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INTRODUCCION

El presente proyecto analiza la factibilidad de disefio y montaje de una planta de
reencauche en pregrabado (frio) para llantas de moto, en el area metropolitana de
Bucaramanga.

La empresa abastece el mercado en forma incipiente de los departamentos de
Santander, Norte de Santander, siendo un producto de gran aceptacion por parte
de los usuario.

En estas zonas compite con otras empresas productoras de llantas de mayor
tamafo y organizacién, las cuales presentan un alto desarrollo en estrategias y
politicas de mercadeo, lo mismo que de innovacion de producto, lo que les permite
una ventaja grande sobre la empresa Luger, que aplica unas politicas
tradicionales en la planta de produccién, esta situacion hace necesario que la
empresa replantee su estructura de planta, buscando nuevas estrategias con
objetivos claros a mediano y largo plazo, que le brinden la seguridad de
sostenerse en el mercado.

La presente investigacion tiene como propésito de estudiar los factores que
inciden en un nuevo disefo y reestructuracion de la planta y mirar la factibilidad
econOmica y los demas aspectos contribuyen a su desarrollo o que generan
dificultades ala empresa..

Para cristalizar este proyecto se realizaron los estudios de mercados pertinentes a
los distribuidores mayoristas en la ciudad de Bucaramanga, hallando un gran
interés y aceptacion de los productos que produce y comercializa la empresa.

El objetivo principal de este proyecto es el de formular una reestructuracion a
fondo a la empresa que le permita afrontar la competencia, fortaleciendo sus
componentes como son: el recurso humano, financiero, ventas y de produccion, y
aplicar una reingenieria al departamento de ventas que le permita incrementar la
facturacion, la posicibn en el mercado y la supervivencia, rendimiento y
crecimiento.



1. GENERALIDADES
1.1. RESENA HISTORICA.
El sistema de reencauche de llantas en Colombia data desde 1946 a raiz de la
creacion de la industria Colombiana de llantas, Icollantas; la cual desarrollé y
fomento la cultura del reencauche para llantas en las diferentes modalidades como
son: automdévil, camionetas y camion. Utilizando para ello un proceso y técnica en
caliente es decir que la llanta se coloca en unos moldes especiales donde recibe

un vaciado de caucho especial y se le realiza su respectivo labrado en caliente.

Posteriormente para la década de los 90 se implant6 la técnica del reencauche en
frio para las llantas de automdvil, camioneta y camién, donde cada empresa
productora y comercializadora producia y desarrollaba su propia banda de

reencauche pregrabada.

A raiz de la absorcion empresarial de Icollantas y Uniroyal por parte de la
multinacional Michelin, el proceso de reencauche en frio y la produccion de

bandas para el mismo proceso se suspendio.



Actualmente existen en el mercado empresas como cauchos Corona y
Automundial que producen estas bandas pero solo para su uso exclusivo, las

cuales han presentado problemas por su baja calidad.

1.2 PROBLEMATICA.

En la actualidad en el &rea metropolitana de Bucaramanga, existen de acuerdo al
censo técnico desarrollado por la Direccion de transito y transportes de
Bucaramanga, 51.830 motociclistas los cuales vienen sufriendo el problema de no
encontrar en el mercado llantas para sus respectivas motos que les brinden la

garantia de calidad y rendimiento por kilometraje y que a su vez sean economicas.

Las llantas en su gran mayoria ingresan al pais por intermedio de importadores
autorizados los cuales después de cumplir los requerimientos exigidos por el
gobierno las colocan al mercado a un precio bastante alto debido a los costos del
proceso de legalizacion y nacionalizacién. El otro medio es comprar las llantas que
ingresan al pais de contrabando las cuales se encuentran en el mercado a un bajo
precio pero con el agravante de no tener garantia, son de marcas no reconocidas

y que presentan una baja calidad y minimo tiempo de duracion.

Los motociclistas por tal razon se ven abocados a utilizar el servicio de
reencauche de sus llantas, encontrando este servicio en algunos puntos de la

ciudad, con la aplicacion de la técnica en caliente; pero en este proceso no toda



llanta se puede reencauchar por que esto depende de los moldes especificos ya

establecidos que posea la empresa reencauchadora.

1.3 JUSTIFICACION

Ante la problematica presentada anteriormente se presenta esta idea de desarrollo
empresarial para su estudio como una alternativa de soluciébn que resulta mas
efectiva y econdmica como es el reencauche de llantas para motocicleta en frio la
cual consiste en adherir a la carcaza de la llanta ya liza por su uso una banda de
en caucho pregrabada utilizando la técnica que ya experimenté Icollantas y
Uniroyal en el pais, la cual dio excelentes resultados, ya que se transforma la
llanta usada en una nueva con mejores propiedades.

En otras palabras, es la reutilizacion de una llanta original ya liza y desgastada por
su uso colocandole de nuevo el pregrabado original sin importar su tamafio, marca

o estilo.

1.4 OBJETIVOS

1.4.1 Objetivo general. El objetivo general de este estudio es encontrar la
viabilidad técnica y factibilidad econdmica del disefio y montaje de una planta de
reencauche en frio para llantas de moto, en el area metropolitana de
Bucaramanga con la cual se le dara una alternativa de solucion a los motociclistas

de la region.



1.4.2 objetivos especificos

e Producir una llanta reencauchada de excelente calidad y competitividad, de
tal forma que se beneficie a esa gran poblacién objetivo.

e Producir y comercializar una banda pregrabada, que presente las
caracteristicas técnicas y econdmicas que transformen nuestro servicio en
una alternativa de solucién a la problematica planteada y que al mismo
tiempo le brinde la viabilidad financiera al proyecto.

e Estudiar y evaluar cada uno de los aspectos técnicos que conforman el
desarrollo del presente estudio para poder tomar la decisibn mas acertada
para su aplicacion, implementacion y desarrollo empresarial y econdmico.

e Estudiar y conocer las necesidades especificas de la demanda insatisfecha
gue presenta el area metropolitana de Bucaramanga.

e Identificar y evaluar cada una de las potencialidades y debilidades que
presenta la oferta actual para asi poder estructurar el producto de tal
manera que se pueda competir de manera efectiva con las llantas

importadas y con las de contrabando.



e Establecer los requerimientos especificos que se necesitan para la

implementacion de este proyecto de vida.



2. ESTUDIO DE MERCADOS
La realizacion del estudio de mercado para este servicio tiene una enorme
importancia ya que es la etapa fundamental para el desarrollo del proyecto,
Esta etapa es la base a partir de la cual se podran continuar los restantes
estudios que necesita el proyecto para su implementacién. Los datos que
suministra se constituyen en requisitos indispensables para los estudios técnicos y

financieros del proyecto.

El estudio de mercado facilitard el conocimiento de las necesidades y

caracteristicas de los consumidores potenciales, de los canales de distribucién,

estrategias de promocién y publicidad, evolucion de la demanda, condiciones de

proveedores.

2.1 OBJETIVOS

2.1 OBJETIVO GENERAL

Conocer los agentes que inciden el proceso de desarrollo del presente estudio y

que sean la base fundamental para estructurar el montaje de la planta de



reencauche en pregrabado o frio de llantas para moto en el area metropolitana de

Bucaramanga.

2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

Como resultado de las actividades desarrolladas en el estudio de mercado se

presentan los siguientes objetivos especificos:

e Determinar la cantidad de llantas que la empresa en proyecto esta
dispuesta a ofrecer.

e Determinar la cantidad de llantas que la comunidad de motociclistas del
area metropolitana estan dispuestos a adquirir.

¢ Definir las caracteristicas especificas del producto a ofrecer.

e Caracterizar al usuario potencial del producto que se va a ofrecer.

e Delimitar y describir el &rea 0 zona geografica que va a ser atendida en el
proyecto.

e Estimar el comportamiento futuro de la demanda y la oferta del servicio a
prestar.

e Proponer el sistema de comercializacibn mas adecuado a la naturaleza del

servicio a prestar de acuerdo con las caracteristicas del usuario.



2.3 USOS Y ESPECIFICACIONES DEL SERVICIO.

El reencauche en caliente de las llantas de moto tienen una aplicacién especifica
y esta consiste en que la empresa que preste este servicio solo podra reencauchar
aquellas llantas de las cuales tenga sus moldes; por lo que no podra prestar el

servicio en forma generalizada.

En cambio el reencauche de una llanta de motocicleta en frio, se podra realizar a
cualquier tipo de llanta sin importar marca, clase o dimensién, ya que este proceso
consiste en adherir a la llanta liza una banda de caucho especial prensado vy

pregrabado; que le dara a la llanta unas mejores caracteristicas y propiedades.

La llanta una vez reencauchada tendra una mayor duracion que las llantas
originales, presentando las mismas especificaciones de tamafio que la llanta

original.

En cuanto a las medidas de la banda pregrabada de recubrimiento, estas

dependeran de los diametros de la llanta a reencauchar, de acuerdo a estos, se



fabricaran de diferentes anchos, espesores y largos de banda. Por ejemplo, una
llanta 3,50x18 (entendiéndose 3,50 como medida de ancho, como la corona o
rodante de la llanta y 18 como el didmetro del rin de la llanta medido en pulgadas),
utilizaria una banda de 3.5 pulgadas de ancho, 9/32 de pulgada (0,28125") de

espesor y un largo de 2 metros.

El tipo de labrado depende de las exigencias de cada cliente en particular.

Las llantas de motocicleta mas utilizadas y existentes en el mercado, con sus

medidas y labrado se listan a continuacion:

TABLA 1. Relacion de llantas mas utilizadas en el mercado.

DIAMETRO | CORONA LABRADO
4,00 8 RL 10
3,50 10 RL 20
3,00 12 RL 30
3,00 14 RL 40 PISTA
2,50 15 RL 40 PISTA
3,50 16 RL 40 PISTA
2,50 17 RL 50
2.75 17 RL 60




3,00 17 RL 40 PISTA
4,25 17 RL 70 TACO
4,60 17 RL 50
4,60 17 RL 80 TACO
2,50 17 RL 90 TACO
2,75 18 RL 60
2,75 18 RL 40 SEMI-PISTA
2,75 18 RL 60 PISTA
3,00 18 RL 60 TACO
3,00 18 RL 100 SEMI-PISTA
3,50 18 RL 40 PISTA
3,50 18 RL 80 TACO
4,00 18 RL 90 TACO
4,10 18 RL 90 TACO
4,10 18 RL 100 TACO W
4,10 18 RL 80 TACO P
110/80 18 RL 90 TACO
120/80 18 RL 80 TACO P
90/9018 18 RL 100 TACO W
2,75 19 RL 90 TACO
3,25 19 RL 90 TACO




2,75 21 RL 120

2,75 21 RL 130 TACOP

80/90 21 RL 130 TACO P
3,50-4,10 4 PARA KARTS RL 140
3,50-4,10 5 PARA KARTS RL 140

El grueso de la banda variara también de acuerdo al diametro y corona de la

llanta s recubrir.

