNo1 | ANoz | aANo3 | aANoa | aNos
Inventario Inicial 5 - 5 582,00 5 321,00 5 267,00 5 534,14
Compras $ 86101,19|$ 87.82322[$ 89.579,68|S$ 91.371,27|$ 93.198,70
Mano de Obra $ 49.257,20[$ 5172006 |$ 54.306,06|$ 57.021,37|$  59.872,43
GIF $ 12507,00[$ 12.53364[$ 12.560,81|$ 1258853 |$  12.616,80
Inventario Final $  58200[$  321,82[$  26769|$  53414|8$  -1.688,50
TOTAL COSTO DE VENTAS $ 147.28339[$ 152.337,10$ 156.499,87 | $ 160.71403 | $ 164.53357

ELABORADO POR: MASCORTE

Fuente: Mascorte
Agosto 2015
Elaboracién: Mascorte
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11.3 Flujo de Caja
Las operaciones realizadas anteriormente obtener el flujo de caja de MASCORTE el cual se
muestra como sigue:

Cuadro 11.6 Flujo de Caja

Flujo de Caja

DETALLE INICIAL A0 | A0 2 A0 3 A0 4 A0 5
Saldo Inicial de Caja § 10.000.00
INGRESOS § 70573078 | § 0554047 | § 31433507 | § 37345257 [ § 3370164l
Ventas
TOTAL INGRESDS OPERATIVOS
EERESOS
(-) Costo de Vents § 14778330 | § 152.337.0| § 15643987 | § IGO.71403 | § 16453357
(-) Sueldos Administracidn § 35577508 373513 |§ 39.7IBGR | § A4LITHRZ | § 43 Z3RE0
(-) Gastos Generales de Operacidn § ZEROD| & 12468 27708 & ZBIBE [ §  ZBAEES
(-] Gastos de Ventas y Marketing § 3Z108|%§ 3J3GB0Z8|§ 3532704 |8 37057038 ([§ 3887453
(-) Otros Gastos § 33hhA0|§ ZOOR70|§ Z4GIB0|§ ZOZ440(§ 158700
(-) Depreciacidn § 4BDIG4|§ 4B0IG4|§ 4B0IG4|§ 44B500(§ 44Rn00
(-) Gastos de Constitucidn y otros [feridos| §  LNZ00) & (1200 §&  1NZ00| &  1NZ0of§&  1NZ00
TOTAL EGRESOS DPERATIVOS §-77450470 | §-737.46330 | §-Z39.699.01 | §-246.8540! | §-Z54.11755
UTILIDAD DPERACIINAL § TIZZ65B|§ TAORGI7|§ 74G3G0G|§ TEAOTEG [ § 770886
(-) Pagos a Capital § IZ5BIOG|§ 1403133 |§ 15BOE7L|§ ITBAZ7A|(§ ZDIGAZ
(-) Bastos Financieros § OBBRTID|§ 7Z9774|§ 55373I|§ 3504633 (8§ 131ZI%
(-) Dividendos
Aportes de Accionistas § 63.32040
Prestamos Bancarios & 80.580 60
(-) Tramites y (tros Gastos de Actives | §  7.160.00
(-} Inversiones en Activos §126.75000
Saldos del Financiamiznto § -2147007|§ -Z147907|§ -Z14Z007|§ -Z1472907(§ -2147007
Saldo Hertivo del Afio § 497975/(§ GIGR7I0|§ 5370609 § GAIGRSY | § 57.36E70
Saldo Neto de Hectivo - CAJA § 1000000| & ©GSO7975I(§ IN4h4F0|§ 16466160 § Z19.83070 | § 777133180

ELAEORADO POR: MASCORTE

Fuente: Mascorte
Agosto 2015
Elaboracién: Mascorte
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11.4 Indices Financieros
A continuacién presentamos los indicadores mds representativos de las operaciones de la

empresa:

