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RESUMEN

KEYWORDS: RENTABILIDAD, CONFIABILIDAD, PRE-FACTIBILIDAD.

El objetivo de este proyecto consiste en la evaluacion y estudio en el arriendo de
maquinaria pesada, sustentada sobre la base del aumento en la construccion y manufactura
industrial en esta area la cual traerd consigo mayor competencia en el arriendo de
maquinaria pesada, es por esto que establecer elementos diferenciadores con la
competencia se hacen necesarios para la creacion de una empresa nueva y la mejor manera
es entregar equipos altamente confiables, que permitan a los clientes cumplir sus tareas en

el tiempo estipulado en sus contratos.

Este proyecto busca evaluar la rentabilidad de la instauracion de una empresa
competidora en la prestacion de servicios del arriendo de maquinaria pesada. Determinado
en base a ciertos criterios tales como la realizacion de un estudio de mercado para saber
el estado actual del negocio, ademas en el &mbito técnico, para asi finalmente terminar el
estudio con la parte econémica la cual reflejara el estado del nuevo servicio, si es rentable

0 si es no presentara rentabilidad alguna.

Ademas, se dara a conocer el punto diferenciador, el cual mediante estudios realizados se
determind, ya que en las empresas estudiadas no estaba siendo instaurada dando un punto
débil en ellas, siendo esta la oportunidad para poder llegar a més clientes y con mejores

prestaciones que el resto de la competencia.

Determinando la competencia presente en la zona, lo cual ayudara a concluir el tamafio de

la empresa que se desea llegar ser.

La instauracion del mantenimiento predictivo para la cual es primordial contar con
personal técnico capacitado en pardmetros e indicadores mecanicos que permitan
anticiparse a las fallas antes de que estas ocurran logrando con esto aumentar la
confiabilidad en los equipos y lograr la satisfaccion de los clientes quienes mas alla de

arrendar un equipo en particular arriendan horas de uso de este.
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INTRODUCCION

Lo que persigue, la perspectiva de diagndstico y metodologia significa poder representar
la situacién presente que origina la necesidad del proyecto, como también presentar el
problema financiero, econémico, que ayudarian a justificar la existencia del proyecto, en
este caso la evaluacion y mejora en la gestion de arriendo de maquinaria pesada a través

de un sistema de gestion de datos implementado en el proyecto.

El requisito de este diagnostico para la evaluacion del proyecto es proporcionar una vision
objetiva y cifrada del medio considerando todas aquellas variables o factores pertinentes
para justificar la operacion del proyecto, los que a continuacion se veran reflejadas en el
presente documento. Para esto comenzaremos explicando en qué consiste un
mantenimiento preventivo y cual es la finalidad de implementar el sistema de gestion de
datos como una técnica para pronosticar el punto futuro de falla de un componente de
determinada maquina, eso debido a que se guardaran en la base de datos, de tal manera
que dicho componente pueda reemplazarse en base a una experiencia ya producida en el
ritmo de produccién con base de una planificacion. Con ello el tiempo muerto del equipo
se minimiza y ademas de permitir la pronta mantencion de los equipos permitiré lograr un

aumento en el tiempo de vida util de los deméas componentes el cual se maximiza.

Explicado de manera mas técnica es un diagnéstico proactivo e integrado como un
proceso que busca caracterizar el estado actual y reportar el comportamiento futuro de
equipos, sistemas y/o procesos, mediante el analisis del historial de fallas, los datos de
condicidn y técnicos, con la finalidad de identificar las acciones correctivas y proactivas
que puedan efectivamente optimizar costos a través de una sistematica reduccién en la
ocurrencia de fallas y eventos no deseados, y minimizar en consecuencia, su impacto en

el negocio.



CAPITULO 1: ESTUDIO DE MERCADO DEL ARRIENDO DE
MAQUINARIA PESADA



1.1 _DIAGNOSTICO DE LA SITUACION DEL PROYECTO

En esta primera etapa de prefactibilidad del proyecto, se definen principalmente los
aspectos mas relevantes que permitan establecer el desarrollo futuro de este. A traves de
los ultimos afios el area de la construccion y la industria han ido evolucionando de gran
manera, especialmente a través de del desarrollo de equipos méas seguros, versatiles y de
costos mas bajo de operacion, con el fin de hacer mucho maés rentable el negocio de

arriendo de maquinarias.