2.4 SERVICIOS PRINCIPALES

El servicio que se prestara es el de reutilizar de nuevo las llantas que han
guedado lisas por su uso y desgaste, para que sean nuevamente aprovechadas

por los motociclistas del &rea metropolitana de Bucaramanga.

La prestacion de este servicio generara nuevos empleos y a su vez se desarrollara
una industria y un proceso tecnoldgico que hasta el momento no se le ha dado
aplicacion a las llantas de motos en el pais con el sistema de reencauche en frio,
ya que el reencauche en caliente si existe pero no se ha podido generalizar a todo
tipo de llanta por necesitar el proceso, moldes especiales para cada modelo de

llanta existente en el mercado.



Por otra parte servira como impulsor de la economia regional ya que los
motociclistas se veran beneficiados con un mejor producto, mas efectivo en

rendimiento y economia por kilometraje recorrido.

2.5 PRODUCTOS SUSTITUTOS

El servicio que se prestara sera el generador de un producto sustituto de la llantas
originales e importadas que ingresan al pais como son: Pirelli, Kendall,
Bridgestone, Yokiohama, veeRubbber, Nitto, Chengshin; Horng, Fortune,

Firestone, Michellin.

A su vez serd un competidor sano de las llantas que entran de contrabando y que
como resultado dejan un desangre en la economia del pais, ya que estas no
pagan los impuestos reales y no cumplen con las reglamentaciones de calidad.

También sera un producto sustituto para las llantas reencauchadas en caliente.

2.6 ATRIBUTOS DIFERENCIADORES RESPECTO A LA COMPETENCIA.
La llanta reencauchada en frio ofrece una duraciéon mayor hasta del 120% con
respecto a una llanta original de excelente marca, ya que una llanta original tiene

una duracion promedio de mas o menos seis meses mientras que las de



reencauche en frio duran un afio y mas; ademas por precio es mucho mas

econdmica,

Con relacion a las llantas que ingresan al pais de contrabando, la llanta
reencauchada en frio es de superior calidad, es un poco mas costosa pero su
diferencia se ve en la relacion del costo-beneficio generado por el kilometraje de
duracion en relacién con las llantas de reencauche en frio. Las llantas de
contrabando tienen una duracion promedio entre tres y cuatro meses, mientras
que las de reencauche sobre pasa el afio de duracién. Lo que demuestra que a

largo plazo es una alternativa mucho mas econoémica.

A continuacion se presenta la diferencia existente en una tabla donde se

relacionaron los precios, duracion y costo de una llanta 110/80x18 en cada uno de

los casos analizados:

TABLA 2. ANALISIS COMPARATIVO DE PRECIO-DURACION- COSTO

BENEFICIO
LLANTA VALOR EN EL DURACION COSTO Km DE
MERCADO (EN | (Km) DURACION
110/80-18 PESOS) ($/km)
Importada de buena marca $72.000 22.000 3.27




(Pirelli)

CONTRABANDO $55.000 7.000 7.86
(VeeRubber)
Reencauche en Frio $45.000 26.000 1.73

Esta tabla se halla por medio de la siguiente férmula:

COSTO POR KILOMETRO =

COSTO REENCAUCHE

KILOMETRAJE RECORRIDO

Para las demas llantas la relacion de costo-beneficio es similar en cuanto a la

relacion de kilometraje de recorrido y precio; lo que demuestra que el proceso de

reencauche en frio a largo plazo es méas beneficioso y econémico.

2.7 MERCADO POTENCIAL Y OBJETIVO

2.7.1 Mercado potencial. EI mercado potencial esta constituido en primera

instancia por toda la poblacion de motociclistas existente a nivel nacional y que

generan la vision y la mision de la empresa, como es la de desarrollarse y




posicionarse en un periodo de diez afios; en segunda instancia los 51.830

motociclistas que pertenecen al area metropolitana de Bucaramanga.

2.7.2 Mercado objetivo. EI mercado objetivo para la empresa es la de cubrir
inicialmente el 7% de la poblacion de motociclistas del area metropolitana de

Bucaramanga e ir aumentando anualmente en un 2% dicho cubrimiento.

2.8 INVESTIGACION DE MERCADOS

2.8.1 Tipo de investigaciéon. El tipo de investigacibn a realizar es de tipo
exploratorio ya que el problema planteado no posee estudios anteriores que nos
sirvan de base por ser esta una empresa pionera en el proceso de reencauche de
llantas para moto. Al mismo tiempo la informacién recolectada y analizada nos
sirve para realizar una descripcion detallada de las propiedades y caracteristicas
de los usuarios del producto, de tal forma que se pueda sectorizar y caracterizar el

mercado objetivo para generar la proyeccion de ventas del proyecto.

2.8.2. Diseio de la investigacion. De acuerdo a los objetivos planteados en la
investigacion el disefio a realizar es de tipo de muestreo probabilistico, donde
todos los elementos constitutivos de la poblacion objetivo tienen la misma

probabilidad de ser elegidos en la muestra poblacional.



Para recolectar la informacion se realizaran encuestas a los motociclistas del area
metropolitana de Bucaramanga, los cuales conforman la fuente de informacion
primaria; las fuentes de informacion secundaria son los almacenes y distribuidores

gue venden el producto importado.

2.8.3. Tamariio de la muestra. Para saber el nimero de encuestas a realizar se

aplico la siguiente formula:

N(Z?PQ)
N = oo Donde:

Z2PQ+E2(N-1)

N : Poblacion total
Z : Valor de la varianza, la cual significa el grado de confianza de la muestra
Bajo una curva de distribucion normal, para este caso del 95% Z = 1.96

E : Error de muestreo del 5 %
P : Proporcidon de aceptacion o de que el evento ocurra = 50%

Q : Proporcion de rechazo o posibilidad que el evento no ocurra = 50%

51.830 ( 1.96)2 (0.5) (0.5)



(1.96)2 (0.5) (0.5) + (0.05)2 (51.830 — 1)

por lo tanto se realizaron 381 encuestas distribuidas asi:

Bucaramanga : 153 para un 40%

Floridablanca : 76 para un 20%

Piedecuesta: 76 para un 20%

Girén : 76 para un 20%

Se realiz6 esta distribucion de acuerdo a la poblacion de motociclistas
existentes en cada Municipio.

2.9 LA ENCUESTA

La encuesta o medio de opinion que se aplicé para obtener la informacion

primaria fue la siguiente:

ENCUESTA DE OPINION PARA OBTENER LA INFORMACION NECESARIA
QUE PERMITA ANALIZAR LA VIABILIDAD PARA MONTAR UNA PLANTA DE
REENCAUCHE EN FRIO DE LLANTAS PARA MOTO EN EL AREA
METROPOLITANA DE BUCARAMANGA.

Sus respuestas y opiniones son muy importantes para el estudio que se esta
realizando por tal razon de la seriedad y veracidad de las mismas depende el
desarrollo y confiabilidad del proyecto.

NOMBRE Y APELLIDOS:------nnnnmmmmmmmmmm e —emeee-
DIRECCION: == mm e e




MURNICIPIO & =-mmmmmmm e e

1. Marca de la moto que usted POSEee: ------=--=mmmmmmmmm oo

2. Clase de llantas que utiliza para su moto:
a- Importada y de buena marca ( )
b- De contrabando ( )

c- Reencauchadas en caliente ( )

3. Siusted compra llantas importadas por que las compra:

a- Por prestigio de la marca ()
b- Por Precio y economia ()
c- Por durabilidad ( )

4. Ha comprado alguna vez llantas de contrabando

a-Si () b- No ( )

5. Si su respuesta anterior fue afirmativa, las compré por:
a- Precio y economia ( )
b- Por conocer el producto ( )
c- Por durabilidad ( )

6. Después de utilizar llantas de contrabando que opinion tiene de la calidad
de ellas:
a- Buena ()
b- regular ( )
c-Mala ()



7. Le gustaria que existiera en el area metropolitana una planta de
Reencauche en frio de llantas para moto?

a-Si () b-No ()

8. Razon por la cual le gusta la idea de la nueva planta de reencauche de
llantas pregrabadas o en frio.

a

b

c

Desarrollo empresarial para la region ()

Entraria un producto regional a competir con las importadas ()

Deben ser mas econémicas ( )

d- Dan mayor rendimiento y durabilidad ( )

9. Ha utilizado alguna vez llantas reencauchadas?

a-Si () b- Tiene conocimiento de ellas () C-NO ()

10. Si tuviera la oportunidad de utilizar llantas de reencauche en frio las
Compraria?
a-Si () b- No ()

11.Porqué razon utilizaria usted llantas de reencauche en frio?
a- por experimentar y conocer la llanta ()
b- Por precio y duracién ( )

c- Por que conoce que las llantas reencauchadas son buenas ()

12.Como compra usted las llantas:
a- De contado ()
b- ACrédito ()



GRACIAS POR SU VALIOSA COLABORACION.

2.10 ANALISIS ESTADISTICO DE LA INFORMACION

El analisis estadistico realizado a cada pregunta de la encuesta de opinion fue la

siguiente:

2. Clase de llantas que utilizan actualmente:

CARACTERISTICA NUMERO DE PORCENTAJE
ENCUESTADOS

Importada y de buena marca 82 21.52

De contrabando 276 72.44

Reencauchadas en caliente 23 6.04

TOTAL 381 100

Como se puede observar el 21.52% de la poblacién encuestada utiliza llantas
importadas o por la marca, el 72.44% restante utilizan llantas de contrabando y
solo el 6% utilizan las llantas reencauchadas en caliente.

3. Causa por la cual compran las llantas Importadas:

CARACTERISTICA NUMERO DE PORCENTAJE
ENCUESTADOS

Prestigio de la marca 189 49.61




Precio y economia 27 7.09
Durabilidad 127 33.32
Marcas de contrabando 38 9.98
TOTAL 381 100

El 49.61% de las personas que utilizan llantas importadas lo hacen por el prestigio
y posicion de la marca en el mercado. El 7.09% lo hacen buscando mejor precio y
economia, el 33.32% por la durabilidad y rendimiento de la llanta y el 9.98%

utilizan las marcas que entran ilegalmente al pais de contrabando.

4. Uso alguna vez llantas de contrabando :

CARACTERISTICA | NUMERO DE PORCENTAJE
ENCUESTADOS

Si la ha usado 316 82.94

No las ha usado 65 17.06

TOTAL 381 100

Al preguntarseles si alguna vez han usado llantas de contrabando se obtuvo una
respuesta del 83% afirmativa y el 17% respondi6é que no las ha usado.

5. Por que razén ha utilizado llantas de contrabando:

CARACTERISTICA|NUMERO DE PORCENTAJE




ENCUESTADOS
Precio y economia 266 69.82
Por conocer el 46 12.07
Producto
Durabilidad 4 1.05
No las ha usado 65 17.06
TOTAL 381 100

De los 381 encuestados que respondieron que alguna vez habian utilizado llantas
de contrabando el 69.82% las utilizaron por el precio mas bajo y otros buscando
economia (ahorrar), el 12.07% respondi6 que por tener conocimiento y experiencia
con el producto, el 1.05% buscando un mejor rendimiento y durabilidad, el 17.06%

no las ha utilizado nunca.