Cuadro 11.7 Indices Financieros

INDICES FINANCIEROS

VARIACION

INDICES DE LIQUIDEZ

INDICES DE LIQUIDEZ 2,64 393 5,19 6,30 7,30 0,65 | 0,63 | 0,55 | 0,50

PRUEBA ACIDA 2,62 5,92 519 6,28 7,25 065 | o6 | o055 | o4

INDICES DE APALANCAMIENTO

APALANCAMIENTO 1,97 1,60 1,38 1,23 1,13 2019 | w011 | w007 | -00s
(ENDEUDAMIENTO)

INDICES DE RENTABILIDAD
MARGEN DE UTILIDAD BRUTA 50,2% 50,1% 50,2% 50,3% so6%| -011% | 014% | o020% | o053%
MARGEN DE UTILIDAD NETA 14% 14% 15% 15% 15%| 3sas% | 343% | 273% | 306%
RENTABILIDAD SOBRE PAT. ROE 39% 52% 35% 27% 2% 3287% | -313a% | -2312% | -17.73%
RENTAB. SOBRE EL ACTIVO ROA 20% 18% 17% 16% 16%| -671% | -se% | s71% | -as3%

Fuente: Mascorte
Agosto 2015
Elaboracién: Mascorte
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12 ANALISIS DE RIESGOS E INTANGIBLES

Efectuado el estudio del entorno en cuanto tiene relacién con las opciones de introduccién y
aceptacion del producto, he logrado colegir que, “MASCORTE” S. A., obtendria el
beneplécito de la industria metalmecénica de la ciudad de Cuenca y parte de la provincia del
Azuay, en razén que, hoy en dia, existe una sola persona natural que brinda un servicio
similar al de nuestro emprendimiento, presumiblemente sin erudicion en el tema, asi como,

en soldadura aplicada, complemento del servicio.

Los riesgos analizados en la implementacion de “MASCORTE” S.A., serian los siguientes:

Riesgo Econdémico, en cuanto tiene relacion con el financiamiento para la importacién de
partes para abaratar costos en la construcciéon de la maquinaria necesaria, asi como, para la
adquisicion de la materia prima (planchas de acero y soldaduras especiales), dentro o fuera

del pais, en época de promocién o remate.

Riesgo de Competencia; existe la posibilidad que empresas con grandes recursos
econdémicos implementen el mismo producto a costos por debajo del precio real para
posicionarse en el mercado, lo que provocaria la disminucién en demanda del servicio, lo
cual, nos afectaria levemente, puesto que, emprenderiamos en la construcciéon de piezas y
partes metdlicas aplicadas a la construccion, al arte, decoracién y cuantos propositos y

proyectos viables constituyan el resultado de la préctica diaria.
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13 EVALUACION INTEGRAL DEL PROYECTO

Con el objetivo de definir si el proyecto es financieramente viable o no y tomar la decision
correcta sobre su implementaciOn, se debe evaluar los diferentes flujos futuros que genera el

proyecto, descontados a una tasa Unica para este servicio. Para calcular el flujo de caja, se

parte del estado de resultados, sumando aquellos valores que no representan desembolsos,

tales como la depreciaciOn.

Para realizar la evaluacidn financiera se necesita conocer el Costo Promedio de Capital

Ponderado por sus siglas en ingles WACC, cuyas variables son: Estructura de Capital

(Deuda-Capital), Costo de Deuda, Costo del accionista y Tasa impositiva. A continuacidn se

indica la formula de Costo de Capital Promedio Ponderado.
WACC=EN*R.+DIV*R3*(1-T,)

El costo de la deuda (Rd) es equivalente a la tasa de inter€s cobrada por el banco por el

crédito productivo para PYMES, mientras que el costo de accionistas (Re) debe calcularse

ya que depende del riesgo del negocio.