Debido a esto se han impuesto una serie regulaciones en la operacién y mantenimiento
de la maquinaria asociada, es en esta Ultima donde este estudio el cual buscara satisfacer
las necesidades de disponibilidad y operatividad de equipos de movimiento de tierra,
accion que generara beneficios econémicos, ambientales y de seguridad. La operacion de
maquinaria pesada es una actividad esencial para la construccion, la necesidad del
movimiento de tierra en las faenas es necesaria y realizar estos trabajos requiere de equipos
disponibles 100% para lograr esto es necesaria la planificacién del mantenimiento
preventivo de los equipos de manera segura y eficiente. Ese es el sello que se desea

instaurar en nuestro proyecto.

Tomando en cuenta los antecedentes anteriores es que en el ultimo tiempo y de la mano
con las nuevas tecnologias es necesaria la insercion del mantenimiento predictivo, la cual
se ha transformado en un pilar fundamental como elemento diferenciador, el cual muy
pocas empresas utilizan debido a un costo extra por sobre todo como una herramienta de

primera linea para el cuidado de los equipos como activo fijo.

Gracias al estudio de prefactibilidad se lograra determinar de la rentabilidad del proyecto
para lograr determinar si los métodos que utilizaremos ayudan a el buen funcionamiento
de nuestro proyecto, métodos dentro de los cuales esta el estudio técnico donde queremos
implementar el mantenimiento preventivo gracias a la gestion de datos, la cual busca
agilizar los aspectos técnicos de la maquina y al tener una ficha técnica de la maquina se
lograra anticipar a las mantenciones para no llegar a la mantencion correctiva, la cual no
nos permite determinar el tiempo que la maquina estara detenida debido a la mantencién
correctiva, ademas no se podran tener repuestos especificos con anterioridad con el fin de
no tener la maquina detenida. Con ello dar paso al estudio econémico el cual nos
demostrara de manera explicita que si los resultados de este proyecto nos determinan si es
rentable 0 no nuestro proyecto, ya que en ellos se veran reflejados las metodologias

aplicadas, determinando el VAN y TIR ademas de los estudios de sensibilidad pertinentes.



1.1.1 ESTRUCTURA DE EVALUACION DEL PROYECTO

Para evaluar correctamente nuestro proyecto debemos considerar las siguientes etapas
como fundamentales, debido a que su conjunto permitird determinar con certeza la
efectividad, los beneficios, costos y las condiciones futuras con respecto al proyecto a

ejecutar.

e Objetivo general:

“Evaluar factibilidad técnica'y econdémica de la implementacion de una empresa

prestadora de servicios de maquinaria pesada’.

La razén de la implementacidn de este estudio es tener en cuenta los factores criticos para
la implementacion de una empresa en un mercado que ya posee grandes y medianos
exponentes en el rubro, dando importancia a saber si es rentable presentar una nueva
empresa competidora y de como se mantendrd y marcard la diferencia para poder

sostenerse y no sucumbir ante las otras empresas.

e Obijetivos especificos:

e Realizar estudio de mercado sobre la prestacion de servicios de maquinaria
pesada.

e Evaluar de manera técnica el funcionamiento del servicio de prestacion de
maquinas.

e Evaluar econdmicamente la prestacion de servicios de maquinas pesadas.

Objetivos especificos y Metodologia de Evaluacion: Se describen las principales
caracteristicas de la actividad del proyecto pasando por sus aspectos operativos, técnicos

y geogréficos.

Al analizar estos 3 objetivos especificos los cuales van dirigidos al traro con los clientes,
la relacion con los colaboradores y mecanismos para ayudar a nuestro proyecto, tales

como la implementacion de una base de datos e historial de las maquinas y equipos.

Estos objetivos nos daran un bosquejo del tamafio a llegar del proyecto y nos mostrara el
posible efecto que tendra en nuestra empresa. Con ello podemos obtener las variantes para

la evaluacion del proyecto.