6. Concepto después de utilizar las llantas de contrabando:

CARACTERISTICA | NUMERO DE PORCENTAJE
ENCUESTADOS

Regular 72 18.90

Mala 244 64.04

No conceptlian 65 17.06

TOTAL 381 100

El concepto que tienen los motociclistas de la llanta de contrabando en 18.9% es

de regular aceptacion, el 64.04% dicen que es de mala calidad, todavia existen



personas que las compran por su bajo precio y debido a sus ingresos econémicos
no les permite comprar otra de mejor calidad, el 17.06 no contestan.

7. Opinidn sobre el montaje de la planta de reencauche en frio de llantas para

moto.

CARACTERISTICA | NUMERO DE PORCENTAJE
ENCUESTADOS

Si les gusta la idea 361 94.75

No le gusta la idea 12 3.15

No contesta 8 2.10

TOTAL 381 100

A la pregunta de si les gustaba que se montara una planta de reencauche en frio
de llantas para motos la respuesta fue satisfactoria ya que: el 94.75% le dio
aceptacion a la creacion de la planta de reencauche en frio, solo el 3.15% no les

gusto la idea y el 2.1% no contestaron.

8. Razdn por la que desean la planta de reencauche pregrabado o en frio:

CARACTERISTICA NUMERO DE PORCENTAJE
ENCUESTADOS

Desarrollo Regional 47 12.34

Competencia a las importadas 92 24.15




Deben ser mas econdmicas 115 30.18
Mas rendimiento y durabilidad 107 28.08
No gusto, no contestaron 20 5.25
TOTAL 381 100

La opinién de los encuestados ante el montaje de la planta fue: el 12.34% cree
que es una empresa que va a generar desarrollo regional ante la economia y
nuevos empleos, el 24.15% les gusté por que es un producto regional que va a
competir con las llantas importadas, el 30.18% le parecié estupenda la idea
porque seria un producto mas econdémico y adaptable a los ingresos de ellos, el
28.08% opinan que seria un producto con mas durabilidad y rendimiento y el

5.25% no les gusta la idea o0 no contestan.

9. Uso de las llantas reencauchadas en pregrabado o frio:

CARACTERISTICA NUMERO DE PORCENTAJE
ENCUESTADOS

No las han utilizado 313 82.15

Tiene conocimiento de ellas 63 16.54

Si las ha utilizado 5 1.31

TOTAL 381 100

El 82.15% de las personas encuestadas opinan que no han utilizado las llantas
reencauchadas por no saber de ellas, el 16.54% tiene conocimiento por las llantas

de otras motos y el 1.31% dicen tener experiencia con estas llantas.



10. Si existieran en el mercado las usarian:

CARACTERISTICA |NUMERO DE PERSONAS | PORCENTAJE
ENCUESTADAS

Si las utilizarian 346 90.8

No las utilizarian 19 4.99

No responden 16 4.20

TOTAL 381 100

El 90.8% de las personas encuestadas respondieron afirmativamente que
utilizarian las llantas reencauchadas si se encontraran en el mercado, el 5% no las
utilizarian ya que se sienten satisfechos con las que usan actualmente y el 4.2%

no respondieron.

11. Razon por la cual las usarian llantas reencauchadas en frio:

CARACTERISTICA NUMERO DE PORCENTAJE
ENCUESTADOS

Por conocer el producto 132 34.64

Por precio y duracién 105 27.56

Por tener experiencia 109 28.61

No las usarian, no responden 35 9.19

TOTAL 381 100




De las personas que estarian dispuestas a utilizar el producto el 34.64% lo harian
por conocer o experimentar el producto, el 27.56% por economia ya que serian
menos costosas y el 28.61% por tener experiencia con los productos
reencauchados y el 9.19% no las usarian o no responden.

12. Como compra usted las llantas:

CARACTERISTICA | NUMERO DE PORCENTAJE
ENCUESTADOS

De contado 237 62.2

A crédito 144 37.80

TOTAL 381 100

El 62.2% de los encuestados dijeron que sus llantas las compran de contado y el

37.8% las compran a crédito.

2.11 EVOLUCION HISTORICA DE LA DEMANDA

La poblacion de motociclistas en el area metropolitana de Bucaramanga de
Bucaramanga esta distribuida en una forma aproximada de la siguiente forma:

El 60% de las personas poseen la motocicleta como herramienta de trabajo.
Mientras que el 38% la poseen como elemento vehicular para transportarse, solo

el 2% la motocicleta es un elemento de practica deportiva



El analisis historico de las ventas tomado como fuentes secundarias nos
demuestran que anualmente los motociclistas compran una llanta delantera por
dos llantas traseras. Por lo que los 51.830 motociclistas que existen en el area
metropolitana de Bucaramanga demanda un total aproximado de 51.830 llantas
delanteras y 103.660 llantas traseras al afio, para un gran total de 155490 llantas

anuales demandadas.

2.12 PROYECCION DE LA DEMANDA FUTURA.

Analizando las fuentes secundarias respecto a las ventas histéricas de las llantas

estas demuestran que la poblacion aumenta aproximadamente en un 0.5% anual.

Tabla de datos de demanda.

ANOS X| Y |[X? Y2 XY
1999 -1/153990| 1 |2.37 * 10%0 |[-153990
2000 0 |154740| 0 |2.39 * 1010 0
2001 1[155490| 1 [2.41* 10°|155490
SUMATORIAS| 0 [464220| 2 [7.17 * 10| 1500

Ecuacibndelarecta:y= ax + b
X = Variable independiente (afios)

Y = Variable dependiente (demanda)

Ixy -( Xy Ix)/ n 1500 — (464220 *0) /3




a =750

Zy -axyx 464220—(750*0)
0 Y — = mmmmmmem e
n 3
b =154740
La recta es:

Y = 750 x + 154740

Segun la recta de proyeccion la demanda para el afio 2002 sera de:

Y =750 (4) +154740 = 157740 llantas

2.13 ANALISIS DE LA OFERTA ACTUAL Y FUTURA.

En el momento actual el nimero de motociclistas estan siendo atendidos por

Diferentes empresas de que presentan productos originales que son importadas
al pais como son: Pirelli, Kendall, Bridgestone, Yokiohama, veeRubbber, Nitto,

Chengshin; Horng, Fortune, Firestone, Michellin.



Ademas en el mercado esta incursionando en forma ilegal el comercio de las
llantas que entran al pais de contrabando los demandantes las compran y utilizan
por su bajo precio, pero muchos de ellos desisten de seguir usandolas por su mala
calidad y bajo rendimiento en el uso lo que los lleva a analizar que a largo plazo
salen mas costosas que las importadas ya que el tiempo de duracion es muy
reducido.

También en el mercado existe un sector que utiliza las llantas reencauchadas en
caliente pero su participacion en el mercado es muy exigua ya que no alcanza ni al
5% del mercado total y aunque son de buena calidad el proceso tecnolégico es
dificil por no existir en el pais maquinaria y equipos de tecnologia de punta que les

permitan una lata competitividad.

Este proyecto presenta una nueva alternativa tecnoldgica al utilizar un proceso
diferente el cual consiste en presentar una banda prensada y pregrabada en frio,
la cual después se introduce en un autoclave donde se compacta esta banda al
casco de la llanta a utilizar; lo novedoso e importante del proceso es que en esta
autoclave se puede reencauchar cualquier tipo de llanta para motos que existen
en el mercado y no toca hacer un molde previo como sucede con el reencauche

en caliente.

La demanda actual del mercado es totalmente insatisfecha para el producto ya
gue este se localiza en un punto intermedio entre las importadas y las de
contrabando con el factor a favor que tienen aceptacion en el mercado, son de
excelente calidad, dan un mayor rendimiento y son mas econdmicas que las de

contrabando y mucho mas baratas que las importadas.

2.14 CANALES DE DISTRIBUCION



Los canales de distribucion que se desarrollaran en el proyecto son los siguientes:

1° Del productor industrial ..............cccceuveees directamente al usuario.

2° Productor .......... Minoristas.........cccceeen.... Usuarios.

e La empresa para su distribucion tiene planteado el tener un punto de venta

donde se atendera directamente al usuario que solicite el servicio.

o En segunda instancia la empresa atendera pequefios minoristas quienes
compraran el producto para llevarlo a municipios circunvecinos, en esta forma

serviran de intermediarios a la distribucion del producto.

2.15 ESTRATEGIAS DE PUBLICIDAD Y MERCADEO.

La estrategia de publicidad que utilizara la empresa es la de mantener exhibidores
de sus productos reencauchados en frio, también se distribuiran llaveros,
camisetas impresas con el logo y publicidad de la empresa, lo mismo que la
distribucion de muestras para las diferentes competencias deportivas que se

realicen en el municipio, el departamento y a nivel nacional.

También se analizara la forma de utilizar espacios publicitarios en periddicos de
distribucion local y en algunas radios que tengan buena aceptacién en el publico y

en algunos programas de orden deportivo.



Estos espacios publicitarios buscan la reaccion inmediata de los usuarios de tal
forma que se obtenga una actitud favorable hacia las llantas reencauchadas en
frio y que con su aceptacion nos permita realizar planes productivos a corto,

mediano y largo plazo.

2.16 CONCLUSIONES Y POSIBILIDADES DEL PROYECTO.

El proyecto presenta una gran favorabilidad comercial ya que existe una demanda
alta de llantas y al mismo tiempo el cliente se encuentra insatisfecho con las que

existen actualmente en el mercado.

e Las llantas importadas tienen un buen posicionamiento por su calidad y

rendimiento pero los procesos de importacion las hacen costosas.

e Las llantas de contrabando son econdmicas pero su durabilidad y calidad
es muy baja, lo cual genera un alto grado de insatisfaccion en el cliente

actual.

e Las llantas reencauchadas en caliente son de muy buena calidad,
rendimiento, y bajo costo pero no se pueden reencauchar en forma general
ya que se necesitan moldes y prototipos individuales para cada llanta lo
cual hace que las empresas no sean verdaderamente competitivas; el alto
costo de los moldes hace que solo se puedan reencauchar las mas

comunes.



e Las llantas reencauchadas en frio o pregrabadas utilizaran tecnologia de
punta que se puede conseguir en el extranjero (Brasil para este caso) y que

facilitaran el proceso productivo y la generalizacion del reencauche.

o Otro factor favorable es que debido al alto niumero de demandantes del
producto, la empresa puede iniciar con el mismo porcentaje de participacion del
reencauche en caliente e ir aumentando su produccién a medida que se posiciona

y aumenta su competitividad empresarial.



3. ESTUDIO TECNICO

3.1 OBJETIVOS

3.1.1 OBJETIVO GENERALES

3.1.2

Verificar la factibilidad econdmica del proyecto.
Analizar y definir el tamafo, la localizacion, el proceso productivo, los
equipos, las instalaciones y la organizacibn requerida para la

operativizacion efectiva del proyecto.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

Definir el tamafio del proyecto

Analizar las diferentes alternativas tecnoldgicas de produccion para el
proyecto empresarial.