Para calcular el costo de accionistas (Re), se utilizara el modelo de valoracion de activos
CAPM por sus siglas en inglés, este se utiliza para calcular la rentabilidad esperada de los
activos o inversiOn de una empresa, utilizando la siguiente formula:

E[R]=Rf + B * (Rm — Rf) +@
Donde:

Rf.- Corresponde a la tasa libre de riesgo, considerandose los bonos del tesoro de Estados
Unidos a 10 afios.

Beta (P).- Indice de riesgo de industrias similares que de acuerdo a "Damodaran” para
Metalmecdnica el indice es de 0,85, considerando cero apalancamientos. Convirtiendo esta
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cifra a nivel de apalancamiento del proyecto en 1,29 con la formula, calculo que se realiza
con la formula pu*(1+((1-tasa de impuesto a la renta)*(deuda/capital).

(Rm — Rf).- Conocida como Prima de Riesgo, la cual mide la rentabilidad de invertir en una
industria en lugar de poner el dinero a una tasa libre de riesgo (Rf), que segiin Damaodaran

la prima para Ecuador es de 9,75%.

@ .- Riesgo Pais, lo cual se puede obtener en la pdgina web del Banco Central.

Con estas variables se calcula el costo de accionistas que resulta en un 24,46%.

Cuadro 13.2 CAPM

Método del CAPM ajustado por riesgo

Determinantes
RF (Tasa libre de riesgo) 2,13%
B (Indice Beta de industria desapalancado) 0,85
B (Indice Beta de industria apalancado) 1,28
Rm - Rf (Prima de riesgo) 9,75%
Riesgo Pais (@) 9,85%
CAPM (Re) 24,46%

Elaborado por: MASCORTE

Con el valor obtenido del CAPM de 24,46, se calcula el WACC.

Cuadre 13.3 WACC

Calculo del WACC

Determinantes
CAPM (Re) 24,60%
Deuda (D) 68027
Capital E 103604
Tasa de Interes Préstamo Rd 11,83%
Impuesto a la Renta T 22,00%

WACC 18,51%
Elaborado por: MASCORTE
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TIR y VAN.-

Para la evaluacion de factibilidad del proyecto se utiliza el VAN y TIR. Se realiza 2 tipos de
flujos de caja, el del accionista y el del proyecto, para ambos casos se considera perpetuidad,
es decir que luego del afio 5, se considera que el negocio seguird obteniendo ingresos en el

futuro considerando un crecimiento del 2%.

Flujo de caja del proyecto.-

Considera flujo de caja disponible para cubrir deudas con terceros y accionistas. Es decir es
el flujo que considera que no hay financiamiento. Para la evaluacion del VAN, se considera
el Costo del Capital Promedio Ponderado WACC, el cual ya considera el costo de la deuda y

el nivel de apalancamiento.

Cuadro 13.2 VAN vy TIR, Flujo Libre Empresa (Sin Financiamiento)

VAN - TIR
INV. INICIAL| ANO1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5
Inversion $ 143.910,00
Prestamos
Saldo de Caja $ 71.226,58|$  73.086,17 | $ 74.636,06 | $ 76.597,66 | $ 78.798,86
FLUJOS $ 143.910,00 | § 71.226,58 | $  73.086,17 | $ 74.636,06 | S 76.597,66 | $ 78.798,86 | $477.279,59
WACC 18,51%
VAN $  257.896,79
TIR 58%
Tiempo de Recuperacion 1,99 afios

Elaborado por: MASCORTE

Flujo de Caja del Accionista.-

Considera el flujo de caja disponible para los accionistas. Es decir ya estd considerado el
pago de la deuda. Para la evaluaciéon del VAN, se considera solamente el costo del
accionista calculado mediante el método CAPM, ya que dentro del flujo se considera el pago

de la deuda de Capital como intereses.
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Cuadro 13.3 VAN y TIR, Flujo de Caja Libre Accionista (Con Financiamiento)