1.1.1.1 Analisis de prefactibilidad de mercado:

Para este proyecto la definicion del producto debe ser muy bien delimitada para no llegar
a una conclusion errada de lo que se pretende vender. Este proyecto involucra
necesariamente la creacion de un sistema de base de datos que soporte el plan de trabajo,
que es la principal mejora que pretende establecer este proyecto. Definido el producto se
puede acompanar el estudio de oferta y demanda, ademas del comportamiento de
mercado. Con estos datos ya se podrén conocer las exigencias del mercado y profundizar
el conocimiento de las técnicas aplicadas para llevar a cabo las mejoras que se pretenden

establecer, que seguramente se llevaran la mayor parte de la inversion.

1.1.1.2 Analisis de Prefactibilidad Técnica:

Los procesos de trabajo seran bastante rigurosos ya que dependeran de las acciones de los
colaboradores, de la ubicacion de los equipos y de otros agentes que puedan influir en la
rentabilidad del servicio ofrecido. Se crearan cargos y perfiles acordes a las nuevas
necesidades de la empresa, trabajando en equipo para establecer métodos de trabajo y

coordinar la optimizacion del mantenimiento de los equipos.

1.1.1.3 Evaluacion Econdmica:

Se realizaran evaluaciones sobre inversiones y recuperacion de esta inversion, gastos y
costos. Se decidira si el proyecto es rentable o no, argumentando a partir de los resultados
obtenidos del analisis del nivel de mejora que alcance el proyecto indicando cual es el
minimo de mejora que se espera alcanzar con el fin de recuperar la inversion. como asi
también cambiando los valores de nuestros servicios, determinando si en los 3 casos los
cuales expondremos posteriormente. Estos datos se acompafiaran con analisis de
sensibilidad, ademas del calculo de amortizaciones y depreciaciones, para finamente
terminar relacionando los indicadores del VAN y TIR que se espera obtener finalizando

la proyeccion de 5 afios de nuestro proyecto.



1.2 ANALISIS DE PREFACTIBILIDAD DE MERCADO.

1.2.1 Definir la competencia

Con respecto al andlisis de los competidores, para posteriormente, en base a dicho analisis,

tomar las decisiones y disefiar estrategias que permitan competir adecuadamente.

La importancia del analisis de la competencia radica en que, al contar con determinada
informacidn de los competidores, se podra sacar provecho de ellay utilizarla, por ejemplo,
se pueden aprovechar sus falencias o puntos débiles, tomar como referencias sus
estrategias o puntos fuertes que mejores resultados les estén dando, o tomar precauciones
al conocer de una futura estrategia que estos pueden aplicar. En primer lugar, se recopilara
toda informacion relevante sobre los competidores, como negocios que vendan productos
similares (competidores directos) Como competidores directos se consideran los otros
Rental, potenciales competidores ya que por sus caracteristicas es o mas representativo.

Al tener en cuenta las empresas competidoras en el mercado nacen las siguientes

interrogantes, las cuales serén respondidas en el desarrollo de este estudio.

e ;Cuantos son los competidores?

e ;Cuales son los lideres o los principales?
e ;Donde estan ubicados?

e ;Cudles son sus principales estrategias?
e ;Cuadl es su experiencia en el mercado?
e ;Cual es su capacidad de respuesta?

e ;Cuales son sus medios publicitarios?

Como competencia en cuanto al tamafio que se presentara inicialmente nuestro proyecto

encontramos 2 empresas, el cual es la prestacion de un servicio de arriendo de maquinarias

Una de las empresas es Rukamag, la cual presenta sus mediaciones en la ciudad de Arauco,

pero también una pequefia sucursal en la ciudad.

La segunda empresa rival es Ecoccec una empresa en la zona, la cual es una empresa joven

pero que en pocos afios ha aumentado su tamafio de buena manera.

Ahora bien, también presentamos como competencia a las grandes marcas conocidas en
el area, tales como: Komatsu, Finning de Caterpillar y SALFA con las maquinas John

Deere, ademas de las maquinas JCB que estan disponibles en DERCO.