Identificar las materias primas y demas insumos necesarios para el proceso
de produccion.

Identificar las necesidades de maquinaria y equipos para la produccion de
llantas reencauchadas en pregrabado o frio.

Definir la localizacion del proyecto.

Identificar las necesidades de infraestructura fisica y al mismo tiempo
plantear la disposicion de la planta necesarias para la operacion normal de

la empresa.



¢ Recolectar la informacion necesaria que permita cuantificar el monto de las

inversiones y los costos de operacion del proyecto.

3.2 TAMANO DE LA EMPRESA.

El tamafio de la empresa se medira en términos técnicos por la capacidad de
produccién teniéndose en cuenta como el maximo numero de unidades que se
van a producir partiendo de una infraestructura productiva por una unidad de
tiempo. También por la atencibn del mercado meta, existente en el area

metropolitana de Bucaramanga.

3.2.1 Variables que determinan el tamafio del proyecto. Para determinar el
tamafo del proyecto se debe tener en cuenta y analizar detalladamente como se
relaciona ciertas variables que son establecidas por el entorno, el tamafio del
mercado, la tecnologia que se va a utilizar, el capital con que se cuenta para su

desarrollo y la valoracién de riesgo del mismo proyecto.

3.2.2 Niveles de Produccion. Para el desarrollo productivo de la empresa se ha
determinado cubrir el 7% de la demanda actual, la cual es de 155.490 llantas
anuales, por lo tanto la capacidad de produccién de la empresa es de 10.884
llantas anuales, con una produccién mensual de 907 llantas mensuales. Se

plantea un incremento paulatino anual del 2%, para sus primeros 5 afos.

3.2.3 La Capacidad de Financiamiento. Una de las variables de mayor peso es
la capacidad financiera de los gestores del proyecto. Dada las condiciones

econdémicas de nuestro pais este proyecto no se puede realizar con solo capital



propio, para hacerlo posible es necesario acudir a diferentes fuentes de
financiacion que ofrezcan créditos blandos y con plazos de tiempo inicial muertos
gue permitan catapultar el posicionamiento y desarrollo del mismo.

El capital mas adecuado sera aquel que determine los costos minimos y que a su
vez tenga la capacidad de atender el crecimiento progresivo de la demanda, para
ello es necesario analizar las diferentes alternativas de aplicacion tecnologicas de

produccion, para en esta forma determinar el monto del capital a apalancar.

3.2.4 Andlisis de las diferentes alternativas tecnoldgicas de produccion. La
tecnologia ofrece diferentes alternativas y combinacion de factores productivos
gue generan también efectos sobre las inversiones, los costos e ingresos,

determinando efectos significativos en el proyecto.

Un proceso de produccién lo constituye la transformacion de insumos en
productos, mediante una técnica determinada de combinacién de factores como
de mano de obra, equipos, insumos, materiales, métodos y procedimientos con lo
cual dependiendo como Ilo realicemos obtendremos diferentes procesos

productivos.

3.3 LOCALIZACION

El estudio de localizacion tiene como objeto seleccionar la ubicacion mas
conveniente para la empresa. Se realiza mediante la comparacion y analisis de las
posibles alternativas, a través del estudio de los diferentes factores, variables y
fuerzas localizacionales que permita establecer el sitio que ofrece los maximos

beneficios o los menores costos.

3.3.1. MACROLOCALIZACION



El proyecto estara macro localizado en el departamento de Santander y su radio
de accion estaré focalizada a atender a los 51830 motociclistas que habitan en

Bucaramanga y su area metropolitana.

En el desarrollo del contexto empresarial dentro de la visibn empresarial se tiene
previsto desarrollar estrategias y politicas empresariales que lleve a la empresa en

un proceso a largo plazo a posicionarse en el entorno Nacional.

3.3.2. MICROLOCALIZACION

Para su micro localizacion el proyecto debe cumplir con las normas y regulaciones
especiales que ha impartido el gobierno Nacional en lo concerniente con el Plan
de Ordenamiento Territorial, mas conocido como POT; ademéas debe cumplir con
las normas exigidas por las respectivas secretarias municipales para la obtencién

de las diferentes licencias de funcionamiento y ambientales que exige la ley.

Los posibles puntos de ubicacién son:

Para ello se ha analizado la posible ubicacion de la planta productora, la cual esta
comprendida en el sector industrial ubicado desde la Planta de Cocacola
perteneciente al Municipio de Bucaramanga, hasta el puente de el Bueno en el

Municipio de Girén.

3.4 PROCESO DE PRODUCCION

3.4.1 Produccion. El proceso de produccion es uno de los aspectos mas
importantes que se debe tener en cuenta para el desarrollo del proyecto, ya que
se deben seleccionar el tipo de los equipos necesarios que permitan generar el
volumen de produccion necesaria para atender la insatisfaccién de la demanda y

al mismo tiempo que se produzca a unos costos que permitan a la empresa ser



bastante competitiva con la produccion de una banda pregrabada y para el

reencauche en frio.

3.4.2 ALTERNATIVAS DE TECNICAS DE PRODUCCION

e Las técnicas de produccion intensivas suelen estar acompafadas de
mayores inversiones de maquinaria y equipo pero con menores costos de

operacion.

e También se suele apelar a tecnologias intensivas en mano de obra, que
generan beneficios claros a corto plazo al disminuir la taza de desempleo,
pero ocasionan retrasos en el desarrollo de sectores productivos, 1o que
hace que nos aleje de la posibilidad de ser competitivos con nuestro

producto.

La funciébn de produccidbn que mas optimiza la utilizacion de los recursos
disponibles en el proyecto es la tecnologia por procesos, mediante lo cual
podemos deducir las necesidades de equipos, requerimiento de personal,
establecer la disposicién de planta, tanto para los procesos de produccion, como

para las labores auxiliares.

3.4.3 Procesos de produccién. Para realizar el proceso de reencauche en frio
se desarrollan dos procesos: uno el que se realiza con la materia prima para
prepararla y producir la banda pregrabada y otro el se efectla con la carcaza de la

llanta que se va a reencauchar.

3.4.3.1 Proceso A:



e Fabricacion de la banda pregrabada. La fabricacion de la banda
pregrabada consiste en los procesos adecuados y/o necesarios en la

preparacion de la materia prima y la fabricacion de la banda pregrabada.

El proceso consiste en los siguientes pasos:

1- La materia prima llega a la empresa en guacales especiales los cuales se le
practica su respectivo control y verificacion de peso.

2- Se procede a programar el molino para moler la materia prima y laminar el
caucho necesario de acuerdo a las especificaciones de cada cochada de llantas
gue se van a reencauchar. Se muele entre 18 — 20 kilos por carga para un total de
500 Kilos.

3- una vez laminada la materia prima se traslada a la prensa para hacerle el

pregrabado de acuerdo a las especificaciones de la llanta.

3.4.3.2 Proceso B:
e Reencauche de la llanta Para realizar el proceso de reencauche de una
llanta para moto debe cumplir con unas especificaciones técnicas previas a

someterla al reencauche en el autoclave.

Lo primero que se realiza es:
1- Inspeccion: Una carcaza en buen estado es la base fundamental de cualquier
reencauche, sobre todo en el proceso en frio.

Una correcta inspeccién debe revisar las siguientes areas: (Ver diagrama).

A. Banda de rodamiento.
a. Costados o laterales.

b. Pestafas.



c. Cuerpo de lonas.
d. Inspeccion interna.

e. Inspeccidn externa.

B. Lazona de labanda de rodamiento se le debe revisar:
a. Revisar que no exista un desgaste excesivo.
Las lonas expuestas o dafiadas.
Que no presente contaminacién por aceites, grasas o disolventes.
Los agrietamientos entre surcos.

Hombros dafados.

-~ 0o 2 o T

Separacion de los bordes del cinturon.

C. Los costados laterales se les hace la siguiente revision:
a. Que no presenten cortes fuera de los limites especificados de reparacion.
b. Cortes radiales o circunferenciales.

c. Contaminacion con aceites, grasas o disolventes.

D. Las pestafas:
a. Que no presenten dobleces o fracturas.

b. Que los alambres que conforman el aro no estén expuestos.

E. cuerpo de lonas:

a. Examinar rupturas por flexiébn o impactos de cualquier tamafio.

Inspeccion Interna:
a. Se recomienda extraer el polvo, tierra o suciedades con una aspiradora
para efectuar una excelente revision.

b. Revisar las separaciones en las lonas de la carcaza.



c. Los hilos sueltos son indicios de haber rodado la llanta desinflada o sin aire
suficiente.

d. Cortes fuera de los limites permitidos.

2- RASPADO. Después de haber inspeccionado la llanta se somete al proceso de
raspado que consiste en quitar todo el labrado o tachdn que trae la llanta original
para darle la superficie aspera, esto es para producir una superficie con textura
especial para una buena adherencia de la banda pregrabada.

El raspado se realiza mediante un motor que gira a 4700 r.p.m. la cual tiene una
grata o tambor estriado con unas cuchillas especiales.

3- PROCESOS DE TRATAMIENTO O REPARACIONES FOCALES: Cuando al
raspar la llanta esta presenta roturas pequefias y que sean inferiores a un
centimetro se vulcanizan, lo mismo que se reparan las lonas averiadas en todo el

conjunto de la llanta.

4- PROCESO DE EMBANDADO: Raspada y preparada la llanta se procede a
impregnarle una solucion especial de cemento, paralelo a esta accion también se
la ha impregnado a las bandas pregrabadas. Se deja en reposo por 60 minutos
para un buen secado, luego se procede a pasar la llanta a la maquina
embandadora donde se le sobrepone la banda pregrabada a la capa rodante de la
llanta, la maquina posee unos rodillos especiales que ejercen una presion

especifica que hace que la banda se pegue a la carcaza.

5- PROCESO DE VULCANIZACION: La llanta con su banda pregrabada ya
pegada se procede a montarla en los rines correspondientes con su respectivo
neumatico nuevo y su envelope; luego se coloca internamente en el autoclave
donde permanecera por espacio de 60 minutos tiempo en el cual se desarrolla la

vulcanizacion.



6. ACABADO FINAL: Transcurrido el tiempo normal de vulcanizacién se procede
a desmontar la llanta del rin y se revisa la llanta para observar que esta cumpla
con todos los controles y normas de calidad.

Cumplido estos requisitos se pasa a la seccién de pintura, luego se pasa a la
bodega para su respectivo almacenaje.

3.5 DIAGRAMAS DE FLUJO DEL PROCESO.
La utilidad de estos diagramas radica en que se permiten mostrar la secuencia de
las operaciones, inspecciones, transportes, esperas, y almacenamientos que se

deben realizar en el proceso productivo, para la obtencién del producto.

Para su elaboracion existen normas y convenciones universalmente aceptadas,

por su forma y representacion.