VAN - TIR
INV. INICIAL ANO 1 ANOD 2 ARD 3 ANO 4 AND 5
Inversion 3 -143.910,00
Prestamos ] 80.589,60
Saldo de Caja §  49.797,51|$ 51.657,10|$  53.206,99 | $ 55.168,59|§  57.369,79
FLUJOS § 62.320,40 [ §  49.797,51|% 51.657,10|$  53.206,99 | § 55.168,59 | & 57.369,79 | § 255.430,
Costo de Accionista CAPM 24,46%
VAN §  148.561
TIR 36%
Tiempo de Recuperacion 1,25 |afios

VAN (Valor Actual Neto) positivo, nos indica que los flujos futuros del proyecto al traerlos

a valor presente son mayores que la inversion, lo que determina que es un proyecto viable.

TIR (Tasa Interna de Retorno), muestra un porcentaje mayor que el Costo de Capital
Ponderado, indicando que el retorno del proyecto estd por encima del costo con bancos y
accionistas.

Tiempo de Recuperacion de la inversion es de 2 afios, lo que se considera aceptable

Flujo de Proyecto Flujo del Accionista

WACC -Costo de Accionistas 18,51 24%
VAN 5 257.896,79 148560,9413
TIR 58% B6%
Tiempo de Recuperacion en afios 1,99 1,25

13.3 Analisis de Sensibilidad

MASCORTE presenta una evaluacion positiva del proyecto a cinco afios, que aunque en su
mayor parte serd financiado por un Banco a una tasa de interés de 11,83% otorgada para
Pymes, dando como resultado una tasa segtin el modelo CAPM del 24,46% que equivale el
riesgo para los accionistas, se obtiene un Valor Actual Neto (VAN) de $21.267,87, y una
Tasa Interna de Retorno (TIR) equivalente al 24%, se la presenta grificamente a

continuacion:
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Cuadro 13.3 Calculo de Valor Actual Neto y Tasa Interna ce Retorno

VAN - TIR
INV. INICIAL ANO 1 ANO 2 ANOD 3 ANO 4 ANO 5
Inversién Accionistas $  -63.320,40
Prestamos $  -80.589,60
Saldo de Caja $ 49.797,51|$ 51.657,10|$  53.206,99 | $55.168,59 | S  57.369,79
FLUJOS 5 -143.910,00‘5 49.79?,51‘5 51.657,10 | S 53.206,99 | $55.16859 | $  57.369,79
VAN S 21.267,87

TIR I 24% I

Fuente: Mascorte
Agosto 2015
Elaboracién: Mascorte

Para realizar la evaluacién de contado, es decir sin inversion con financiamiento se presenta
a continuacién el cuadro de los flujos con el calculo del VAN de $88.265,06 y un TIR

equivalente a 42%, como se indica a continuacion:

Cuadro 13.2 VAN y TIR evaluacion de contade

VAN - TIR

INV. INICIAL ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 2 ANO 5
Inversion Accionistas | $-143.910,00
Prestamos
Saldo de Caja $ 71.226,58 | $ 73.086,17 | $ 74.636,06 | $ 76.597,66 | $ 78.798,86
FLUJOS $ -143.910,00 | § 71.226,58 | $ 73.086,17 | $ 74.636,06 | & 76.597,66 | S 78.798,86

VAN S 88.265,06

TIR 42%

Fuente: Mascorte
Agosto 2015
Elaboracién: Mascorte

Para la evaluacién de la inversion con financiamiento se presenta el cuadro de los flujos con

el cdlculo del VAN de $31.973,34 y un TIR de 9,15%.
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Cuadro 13.5 VAN y TIR evaluacién de crédito

VAN - TIR

INV. INICIAL| AfNO1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5
Inversion Accionistas $-143.910,00
Prestamos
Saldo de Caja $ 33.523,94 | $35.383,54 | $36.933,43 | $38.895,03 | $41.096,23
FLUJOS $-143.910,00 | $ 33.523,94 | $35.383,54 | $36.933,43 | $38.895,03 | $41.096,23

VAN $ 31.973,34

TIR 9%

Fuente: Mascorte
Agosto 2015
Elaboracion: Mascorte

13.5 Conclusiones

Se concluye que el plan de negocios MASCORTE es factible, ya que presenta crecimientos
conservadores, y atn de esta forma las ventas y ganancias son atractivas para los
inversionistas, obtienen mdrgenes rentables. La inversion de los accionistas es recuperada en

su totalidad en el segundo afio de operacion.