Aqui presentamos los lideres en cuanto al servicio de arriendo de maquinaria, los cuales
seran considerados como competidores indirectos, ya que en este estudio no seran
considerados al momento de implantar nuestro proyecto debido a que sus metodologias

no se asemejan al mecanismo de empresa que aspiramos ser.

1.2.1.1 Competencia indirecta

1. Komatsu.

KOMATSU

ARRIENDO

CATALOGO DE CONTACTO
ARRIENDO ARRIENDO, Slariioe EJECUTIVO

Fuente: https://www.komatsulatinoamerica.com/chile/arriendo/

2. Finning

FINNING Productos Industrias Repuestos Servicios Tecnologia Empresa

Fuente: https://www.finning.com



https://www.komatsulatinoamerica.com/chile/arriendo/
https://www.finning.com/

3. SALFA (John Deere).
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Fuente: http://www.salfa.cI/maquinarias/iohn—deere/industria/construccin/

4. DERCO (JCB)

= ODpERCOMAaX Q

VER PRODUCTOS EN ARRIENDO

Fuente https://www.dércomaq.cl/fuIIrentaI

1.2.1.2 Competidores directos

Siendo como competidores directos los ya antes nombrados:
e Ecoccec.

e Rukamag.


http://www.salfa.cl/maquinarias/john-deere/industria/construccion/
https://www.dercomaq.cl/fullrental

Como punto de comparacién podemos considerar que en ellas destaca la relacién cliente
proveedor, es decir que siempre dan con la solucion a las demandas del cliente y con eso
logra mantener dichos trabajos, algunas veces en tiempos los cuales no son lo éptimos,

pero al fin y al cabo dando lugar a la solucion del problema.

El &rea de trabajo de ambas es practicamente el mismo ya que ellos se especializan en el
area de la construccion, méas concretamente en el area de la urbanizacion en mayor escala

y ya terminado ese proceso pasan a las obras viales de dicha empresa contratante.

Al enfocarse en el &rea de la construccién vemos que la maquina méas destacada tanto por
su solicitud y versatilidad son las retro excavadoras, donde queremos plantar nuestra vista

y sacar a relucir este proyecto.

Para proceder a la comparacién de las empresas competidoras directas, estableceremos un
formato estandar en las cuales ambas seran evaluadas con sus puntos fuertes y sus
debilidades, con el fin de tener una idea de como es su funcionamiento y de coémo procede

a realizar sus labores.

1.2.1.5 Tabla de evaluacion para la empresa competidoras.

Malo [ Regular |Bueno | Muy bueno |Excelente

Atencion al cliente

Valor del servicio

Tiempo de respuesta

Disposicion a la mejora

Cantidad de maquinaria

Alcance de zona disponible

Retroalimentacién

Fuente: elaboracidén propia en base a resultados de encuestas a clientes

Atencidn al cliente:

Aqui tomamos en cuenta la relacién de la empresa con respecto al cliente y de como este
es tratado, ya sea con respecto a sus dudas, problematicas, informacion solicitada, etc.

Ademas de la solucion a sus problemas y que dicho cliente quede conforme.



Valor del servicio:

Con respecto al valor del servicio debemos tener en cuenta que se refiere al costo de
contratar un servicio de arriendo de maquinas, es decir, a qué precio podemos realizar un

trabajo en un determinado intervalo de tiempo.

Tiempo de respuesta:

Nos referimos a tiempo de respuesta al tiempo en el cual la empresa se pone en contacto
con el cliente ya sea para dar soluciones a problemas o para comunicarse con ellos para el

tema que el cliente estime conveniente.

Disposicion a la mejora:

Queremos decir con disposicién a la mejora a tener la disposicion a instalar métodos lo
cuales ayuden al funcionamiento de la empresa o mejorar el funcionamiento de los

establecimientos internos, con el fin de poder tener una mejora continua.

Cantidad de maquinaria:

Aqui tratamos de cuantificar la cantidad de maquinas las cuales posee la empresa, ya que
con ello se pretende establecer un determinado nimero de clientes admisibles por cada

maquina, ademas de sus horas individuales

Alcance de la zona de trabajo:

Con respecto al alcance de la zona de trabajo queremos tomar una zona estimada con
respecto a sus zonas o las localidades mas alejadas a las cuales el servicio puede llegar,
debido a que con esos alcances podemos determinar un perimetro con tal de saber qué

localidad faltan por cubrir y cuales son las mas frecuentes.