SIMBOLOS ELEMENTOS

O Operacion

Transporte

Inspeccién

=)
D Espera
v

Almacenamiento



3.5.1 Diagrama de Proceso de operaciones.
Este diagrama permite mostrar en orden cronolédgico la secuencia de eventos y
expone las operaciones, inspecciones, tolerancias de tiempo y los materiales que

se involucran en el proceso productivo. (Ver diagrama anexo).

3.6 OBRAS FISICAS Y DISTRIBUCION DE PLANTA.

La distribucién de planta consiste en optimizar los espacios fisicos donde va a
funcionar en forma efectiva la planta de operaciones, la ubicacion de la materia
prima, la bodega de almacenaje del producto terminado y la ubicacion especifica
de cada maquina o equipo de tal forma que cumpla con los procesos
organizacionales metodoldgicos y técnicos de tal manera que al desarrollarse el
proceso este esté optimizado en movimientos, espacios y procedimientos de tal
forma que la empresa produzca dentro de los estandares permitidos por la

eficiencia y la eficacia de la productividad empresarial.

3.6.1 Obras Fisicas. Para la determinacion y disefio de las obras fisicas deberan
tenerse en cuenta los requerimientos de areas funcionales como son: Produccion,
Servicios (Equipos y procesos auxiliares, cafeteria, bafios, etc.), Administracién
(oficinas, salas de exhibicion, Punto de venta. etc.), areas de circulacion para
personas Yy materiales, depdsito y almacenamiento (para materias primas,

productos en proceso y producto terminado), areas para ampliaciones futuras.

3.6.2. Distribucion de Planta. El proposito de la distribucion en planta es
asegurar las adecuadas condiciones de trabajo para permitir una operacion
eficiente del proyecto, teniendo en cuenta las normas de seguridad y bienestar de

los trabajadores que van operar en esta empresa.



Para este proyecto debemos combinar dos criterios para definir cuales son las

secciones y maquinas que deben quedar proximas en la distribucion de planta.

1° El Flujo del Proceso. Es decir, las maquinas y secciones que deben ubicarse
de tal forma que sigan una secuencia logica en las operaciones que conforman el

proceso de tal forma que se racionalice el tiempo y el espacio.

2° El Transporte. La frecuencia de transporte entre un sitio de trabajo y otro, se
debe tener en cuenta para que resulte una buena y técnica distribucién de planta,
la cual debe minimizar la distancia total de recorrido de la llanta en el proceso de

reencauche. (Ver plano de distribucién de Planta).



3.7 REQUERIMIENTOS DE EQUIPOS

Con el desarrollo tecnolégico que viene presentando la industria del reencauche
pregrabado y para que el proyecto este a la altura de este mismo desarrollo se
deben obtener los equipos automatizados los cuales serdn importados desde
Brasil por intermedio de Retreader Colombia, firma distribuidora exclusiva de los
equipos de Marca FERLEX.

Para este proyecto se deben adquirir los siguientes equipos:

1° Un Autoclave con capacidad para 10 llantas, patrén de tres presiones y con

graficador incluido . Marca Ferlex.

2° Una prensa industrial para pregrabado de las bandas, con sus respectivos

juegos de placas. Marca Ferlex.

3° Una Caldera con una capacidad de 30 H.P. Marca Colméaquinas.

Ademas del requerimiento de la maquinaria anterior se deben tener otras
Mmaguinas que en nuestro caso ya estan operando como son:

- Un molino.

- Una Raspadora.

- Una embandadora.
3.7 Necesidad de Recursos Humanos.
Para poner en marcha este proyecto es necesario de emplear recurso humano de

diversa clasificacion, desde las personas que recorren el area metropolitana de

Bucaramanga, recolectando las llantas lisas, en los lugares donde se realizan los



cambios y montajes de la llanta, para llevarla al sitio de acopio que puede estar
localizado en la empresa o en otro lugar determinado previamente. Esta actividad
la realizan seis peronas que no son empleados directos de la empresa y los que
solo se les compran las llantas que recolecten y que sirvan para el proceso de

reencauche pregrabado.

Los empleados directos de la empresa seran los siguientes:

Tres (3) operarios para atender el autoclave.

Dos (2) operarios para atender la prensa

Un (1) operario para atender el molino

Un (1) operario para atender la raspadora

Un (1) operario para atender la embandadora

Un (1) supervisor que controlara la planta e inspeccionara las llantas usadas que
se van a comprar para ser reencauchadas.

Un (1) contador por Honorarios.

Un (1) Gerente

Un (1) Subgerente

Una (1) Secretaria y Auxiliar contable.

Dos (2) Vendedores (uno interno, otro externo)

Estas personas recibiran una capacitacion técnica y especifica con un

entrenamiento basico de dos meses.



4. ESTUDIO ADMINISTRATIVO

El estudio administrativo del proyecto comprende el andlisis del marco juridico en
el cual va a operar la unidad empresarial como paso previo a la definicion del tipo
de empresa que se va a constituir, la determinacion de la estructura organizacional
mas adecuada a las caracteristicas y necesidades del proyecto y la descripcidon de
los sistemas, procedimientos y reglamentos que va a permitir orientar y regular las

actividades en el periodo de operacion.

4.1 MARCO LEGAL INSTITUCIONAL DEL PROYECTO

Toda organizacion social posee un andamiaje juridico que regula los derechos y
deberes, en las relaciones e interaccion entre sus diferentes miembros.

Para poder cumplir con el objeto socio-econémico propuesto se utilizara la figura
de empresa de sociedad con responsabilidad limitada.

En este tipo de sociedad, los socios responden hasta por el monto de sus aportes.
El capital social de la empresa estara representado por aportes de igual valor, el
cual debe ser pagado en su totalidad al integrar la compafiia.

La sociedad de responsabilidad limitada estd compuesta como minimo por dos (2)

socios y un maximo de veinticinco (25).



La composicion numérica de los socios de este proyecto inicialmente sera de dos
socios a saber:

Maria Eugenia Barbosa Osorio y German Landazabal Bohérquez.

4.2 FUNDAMENTACION CORPORATIVA DEL PROYECTO
4.2.1 Vision empresarial. La vision corporativa constituye la declaracion mas
fundamental de los valores, aspiraciones y metas de una empresa. Debe estar
dirigida a los corazones y mentes de las personas que la integran, ya que la vision
y mision empresarial son los dos Unicos factores que generan valores corporativos
y sentido de pertenencia empresarial.
La vision empresarial debe generar:

e Cuales son las creencias caracteristicas o fundamentales que la empresa

defiende: Valores.
e Qué es la empresa ahora y que aspira ser: Mision.

e Con qué esta comprometida y hacia donde se dirige: Metas.

La respuesta a estos interrogantes constituyen los elementos esenciales de la

vision empresarial, con valores compartidos como base de la misma.

4.2.1.1 VISION DE LA EMPRESA. La vision de la empresa se fundamenta en

posicionarse como una empresa lider y pionera en la industria del reencauche en



frio en Colombia y para ello tiene como meta posicionarse en el mercado nacional
en los proximos diez afios, aplicando tecnologia de punta en sus procesos los
cuales generaran productos de méxima calidad y rendimiento.

Las aspiraciones de la empresa se basan en las siguientes metas:

1° AREA DE MERCADEO. Captar y mantener como minimo un 20% de la
poblacion potencial de motociclistas al nivel nacional con el servicio de
reencauche pregrabado para motos.

a. Servicio de reencauche pregrabado. Se deben analizar y actualizar los
nuevos modelos y disefios de labrados que se imponen cada dia en el mercado,
para de esta forma poder suplir las necesidades de los usuarios.

Ademas analizar constantemente y mejorar la calidad de los insumos utilizados en
el proceso de reencauche.

b. Clientes. Analizar en forma constante los segmentos de consumidores del
producto para encontrar que lineas se estan cubriendo y cuales no y el porque.

c. Distribuciéon. Analizar y verificar en forma constante si los canales de
distribuciéon son los mas adecuados para satisfacer las necesidades de nuestros
clientes.

d. Precios, Plazos y Descuentos. Se debe equiparar los precios de la llanta
reencauchada pregrabada con el de la llanta original de buena marca para el
publico y el canal de distribucién utilizado.

Observar y analizar como se presentan las variaciones del volumen de ventas

cuando varian los precios por algun aumento.



Analizar los precios del producto con relacion directa a la calidad de los mismos,
ademas analizar los descuentos otorgados y los plazos concedidos cuando se
vende a crédito o de contado.

e. Publicidad y promocién. Se debe conocer si se estan utilizando argumentos
de venta que correspondan a los factores motivantes de los compradores. Analizar
en que porcentaje conocen los compradores el producto que se le ofrece y si

realmente la publicidad ha surgido el efecto necesario en el usuario.

2° AREA FINANCIERA.

Se deben realizar los andlisis necesarios para comprobar si las utilidades
obtenidas estdn acordes con las planeadas para los respectivos periodos
operativos y si alcanzaron los rendimientos esperados por los inversionistas.

Como son:

Rendimiento sobre capital; UTILIDADES DEL PERIODO

CAPITAL

Rendimiento sobre inversion: UTILIDADES DEL PERIODO

ACTIVO TOTAL
Se debe analizar que proporcion de las ventas cubren los gastos de
administracion, los financieros, los de ventas y si el % de utilidad es el correcto al

establecer el precio de venta del producto.



Otro aspecto que debe ser analizado es la utilizacion de los recursos de capital,
los cuales deben ser invertidos en forma efectiva.

De la observacion y el analisis de los resultados financieros y de la correcta
elaboracion de los presupuestos podemos descubrir areas criticas de la empresa y

prepararnos para desarrollar un adecuado y verdadero desarrollo empresarial.

3. AREA DE PRODUCCION.

En esta area se debe estudiar cual es el nivel 6ptimo de inventarios, tanto en
insumos, productos en proceso y productos terminados.

Ademas definir explicitamente que didmetros de llantas se deben reencauchar.
Disponer de los recursos y medios necesarios para preparar al personal en forma
adecuada, lo mismo que desarrollar programas de capacitacion y formacion
continuada para los mismos de tal forma que estan a la par de la tecnologia que
se va a utilizar en el proceso productivo.

Llevar un registro sistematizado de las quejas y sugerencias a cerca de la calidad,
rendimiento y servicio que presenten los clientes sobre cada uno de los productos
que se elaboren en la planta de produccion, para que sean subsanados en el
menor tiempo posible y que esto no afecte la confiabilidad y posicionamiento de la
empresa.

Realizar un seguimiento a las politicas de mantenimiento de la maquinaria y

equipos, como ha sido el comportamiento de los fabricantes ante las sugerencias



gue se les puedan presentar lo mismo que el tiempo utilizado para las respectivas

reparaciones.

5. AREA ADMINISTRATIVA.
Se debe analizar la conducta presentada y la responsabilidad para cada uno de

los procesos administrativos de la empresa.