La Tasa Interna de Retorno es del 24%, la misma que demuestra que es un proyecto
rentable, porque cubre la tasa minima requerida por los socios que es del 18,88%. Los flujos

son positivos durante los 5 afios con o sin financiamiento.

13.6 Recomendaciones

Para el Plan de Negocios de MASCORTE, se debe considerar lo siguiente:

e En lainversion inicial se ahorrara $15000, ya que la mesa CNC de corte con
Plasma de planchas metalicas, sera construida por los socios, quienes ya

tienen experiencia en la fabricacion de este tipo de equipos.
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Tomar en cuenta que este plan de negocios se ha realizado considerando la

experiencia en el area metalmecanica de sus 2 socios, y que a muchos de

los clientes ya le estamos realizando trabajos actualmente.

Complementar el servicio de corte con la venta de planchas metalicas.

Tener precaucion en la evacuacion de los vapores producidos por el corte, si

no existe una ventilacion adecuada podria repercutir en la salud del

operador.

Tomar en cuenta que este plan de negocios se ha realizado considerando la
experiencia en el area metalmecanica de sus 2 socios.
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ANEXOS
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ANEXO 2

INVERSION INICIAL

INVERSION Cantidad P. Unitario Total
Inversion
INVERSIONES DEPRECIABLES % 126.750
Inversign en Intalaciones del Taller $3.000
\estidores, Oficinas 1 £3.000
Magquinas Herramientas F 100,350
Metalizacion
Tarmo 1 $5.000 #5.000
Castodun 1 F7.000 F7.000
Superlet 1 $5.500 #5.500
Herramientas YWarias [amaladoras, taladro 1 2500 #2500

de Sobremesa, Esmeriles, Tanques
oxigeno v acetileno, herramientas
Mesa de corte

Meza de corte 1 F14.000 #14.000
Equipo de corte plasma 1 $8.000 #5.000
Compresor 1 F2.500 $2.500
Transfarmador 1 $3.000 #3000
Soldadoras
Equipo SMAW 1 $3.000 $3.000
Autogena 1 $£1.000 #1.000
Deteccidn de fisura 1 $3.000 #3000
Alambre tubular 1 F5.500 +5.500
Vehiculo F20000
Camioneta 1 $20.000 "$20.000
Equipos de Computacian 350
Computadara e impresara 1 $ 350 #3350
Muebles y Enseres $1.850
Mabilizrios de oficina 1 $1.400 #1400
W arios 1 £ 450 +450
INVERSIONES AMORTIZABLES $ 7 160
Gastos de constitucidn #5410
Gastos de Investigacion de Mercado r $#1.000
Marcas y Patentes #7750
TOTAL DE INVERSION $133.910

Fuente: Mascorte
Agosto 2015
Elaboracién: Mascorte
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TABLA DE AMORTIZACION

Monto del Credito $ B0.589,60
Tasa de Interes Annual 11,83%
Nu ero de Pagos Mensuales 60
Pago Mensual 51.785,76

# PAGOS

W 00~ oW M
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Fuente: Mascorte
Agosto 2015
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ANEXO 4

PRESUPUESTO DE VENTAS
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ANEXO 5