Retroalimentacién:

Mecanismo en el cual la empresa puede aprender de las experiencias ya vividas con el fin
de poder afrontar las problematicas que se le presenten en el futuro asegurando la pronta
resolucion y método utilizado, dando hincapié a aceptar los comentarios de los clientes y

del personal a cargo de la conduccion de la maquina.

1.2.1.3 Ecoccec

E o
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Fuente: www.ecoccec.cl

1.2.1.6 Tabla de evaluacion Ecoccec.

Malo [Regular |Bueno|Muy bueno | Excelente

Atencion al cliente X

Valor del servicio X

Tiempo de respuesta X

Disposicion a la mejora X

Cantidad de maquinaria X

Alcance de zona disponible X

Retroalimentacion X

Fuente: Elaboracion propia en base a resultados de encuestas a clientes.


http://www.ecoccec.cl/

Como observaciones podemos ver que presenta algunos puntos en contra debido a la
calidad de ciertas maquinas, las cuales debido a su menor calidad con respecto a las del
mercado, lo cual no les permite funcionar la misma cantidad de horas que las demas
maquinas, dando problemas en cuanto al cumplimiento de horas maquina, es decir, donde
la maquina debe salir de la obra con fin de las mantenciones, estas pierden horas cruciales
para realizar trabajos.

Al tener una gran cantidad de maquina esta empresa asegura la gran disponibilidad al ser
requeridos sus servicios y con ello puede tener mayor cantidad de sitios en los cuales
disponer sus maquinas , ademas que con su gran cantidad de maquinas puede desplazar
una maquina que esté disponible con el fin de cubrir a la maquina saliente, con ello no
detener el proceso productivo, pero siendo esta solucion un costo extra para la empresa ya

que debe movilizar otra méaquina para cubrir a la saliente,.
Dando lugar a un problema latente:

1. Abandono frecuente de la maquina con el fin de ser llevada al centro de
mantencion, deteniendo o retrasando el proceso productivo del contratante.

Pese a que tener un taller de mantencidn siendo beneficioso en cuanto a que la maquina

puede tener un mantenimiento preventivo de manera frecuente, esta empresa no posee tal

sistema reaccionando a la falla, siendo el mantenimiento correctivo su mantenimiento

predominante y con ello debe poseer en las inmediaciones de un depdsito con el fin del

almacenamiento de la maquina durante su estadia en dicho taller.

1.2.1.4 Rukamaq:

1.2.1.7 Tabla de evaluacion Rukamaq

Malo |[Regular |Bueno | Muy bueno | Excelente

Atencidn al cliente X

Valor del servicio X

Tiempo de respuesta X

Disposicién a la mejora X

Cantidad de maquinaria X

Alcance de zona disponible X

Retroalimentacion X

Fuente: elaboracién propia en base a resultados de encuestas a clientes



El principal problema visible de esta empresa es la poca zona de alcance ya que esta
limitada a las periferias de la ciudad, sin llegar mas alla, dando oportunidad a que otras

empresas ingresen en el area, asi logrando una variacion de precios en el mercado.

Otro problema presente es la falta de publicidad y la nula existencia de pagina web, donde

en la actualidad es primordial para poder ser ubicada desde zona externas.

Puntos a favor tiene uno de los principales la cual es la calidad de la méaquina, ya que, con
ellas, logra tener una gran efectividad y prestigio ya que, al tener menos posibilidad de
fallar la méaquina, esta se concentra mayormente en la produccién y el cumplimiento de

las demandas del cliente, siendo este un gran factor a favor para ellos.

Otro punto a favor es que tiene choferes de retroexcavadoras de gran experiencia y con
ellos asegura trabajos buenos, pero con ello se compromete a mantener la calidad siempre
y al momento de remplazar a dicho chofer con otro que no sea de su misma experiencia

el cliente notara el ritmo més mermado.