4.2.2 LA MISION EMPRESARIAL.

La mision empresarial estd compuesta por todas las actividades, cumplimiento de
metas y objetivos propuestos, tareas y acciones que nos lleven a cumplir con los
objetivos propuestos en la vision de la empresa.

En el desarrollo de este proyecto la misién se fundamenta en prestar un servicio
de alta calidad en el reencauche en pregrabado de llantas para motos y a su vez
comercializar la banda pregrabada para llantas de autos y camionetas.

Ampliar la cobertura del servicio de reencauche de llantas pregrabadas para

motos a todos los diametros y labrados existentes en la actualidad



4.3 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL Y ADMINISTRATIVA

4.3.1 POLITICAS Y REQUERIMIENTOS DE PERSONAL

En este proyecto se aplicard un modelo de estructura piramidal, donde las
politicas empresariales estaran encabezadas por la junta de socios y el gerente de
la empresa.

Esta modalidad de operacion tiene la ventaja de concentrar en el area operativa
las politicas de desarrollo y produccién las cuales estaran claramente definidas por

unos niveles jerarquicos.

El desarrollo empresarial de este proyecto esta basado en una organizacion
matricial, es decir que surge como un complemento y desarrollo adicional de una
empresa ya existente y por lo tanto se nutre de los recursos y servicios que le

traslada la organizacién matriz anterior. (Ver organigrama empresarial).

La cabeza visible de la estructura organizacional radica en la junta de socios, los
cuales impartiran estas al gerente al gerente general quien sera el responsable de
la ejecucion y control de estas politicas y estrategias a su vez sera el encargado
de distribuir y multiplicar estas juntos al subgerente, los cuales seran los

responsables del desarrollo operativo de la empresa.

El subgerente desarrollara el control operativo de las diferentes areas funcionales
de la empresa como es Produccién, mercadeo, personal y finanzas, estos
departamentos reportaran sus acciones al subgerente, el cual entregara reportes e

informes al gerente General y este reportara a la junta de socios.

A nivel operativo estos estan controlados por un supervisor el cual reportara todos

los resultados de las acciones de produccion y desarrollo comercial al subgerente.



4.3.2 ASIGNACIONES SALARIALES Y REGLAMENTOS INTERNOS.

Las asignaciones de cada uno de los integrantes de la empresa estaran definidos
por la junta de socios los cuales los contratardn conforme a la ley laboral
Colombiana, recibiendo como emolumento salarial desde el minimo para operarios
y se iran incrementando de acuerdo a la importancia y responsabilidad dentro de

la estructura organica de la empresa.

También tendran derecho a sus prestaciones legales y sus debidos derechos

parafiscales que exige la ley.

En el desarrollo empresarial habra personas que colaboraran en forma indirecta
por lo caracteristico de sus funciones y actividades que realizan como son los
recolectores de las llantas lisas, los cuales las recolectaran en forma
independiente y les seran compradas después de la respectiva inspecciéon y

aprobacion técnica.

4.3.3 FUNCION DE RECURSOS HUMANGOS.

El conjunto de politicas y estrategias desarrolladas por la empresa estaran
enmarcadas y reglamentadas por los diferentes reglamentos e instrumentos

utilizados para el control y manejo de los objetivos y propdsitos empresariales.

Entre ellos:
- Manual de funciones.
- Manual de procesos y procedimientos.
- Reglamento interno de trabajo.

- Reglamento de higiene y seguridad industrial.



5. ESTUDIO FINANCIERO

DETERMINACION DE LAS INVERSIONES Y LOS COSTOS A PARTIR DE LAS

VARIABLES TECNICAS.

5.1 INVERSIONES

5.1.1 Inversion Fija.

* QObras Fisicas:

- Inicialmente (al menos por el primer afio) no se tiene presupuestado comprar

terreno o local alguno, dicha instalacion se tomara en arriendo.

- Es necesario hacer remodelaciones al local que se tome en cuanto a las

instalaciones eléctricas, adecuacion fisicas, entre otros.

Para este proyecto se deben adquirir los siguientes equipos:

1° Un Autoclave con capacidad para 10 llantas, patron de tres presiones y con

graficador incluido . Marca Ferlex.

2° Una prensa industrial para pregrabado de las bandas, con sus respectivos

juegos de placas. Marca Ferlex.

3° Una Caldera con una capacidad de 30 H.P. Marca Colmaquinas.



Ademas del requerimiento de la maquinaria anterior se deben tener otras
maquinas que en nuestro caso ya estan operando como son:

- Un molino.

- Una Raspadora.

- Una Embandadora.

- Una Extrusora

“‘Elementos de transporte dentro de la planta, zorras carretas.”

INVERSION EN MAQUINARIA'Y EQUIPO

DETALLE DE CANTIDAD COST COSTO VIDA

INVERSIONES UNIT TOTAL UTIL
Autoclave 1 3.000.000 3.000.000 10
Prensa Industrial 1 950.000 1.900.000 10
Caldera 1 2.500.000 2.500.000 10
Herramientas Menores varias 90.000 270.000
Tachodmetro 1 120.000 120.000
Cortadoras 120.000 120.000
Maquina selladora 150.000 150.000
Elementos Transporte en la
planta 2 200.000 400.000
Molino 1 1.000.000 1.000.000
Raspadora 1 350.000 350.000
Extrusor 1 250.000 250.000
Embandadora ! 1.500.000 1.500.000

TOTAL $11.560.000




INVERSION EN MUEBLES Y EQUIPO DE OFICINA

DETALLE DE CANTID | COST UNIT COSTO VIDA
INVERSIONES AD TOTAL UTIL
Computador 1 2.500.000 2.500.000 5
Escritorio de Madera 1 150.000 150.000 5
Archivador en madera 1 130.000 130.000 5
Sillas 3 30.000 90.000 5
TOTAL $2.870.000=
GASTOS PREOPERATIVOS
DETALLE DE INVERSIONES COSTO
TOTAL
Gastos de organizacion $350.000
Capacitacion $2.500.000=
Licencias 200.000
Imprevistos vy otros 400.000
TOTAL $3.450.000=




5.2 COSTOS OPERACIONALES

5.2.1 Costos de Produccién y Fabricacion

COSTO MANO DE OBRA PRIMER ANO DE OPERACION

PRESTACIONES
REMUNERA | REMUNERACI | SOCIALES APORTES | COSTO
CARGO CION ON ANUAL PATRONALES TOTAL

MENSUAL (45.98%) ANUAL
A. MANO DE OBRA
DIRECTA
- Operario 399.600 4.795.200 2.204.849 7.000.049
- Auxiliar — 399.600 4.795.200 2.204.849 7.000.049
SUB TOTAL 9.590.400 4.409.698 $14.000.098
B. MANO DE OBRA
INDIRECTA
- Auxiliar, Seleccion, clasif. 399.600 4.795.200 2.204.849 7.000.049
- Auxiliar Empaque y Ref. 399.600 4.795.200 2.204.849 7.000.049
SUB TOTAL 9.590.400 4.409.698 $14.000.098
TOTAL $ 19.180.800 $ 8.819.396 $ 28.000.196

COSTO MATERIALES (PARA PRIMER ANO PRODUCCION)

COSTO
UNIDAD UNITARIO COSTO
MATERIAL DE CANTIDAD PROMEDIO X TOTAL
MEDIDA KILO ANUAL
* MATERIALES DIRECTOS
- Materia prima para procesar UNID 345.600 $1.111 $ 383.961.600
Llantas Usadas
* MATERIALES INDIRECTOS
- Material laminado Klg. 34.560 $1.400 $48.384.000
- Empaque UNID 345.600 $ 20 $6.912.000
TOTAL $ 439.257.600




COSTO DE SERVICIOS (Primer afio de operacion)

COSTO MENSUAL-

SERVICIO aproximado COSTO ANUAL
Luz $110.000= $ 1.320.000=
Agua $120.000= $ 1.440.000=
GAS $60.000= $ 720.000=
TOTAL $ 3.480.000=







GASTOS POR DEPRECIACION

(miles de pesos)

ACTIVOS VIDA COSTO DEPRECIACION ANUAL

Ll Bt 1 2 3 4 5 SALDO
Autoclave 10 3.000.000 | $300.000 | 300.000 300.000 300.000 300.000 $1.500.
Prensa Industrial 10 950.000 | $95.000 | $95.000 |  $95.000 $95.000 $95.000 $475.
Caldera 10 2.500.000 | $250.000 | $250.000 | $250.000= | $250.000= | $250.000 $1.250.
Licuadoras -2- 10 180.000 | $18.000 | $18.000 | $18.000 $18.000 $18.000 $90.
Tachémetro 10 120000 | $12.000 | $12.000 | $12.000 $ 12.000 $ 12.000 $60.
Maquina selladora 10 150000 | $15.000 | $15.000 | $15.000 $ 15.000 $ 15.000 $75.
Molino 10 1.000.000 | $100.000 | $100.000 | $100.000 $100.000 | $100.000 $500.
Raspadora 10 350.000 | $35.000 | $35.000 | $35.000 $35.000 $35.000 $175.
Embandadora 10 1.500.000 | $150.000 | $150.000 | $150.000 $150.000 | $150.000 $750.(
TOTAL ACTIVO PRODUCCION $9.750.000 | $975.000 | $975.000 | $975.000 $975.000 | $975.000 $4.875.
EQUIPO DE OFICINA- MUEBLES 10 370.000 $37.000 | $37.000 | $37.000 $37.000 $37.000 $185.

EQUIPO DE COMPUTACION 5 2500000 | $500.000 | $500.000 | $500.000 $500.000 | $500.000 $0
TOTAL DEPRECIACIONES $12.620.000 | $1.512.000 | $1.512.000 | $1.512.000 | $1.512.000 | $1.512.000 $5.060.(




5.3. GASTOS DE ADMINISTRACION

REMUNERACION AL PERSONAL ADMINISTRATIVO Y DE VENTAS

CARGO REMUNERACION | REMUNERACION | PRESTACIO- | REMUNERACION
ANUAL NES TOTAL ANUAL
SOCIALES
45.98%
ADMINISTRADORA $399.600= $4.795.200= $2.204.849= $ 7.000.049=
ASISTENTE $399.600= $4.795.200= $2.204.849= $ 7.000.049=
ADMON.

VENDEDOR $399.600= $4.795.200= $2.204.849= $ 7.000.049=

TOTAL 14.385.600= $6.614.549= $21.000.147=

OTROS GASTOS ADMINISTRACION PRIMER ANO

DETALLE COSTO COSTO ANUAL
MENSUAL
UTILES Y PAPELERIA $15.000= $180.000
SERV. LUZ $15.000= $180.000
SERV. AGUA $11.000= $132.000
ARRIENDO 400.000= $4.800.000=
TOTAL $441.000= $5.292.000=




5.4 GASTOS DE VENTAS

DETALLE COSTO COSTO ANUAL
MENSUAL
TRANSPORTE -FLETES $100.000= $ 1.200.000=
GASTOS PROMOCION $70..000= $ 840.000=
TOTAL $170.000= $ 2.040.000=

PUNTO DE EQUILIBRIO

COSTO TOTAL = Costo fijo+ Costo Variable

CT = CF+CV

INGRESOS = Precio x # unidades producidas
I =P .X

I=CT

Pxe =CF+ Cvu xe
Xe(p.c.v.u)=CF
Xe= C.F.