ANEXO

MASCORTE

CONSUMO DE MATERIA PRIMA

AR 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5
MATERIAL PARA TRABAJO DE CORTE PROMEDIO € MTS 347 354 361 o8 375
Cant Costo Subtotal
Plancha metalica de 4 mm (1/3) 0,33 § 6500 S 21,67
Boquilla 40 amp 0,33 3 9,35 § 3,12
Electrodos 0,33 § 1500 S 5,00
Chield cup 0,33 $ 3450 § 11,50
$ 41,28 | § 14.317,06 | § 1460340 | § 14.89547 |$ 15.19338|% 15.497,25
MANO DE OBRA PARA TRABAJO DE CORTE PROMEDIO DE 6MT
Horas Costo Subtotal 1 sold +0,5 Ing 1sold +0,5Ing | 1sold+0,5In] 1sold+0,5Ind 1sold+0,5Ing
Soldador (2 horas) 15 $ 291 § 437(% 16.237,30 | §  17.04917 | $ 17.90162|§ 18.79670|% 19.735,54
GIF
Energia S 337,50 | & 344,25 | § 351,14 | 8 358,16 | & 365,32
Agua S 36,00 S 36,72 | % 37,4558 38,205 38,97
Telefono/internet S 67,50 | 5 68,85 | & 70,23 | § 71,63 | 5 73,06
Alquiler $ 225,00 $ 22950 | $ 234,09 | $ 238,77 | $ 243,55
Seguros $ 540,00 | $ 540,00 | § 540,00 | $ 540,00 | § 540,00
Depreciacién de Maquina S 2.019,00 | § 2.019,00 | § 2.01%,00|% 2.019,00| % 2.019,00
Total GIF $ 3.225,00 | $ 3.238,32 | § 3.251,91 % 3.265,76 | § 3.279,%0
TOTAL MP+MO+GIF $ 33.779,36 | § 34.890,89 | § 36.04500|$ 37.25585| % 38.513,69
COSTO UNITARIO DE PRODUCCION S 97,4 | 5 98,6 | § 99,9 | § 101,2 | § 102,6
AND 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5
TRABAIO DE SOLDADURA DE UNION Y REVESTIMIENTO ANTIABRASIVO DE UNA TOL 347 354 361 368 375
Cant Costo Subtotal
Biselar 3 kg de Chamfertrode 3,00 8§ 883 § 26,49
Unién inox312 Eutectrode 3026 3,00 % 34,00 S 102,00
Recargue duro super 5005 3,00 & 2450 S 73,50
Pulido disco deshaste 2,00 8§ 2,50 § 5,00
[s 206,99 | § 71.784,13 | $ 73.219,81 | § 74.68421|% 76.177,90|% 77.701,45
MANO DE OBRA PARA TRABAJO DE CORTE PROMEDIO DE 6MT
Horas Costo Subtotal 3 sold + 0,5 Ing 3 sold + 0,5 Ing | 3 sold +0,5In) 3 sold +0,5Ing 3 sold + 0,5 Ing
Soldador (8 horas) 12§ 291 $ 33925 33.019,90 | § 3467090 | § 3640444 |$ 38.22466|% 40.135.89
GIF
Energia 5 337,50 | § 34425 % 351,14 % 358,16 | § 365,32
Agua s 36,00 5 36,72 | 8 37458 38,205 38,97
Telefono/internet S 67,50 | 5 68,85 | 70,23 | 71,63 | 5 73,06
Alguiler s 225,00 | & 229,50 | § 234,09 | § 238,77 | & 243,55
Seguros S 540,00 | & 540,00 | § 540,00 | 540,00 | § 540,00
Depreciacion de Maquina S 8.076,00 | § 8.076,00 | § B8.076,00|% 8.07600]|5 8.076,00
Total GIF $ 9.282,00 | § 9.295,32 | § 9.308,91 | $ 9.322,76 | § 9.336,90
TOTAL MP+MO+GIF $ 114.086,03 | § 117.186,08 | $ 120.397,56 | § 123.72532 | § 127.174,25
COSTO UNITARIO DE PRODUCCION S 3293 331 % 334 | % 336 S 339
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