1.2.1.8 Tabla resumen de evaluacion comparativa

Ecoccec Rukamagq
Atencion al cliente 3 3
Valor del servicio 2 4
Tiempo de respuesta 3 4
Disposicion a la mejora 1 2
Cantidad de maquinaria 4 3
Alcance de zona disponible 4 2
Retroalimentacion 1 2
Puntaje 18 20
Nota 3.6 4.0

Fuente: elaboracion propia en base a resultados de encuestas a clientes

Una vez recopilada la informacion, se analizara y, posteriormente, se tomaran decisiones

o disefar estrategias, por ejemplo:

e Apuntar a un determinado mercado
e Darle mas atencién al disefio de nuestro servicio

e Tomar como referencia sus estrategias de publicidad



Un aspecto que sefialar, es que el resultado arrojado por el estudio indica que Rukamag
no posee un elemento diferenciador en comparacion con Ecoccec, siendo una de las

empresas mas “parejas” en ese sentido.

1.2.2 Demanda de arriendo de maquinas

Mediante consultas a las principales constructoras de la octava region y algunas empresas
menores industriales, podemos decir que cerca del 93% de las empresas prefiere
subcontratar maquinas con el fin de externalizar el proceso con lo cual podemos decir que

se libra de cargos fijos en sus valores de flojos de cajas.

Pero dentro de las preguntas podemos ver que los grandes exponentes en cuanto al de
arriendo de maquinas siguen siendo las grandes marcas como Komatsu, Finning de
Caterpillar y SALFA con las maquinas John Deere, ademas de las maquinas JCB que estan
disponibles en DERCO, con ello podemos decir que los clientes tienen seguridad en su
compromiso con el cliente o contratante, pero otro punto a favor en el estudio de demanda
es que las empresas antes nombradas igual se asoman en este tridente de empresas de

arriendo.
Que podemos lograr deducir de esto:

1. Muchos de los contratantes estan dejando de lado a los grandes exponentes de
arriendo de maquinas debido al gran papeleo y compromisos con tales empresas.
2. Las empresas pequefas tienen ventaja a ser mas versatiles con el fin de cumplir

siempre las necesidades del cliente.

Con estos 2 puntos podemos decir que en cuento al tema del arriendo de maquinas siempre
estara presente ya que siempre se requieren sus trabajos con ellos también podemos decir
que los clientes estan priorizando el correcto funcionamiento en cuanto a las horas de
trabajo con ello no perder tiempo en sus jornadas laborales. Es aqui donde nuestra empresa
entraria en juego ya que nos asegurariamos el poder cumplir siempre con la demanda del
cliente y con ello darle el respaldo que el cliente necesita. Asegurando la calidad de las
maquinas, las cuales al estar operativas de mejor manera garantiza que nuestro modelo de

empresa seria el mas efectivo.

Como comparacion podemos decir que de 200 maquinas en la octava region contando
todas las empresas de arriendo de maquinarias pesadas la gran mayoria esta dividida de la

siguiente manera:



1.2.2.1 Tabla encuestas realizadas

Constructoras 130
Industrias 20
Particulares 12
Municipios 38

Fuente: Elaboracion propia en base a los estudios y encuestas realizadas.

1.2.2.2 Grafico resultado de encuestas

Resultado de encuestas en la zona
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Fuente: Elaboracion propia en base a los estudios y encuestas realizadas.

Todas las encuestas realizadas fueron dentro de un circulo cercano a los exponentes antes
nombrados, tales como constructoras, industrias, particulares y en los municipios. Donde
el método de encuesta fue contabilizado con respecto a las opiniones referentes al arriendo

de maquinaria pesada.

1.2.3 Antecedentes de la competencia

Con respecto a la competencia en la octava region podemos decir que es elevada, pero a
pesar de ello vemos constantemente entrar empresas al rubro, pero sin el cuidado que se
deberia tener ya que luego de unos afios de funcionamiento las empresas desaparecen ya

que sucumben ante la presion de mejorar sus servicios y no realizar una mejora continua.



Es por ello por lo que viendo desde una perspectiva mas practica y personal con respecto
al cliente, podemos decir que la competencia directa a la cual debemos vencer y lograr

superar en todos sus ambitos, son las antes nombrabas.