P-C.V.U.
Xe. =numero de unidades en punto de equilibrio

CF= Costos Fijos
P = Precio unitario
Cvu= costo variable unitario

Ventas en punto de equilibrio = CF

VENTAS NETAS



Entonces produciendo 91.483 llantas anuales se lograria el punto de equilibrio.

VENTAS EN PUNTO DE EQUILIBRIO $ = COSTOS FIIOS

COSTOS
VARIABLES

VENTAS NETAS

P.E= 55.804.343
444.777.600
I
655.603.200=
P.E= 55.804.343
0.322

P.E= $173.305.413=



5.6. PROYECCIONES FINANCIERAS PARA EL PERIODO DE EVALUACION
DEL PROYECTO

5.6.1. CALCULO DEL MONTO DE RECURSOS NECESARIOS PARA LA
INVERSION.

5.6.1.1 Presupuesto de inversion en activos fijos

PROGRAMA DE INVERSION FIJA DEL PROYECTO
(Términos Constantes)

CONCEPTO ANOS

0 12 3 4 5

Activos fijos tangibles

Magquinaria y Equipo 11.560.000
Equipo de Oficina 2.500.000
Muebles 370.000
Sub- Total 14.430.000

Activos Diferidos
Gastos pre operativos 3.450.000
Sub-Total 3.450.000

TOTAL INVERSION FIJA 17.880.000




5.6.2 Caélculo Del Capital De Trabajo

N COSTO COSTO COSTO

COSTOS OPERACIONALES PRIMER ANO TOTAL FIJO VARIABLE
MANO DE OBRA
A. MANO DE OBRA DIRECTA 14.000.098 14.000.098
B. MANO DE OBRA INDIRECTA 14.000.098 14.000.098
SUB TOTAL 28.000.196| 28.000.196
MATERIALES DIRECTOS
- Materia prima Llantas Usadas 383.961.600 383.961.600
* MATERIALES INDIRECTOS
- Material laminado 48.384.000 48.384.000
- Empaques 6.912.000 6.912.000
SUB TOTAL 439.257.600 - 439.257.600
SERVICIOS
Luz 1.320.000 1.320.000
Agua 1.440.000 1.440.000
GAS 720.000 720.000
SUBTOTAL SERVICIOS 3.480.000 - 3.480.000
TOTAL GASTOS DE PRODUCCION 470.737.796| 28.000.196 442.737.600
PERSONAL ADMINISTRATIVO Y DE VENTAS
SALARIOS 21.000.147 21.000.147
SUB TOTAL SALARIOS DE ADMON Y VENTAS 21.000.147| 21.000.147 -
OTROS GASTOS ADMINISTRACION PRIMER ANO
UTILES Y PAPELERIA 180.000 180.000
SERV. LUZ 180.000 180.000
SERV. AGUA 132.000 132.000
ARRIENDO 4.800.000 4.800.000
DEPRECIACIONES 1.512.000 1.512.000
SUB TOTAL 6.804.000 6.804.000 -
GASTOS DE VENTAS
TRANSPORTE —FLETES 1.200.000 1.200.000
GASTOS PROMOCION 840.000 840.000
SUB TOTAL 2.040.000 - 2.040.000
TOTAL GASTOS ADMON Y VENTAS 29.844.147| 27.804.147 2.040.000
TOTAL COSTOS DE OPERACION ANUAL $500.581.943| $ 5.804.343| $ 44.777.600




e Meétodo ciclo productivo

ICT= CO (COPD)

ICT= Inversion en Capital de Trabajo
CO= Ciclo operativo (en dias)

COPD= Costo de operacion promedio diario
COPD= Costo operacional anual / 365
COPD= 500.581.943/365

COPD= 1.371.457

El ciclo de caja se estima en 30 dias.

ICT= CO(COPD)
ICT= 30(1.371.457)
ICT= $41.143.710=

INVERSION DEL CAPITAL DE TRABAJO EN TERMINOS CORRIENTES
Determinamos el promedio de indices de inflacion de los Gltimos 5 afios

ANO 1999 2000 2001 2002 2003
INDICEINFL. | 9.2% 8.7% 7.6% 6.99% 6.49%
F = P(1+i)"

6.49= 9.2(1+i)°

6.49
------- = (1+)°
9.2




0.7054 = (1+i)°

5Y0.7054 = 5V (1+i)°

0,9326 = 1+i

0,0674 =i tasa promedio de inflacion =6 ,74%

$41.143.710 X 0.0674 = $2.773.086 incremento para el segundo afio
(41.143.710 +$ 2.773.086) x 0.0674 = 2.959.992 incremento para el tercer afio
(43.916.732+2.959.987) x 0.0674 = 3.159.491. incremento para el cuarto afio
(46.876.719 +3.159.491) x 0.0674= 3.372.441incremento para el quinto afio

Inversion en Capital de trabajo
(Términos corrientes)

DETALLE ANO

0 1 2 3 4 5

Capital de | 41.143.650 | 2.773.086 | 2.959.987 | 3.159.491 | 3.372.441
Trabajo

Sin embargo para la proyeccion de los flujos financieros tomaremos los valores en

términos constantes

PROGRAMA DE INVERSION FIJA DEL PROYECTO

(Términos constantes)
CONCEPTO 0] ANOS
1 2 3 4 5

INVERSION FIJA 15.230.000
CAPITAL DE
TRABAJO 41.143.650 2.773.086 2.773.086 2.773.086  2.773.086

TOTAL INVERSION  56.373.650
2.773.086 2.773.086 2.773.086  2.773.086




5.6.3 Valor Residual

ANOS
CONCEPTO O 4 5

Activos fijos tangibles
Maquinaria y Equipo 11.560.000 $ 5.780.000
Equipo de Oficina 2.500.000 0
Muebles 370.000 $185.000
Residual Activos fijos $ 5.780.000
Capital de Trabajo 41.143.710 2.773.086 2.773.086 2.773.086 2.773.086 52.236.054
TOTAL VALOR RESIDUAL $ 58.016.054

5.6.4 Flujo de Inversiones

FLUJO NETO DE INVERSIONES SIN FINANCIAMIENTO A TRAVES DE

CREDITOS

CONCEPTO ANOS
¢] 1 2 3 4 5

INVERSION FIJA -15.230.000 0 0 0 0 0

CAPITAL DE

TRABAJO -41.143.710 2.773.086 2.773.086 2.773.086 2.773.086

VALOR RESIDUAL $ 58.016.054

TOTAL INVERSION -56.373.710 2.773.086 2.773.086 2.773.086 2.773.086




5.6.5 PRESUPUESTO DE INGRESOS

PROGRAMA DE INGRESOS TERMINOS CONSTANTES

ANO PRODUCCION EN KILOS PRECIOS TOTAL

DE PULPA DE FRUTA UNITARIO INGRESOS

PROMEDIO DE
VENTA

2005 345.600 $1.897= $ 655.603.200
2006 345.600 $1.897= $ 655.603.200
2007 345.600 $1.897= $ 655.603.200
2008 345.600 $1.897= $ 655.603.200
2009 345.600 $1.897= $ 655.603.200

PROGRAMA DE INGRESOS TERMINOS CONSTANTES

CONCEPTO ANOS
1 2 3 4 5
INGRESOS X
VENTAS
Llantas
reencauchadas $ 655.603.200 $ 655.603.200 $ 655.603.200 $ 655.603.200 $ 655.603.200
Total Ingresos $ 655.603.200 $ 655.603.200 $ 655.603.200 $ 655.603.200 $ 655.603.200







5.6.6 PRESUPUESTOS DE COSTOS OPERACIONALES

5.6.6.1 Presupuestos de Costos de Produccién

Presupuestos de Costos de produccién
Con inventario = 0, al final del periodo
Términos Constantes

CONCEPTO ANOS
1 2 3 4 5
1. Costos Directos
* Materiales Directos 383.961.600 383.961.600 383.961.600 383.961.600 383.961.600
* Mano obra directa 14.000.098 14.000.098 14.000.098 14.000.098 14.000.098
* Depreciacion 975.000 975.000 975.000 975.000 975.000
Sub. Total Costos Directos 398.936.698 398.936.698 398.936.698 398.936.698 398.936.698
2. Gastos Generales de

Produccién
* Materiales Indirectos 55.296.000 55.296.000 55.296.000 55.296.000 55.296.000
* Mano de obra Indirecta 14.000.098 14.000.098 14.000.098 14.000.098 14.000.098
* Servicios y otros 3.480.000 3.480.000 3.480.000 3.480.000 3.480.000
Sub.Total gastos generales de
produccion 72.776.098 72.776.098 72.776.098 72.776.098 72.776.098

TOTAL COSTOS DE 471.712.796 471.712.796 471.712.796 471.712.796 471.712.796
PRODUCCION




5.6.6.2 Presupuestos de gastos de Administracion

Presupuestos de Gastos de Administracion
Términos Constantes

ADMINSTRACION

CONCEPTO ANOS
1 2 3 4 5

SALARIOS Y

PRESTACIONES 14.000.098 14.000.098 14.000.098 14.000.098 14.000.098
UTILES Y PAPELERIA 180.000 180.000 180.000 180.000 180.000
SERVICIOS PUBLICOS 312.000 312.000 312.000 312.000 312.000
ARRIENDO 4.800.000 4.800.000 4.800.000 4.800.000 4.800.000
DEPRECIACIONES 537.000 537.000 537.000 537.000 537.000
TOTAL GASTOS DE 19.829.098 19.829.098 19.829.098 19.829.098 19.829.098




5.6.6.3 Presupuesto de Gastos de Ventas

Presupuestos de Gastos de Ventas

Términos Constantes

ANOS

GASTOS DE VENTAS

1 2 3 4 5
SALARIOS Y $ 7.000.049| $ 7.000.049| $ 7.000.049| $ 7.000.049| $ 7.000.049
PRESTACIONES
TRANSPORTE -FLETES $ 1.200.000f $ 1.200.000| $ 1.200.000| $ 1.200.000| $ 1.200.000
GASTOS PROMOCION $ 840.000| $ 840.000| $ 840.000| $ 840.000| $ 840.000
TOTAL GASTOS DE
VENTAS $ 9.040.049 | $ 9.040.049 | $ 9.040.049 | $ 9.040.049 | $ 9.040.049




5.6.7 Programa de costos operacionales

PROGRAMA DE COSTOS OPERACIONALES
(Términos Constante)

CONCEPTO ANOS
1 2 3 4 5

COSTOS DE PRODUCCION 471.712.796 471.712.796 471.712.796 471.712.796 471.712.796
GASTOS DE 19.829.098 19.829.098 19.829.098 19.829.098 19.829.098
ADMINISTRACION
GASTOS DE VENTAS 9.040.049 9.040.049 9.040.049 9.040.049 9.040.049

TOTAL COSTOS 500.581.943 500.581.943 500.581.943 500.581.943 500.581.943

OPERACIONALES




5.6.8 FLUJOS DEL PROYECTO SIN FINANCIAMIENTO A TRAVES DE CREDITOS

FLUJO NETO DE OPERACION SINFINANCIAMIENTO MEDIANTE CREDITOS

(Términos constantes)

CONCEPTO

4

5

TOTAL INGRESOS

TOTAL COSTOS OPERACIONALES
UTILIDAD OPERACIONAL

MENOS IMPUESTOS 38,5%
UTILIDAD NETA

Mas Depreciacion

Mas Amortizacién de diferidos
FLUJO NETO DE OPERACION

$ 655.603.200

$ 655.603.200

$ 655.603.200

$ 655.603.200

$ 655.603.200

500.581.943 500.581.943 500.581.943 500.581.943 500.581.943
155.021.257 155.021.257 155.021.257 155.021.257 155.021.257
59.683.184 59.683.184 59.683.184 59.683.184 59.683.184
95.338.073 95.338.073 95.338.073 95.338.073 95.338.073
1.512.000 1.512.000 1.512.000 1.512.000 1.512.000
160.000 160.000 160.000 160.000 160.000

$ 97.010.073| $ 97.010.073| $ 97.010.073 $ 97.010.073 $ 97.010.073




5.6.9 FLUJO FINANCIERO NETO DEL PROYECTO

FLUJO FINACIERO NETO DEL PROYECTO

-56.373.710

ANOS
CONCEPTO 0
1 2 3 4 5
FLUJO NETO DE INVERSION $- $ -2.773.086| $ -2.773.086| $ -2.773.086| $ -2.773.086
56.373.710 $ 58.016.054
FLUJO NETO DE OPERACION $ 97.010.073| $ 97.010.073| $ 97.010.073| $ 97.010.073 $97.010.073
FLUJO FINANCIERO NETO DEL $ - $ 155.026.027
PROYECTO 56373710| $ 94236.987| $ 94.236.987| $ 04.236.987 | $ 94.236.987
FLUJO FINANCIERO NETO DEL PROYECTO
Grafica
A
155.026.127
94.236.987
94.236.987 | 94.236.987 94.236.987







6. ANALISIS FINANCIERO

6.1 FLUJOS FINANCIEROS CON FINANCIAMIENTO

Para iniciar el proyecto de implementacion de la planta despulpadora de fruta
si se necesitara acudir a una entidad financiera y de acuerdo con los sondeos
realizados a las diferentes entidades financieras, entre ellas el Banco
Granahorrar y el Banco Popular, que prestan a una tasa efectiva anual del

27% a un plazo de 5 afios con amortizacidon mensual en cuotas fijas.
Determinamos entonces que para compra de la materia prima como es la
fruta necesitariamos financiacién por lo menos del 50%. Lo que indicaria que

requeririamos un crédito por $191.980.800=

Para determinar el pago durante los cinco afios utilizamos la formula:

A=P [ i@+i"]

| 0,27(1+0,27y |
(140,27)5 - 1 |

A=-191,980,800

| 0,27(1+0,27i) |
(1+0,27i)° - 1 |

A=191,980,800

-191.980.800 0,387195794

A= -74.334.158



PROGRAMA DE AMORTIZACION DEL CREDITO

INTERESES VALOR SALDOS AL

PERIODO AGO ANUAL SOBRE SALDO | DISPONIBLE PARA | FINAL DEL

27% AMORTIZAR PERIODO
INICIAL 191.980.800
1 74.334.158 51.834.816 22.499.342 | 169.481.458
2 74.334.158 45.759.994 28.574.164| 140.907.294
3 74.334.158 38.044.969 36.289.189 104.618.105
4 74.334.158 28.246.888 46.087.270 58.530.835
5 74.334.161 15.803.326 58.530.835 -

FLUJO NETO DE OPERACION CON FINANCIAMIENTO
ANOS
CONCEPTO
1 2 3 4 5

TOTAL INGRESOS

$ 655.603.200

$ 655.603.200

$ 655.603.200

$ 655.603.200

$ 655.603.200

TOTAL COSTOS OPERACIONALES 500.581.943 500.581.943 500.581.943 500.581.943 500.581.943
UTILIDAD OPERACIONAL 155.021.257 155.021.257 155.021.257 155.021.257 155.021.257
MENOS GASTOS FINANCIEROS 51.834.816 45.759.994 38.044.969 28.246.888 15.803.326
UTILIDAD GRAVABLE 103.186.441 109.261.263 116.976.288 126.774.369 139.217.931
MENOS IMPUESTOS 38,5% 39.726.780 42.065.586 45.035.871 48.808.132 53.598.904
UTILIDAD NETA 63.459.661 67.195.677 71.940.417 77.966.237 85.619.028
Mas Depreciacion 1.512.000 1.512.000 1.512.000 1.512.000 1.512.000
Mas Amortizacion de diferidos 160.000 160.000 160.000 160.000 160.000
FLUJO NETO DE OPERACION $ 65.131.661| $ 68.867.677 $ 73.612417| $ 79.638.237| $ 87.291.028




FLUJO NETO DE INVERSIONES PARA PROYECTO CON
FINANCIAMIENTO

CONCEPTO ANOS
0 1 2 3 4 5
INVERSION FIJA - 15.230.000 0 0 0 0 0
CAPITAL DE
TRABAJO -41.143.710 | 2.773.086 2.773.086 2.773.086 2.773.086
VALOR RESIDUAL $ 58.016.054

TOTAL INVERSION -56.373.710 2.773.086 2.773.086 2.773.086 2.773.086

Las inversiones fijas no seran financiadas, solo se financiara la compra de
materia prima(las frutas)

Figura
Flujo financiero neto del proyecto con financiamiento
(Términos constantes)

87.291.028
79.291.028

68.867.677 73.612.417
65.131.661

-56.373.710




6.2. ESTADOS FINANCIEROS

6.2.1 BALANCE GENERAL INICIAL

DESPULPADORA FRUTIFRESCA

31 DICIEMBRE DE 2005

ACTIVOS

Activos Corrientes

Caja

Total Activos Corrientes

Activos Fijos
Magquinaria y Equipo
Equipo de Oficina
Equipo de Computacion
Total Activos Fijos

Activos Diferidos
Gastos Preoperativos
Total Activos Diferidos

Total Activos

PASIVOS

PASIVOS A LARGO PLAZO
Préstamos por pagar

Total pasivo a largo plazo

PATRIMONIO

Capital

Total Patrimonio

Total Pasivo mas patrimonio

$ 1.000.000

$ 9.750.000
$ 370.000
$ 2.500.000

$ 3.450.000

$ 191.980.800

$-174.910.800

$ 1.000.000

$ 12.620.000

$ 3.450.000

$ 17.070.000

$ 191.980.800

$ 17.070.000




6.2.2 ESTADO DE RESULTADOS
DESPULPADORA FRUTIFRESCA
1 DE ENERO A 31 DICIEMBRE DE 2005

Ventas $ 655.603.200
Costos de Ventas $ 471.712.796
,= Utilidad Bruta en Ventas $ 183.890.404
,-Gastos de Administracion $ 19.829.098

.- Gastos de Ventas $ 9.040.049

Total Gastos Operacionales $ 28.869.147
.= Utilidad Operacional $ 155.021.257
.- Gastos Financieros $ 51.834.816
.= Utiliidad Antes de Impuestos $ 103.186.441
.-Provision para Impuestos $ 39.726.780
.= Utilidad Neta $ 63.459.661

6.3 EVALUACION DEL PROYECTO

6.3.1 EVALUACION FINANCIERA

6.3.1.1 El Valor Presente Neto (V.P.N)

Asumiendo una tasa de interés de oportunidad del 12 %, calculamos el
V.P.N, tomando el flujo financiero neto sin financiamiento.

Utilizando la formula F= P(1+i)"

F
(1+0)"

P= Valor presente en el periodo cero
F= el valor futuro que aparece en el flujo
N= el nimero de periodos transcurridos a partir de cero



VALOR PRESENTE DE INGRESOS

65.131.661 68.867.677 73.612.417 79.291.028 87.291.028

(1+0,12)t (1+0,12) 2 (1+0,12) 3 (1+0,12) 4 (1+0,12) 5

VALOR PRESENTE DE EGRESOS
-56.373.710

(1+0,12)°

VPN (I=0.12) =175.953.518.4

Este resultado indica que :

-Se puede aceptar el proyecto, porque VPN es mayor a cero.
- El dinero invertido en el proyecto ofrece un rendimiento superior al 12%

6.3.1.2 La TIR: Calculando el VPN con una tasa de oportunidad del 12 %,
obtenemos una TIR de 118.82%, superior a la tasa de oportunidad.
6.3.1.3 Indices del proyecto.

- Rentabilidad del activo

Rentab. Neta utilidad neta $63.459.661

del activo = = seeeemmmeeeeeeen e
activos $14.420.000

Rentab. Neta 440

Activo

Se obtendra entonces, 4.40 veces el valor invertido al final del primer afio de
operacion.
6.3.1.4 Margen de Utilidad

Margen Bruto = Utilidad Bruta / Ventas

Margen Bruto =  183.890.404 / 655.603.200

Margen Bruto = 0.2804 = 28.04%



Se lograria un margen de utilidad del 28.04%

6.4. EFECTOS EXTERNOS DEL PROYECTO COMO INVERSION

- EI monto total de la inversion requerida para el proyecto se establece asi:

CONCEPTO VALOR
Magquinaria y Equipo 11.560.000
Muebles 370.000
Equipo de Computacién 2.500.000
Activos Diferidos
Gastos Preoperativos 800.000
Sub- Total 15.230.000
MATERIALES DIRECTOS
- Llantas para procesar 383.961.600
* MATERIALES INDIRECTOS

- Material laminado 48.384.000
- Empaques 6.912.000
SUB TOTAL MATERIA PRIMA 439.257.600
TOTAL INVERSION REQUERIDA EL

PRIMER ANO $  454.487.600

- Como se observa, la inversion mas significativa esta en la compra de la

llantas usadas ara el procesamiento de reencauche.

- En la planta reencauchadora se estarian empleando 4 personas mas para

el proceso.



7. CONCLUSIONES

Realizando el analisis del estudio de mercados, el estudio técnico y el estudio
financiero; observamos que el proyecto es factible econdémica vy

financieramente.

La inversion desde el primer afio es bastante alta por lo cual es necesario
buscar nuevas formas de asociacién, como la sociedad anénima para que se
reciban aportes de varios socios, personas interesadas en el proyecto, los
cuales como se observa van a recibir un buen rendimiento financiero por su

inversion.

Es un proyecto que genera desarrollo para una zona donde las llantas
usadas muchas veces se pierde por no existir una empresa que las procese

adecuadamente y la comercialice en una forma industrializada.
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