La competencia presenta varios puntos a favor ya que cuenta con afios de experiencia,
gran cantidad de maquinas y servicios en talleres propios, pero lo que queremos vencer y
superar es el sistema de gestion de estas el cual presenta problemas en los cuales las
empresas contratistas de maquinas aprovechan y afloran con el fin de tener las maquinas
trabajando. Es por ello por lo que nosotros vemos las falencias de estas y primordialmente

queremos dar solucion a estos.

Si bien el problema de ellos no sea su cantidad y calidad de maquinas, pero si esta presente
un sistema demasiado estructurado el cual no siempre asegura el bienestar del cliente,

algunas de los problemas mas comunes entre las primordiales empresas de maquinas son:

Mala gestion en horas de mantencion

Mala planificacion en mantenimientos preventivos
Mala planificacion en mantenimiento predictivos
Sistema de talleres que accionan al momento de falla.
Relacion con cliente netamente comercial.

El cliente no siempre queda satisfecho con la solucion al problema

N o g bk~ w D

Tramites tediosos los cuales deben realizar al momento de alguna complicacion
con dicha maquina.

8. Tiempos de demora en llevar maquina con falla al taller para su reparacion.

9. De no tener una maquina disponible se producira un espacio en la produccion por

la falta de la maquina

Luego de nombrar algunas de las complicaciones mas comunes entre ellas podemos decir
que tenemos un punto a favor, tal vez no solo uno sino varios, el motivo es que podemos
encontrar las falencias en ellas y con nuestro sistema de gestion podemos prevenir esos

problemas recurrentes.



1.2.4 Ofertas de mercado.

1.2.4.1 Grafico PIB del afio 2018
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Fuente: Banco Central, informe PIB del 2018

Debido a la gran variedad de precios la cual presenta nuestra region a lo que respecta con
el arriendo de maquinaria y al crecimiento del producto interno bruto podemos tener una
proyeccion en cuanto al crecimiento de los posibles contratantes ya que destacan el
aumento en la construccion e industrial. Lo cual nos da la capacidad de otorgar precios

que se adecuen en todo campo de contratacion de nuestros servicios.

1.2.4.1 Tabla de estadisticas del PIB por sectores econémicos

Acumulado al tercer trimestre de 2017 (Millones de m?)
Destino de a edificacién Promedio histérico
[ Regores | s |0 [ Regns | _Pob_| R0 | fegons | s |
-4.3% 287

Vivienda 349% 16,2% 307 476 183 373 6,59
Industria, Comercio y Est. Financieros -186% 30% -6,0% 0,80 141 2 109 1,20 28
Servicios -44,2% -8,7% -24.3% 030 0,62 092 0,55 0,50 105
Edificacion no habitacional -276% -0%% 12,2% 1,10 203 313 163 1,/0 334
Total edificacion -11,8% 21,7% 64% 417 6,79 10,96 4,50 543 9,93

Fuente: CChC a partir de informacién del INE.



Podemos decir que con los aspectos que nuestra empresa quiere dar al cliente, nos da un
gran radio para definir los precios debido a las condiciones de nuestro contrato de arriendo
ya que puede ser contado desde el momento que solicitan nuestra maquina, eso definiendo
un precio fijo ya que debe ser contabilizado el transporte de la maquina pero no de manera
explicita al cliente si no obteniendo ganancias en cuanto al tiempo que se tendra la

maquina operativa en las dependencias del cliente.

Los precios de la competencia igual presentan un gran parametro para saber en qué sector
nos queremos ubicar ya que con ello podemos decir si queremos cubrir las grandes
necesidades la cuales tienen cobros mayores o simplemente una mayor cantidad de
trabajos realizados, pero a cliente de menos envergadura asegurando la cantidad antes del

tamarfio del cliente.

e Todos los aspectos definitorios de precios fueron tomados en consideracion al
hacer las propuestas monetarias con el cliente ya que todo depende del trabajo

a realizar, el tiempo, condiciones y lugar.

1.2.4.3 Gréfico de oferta demanda:

Fuente: Obtencidn desde enciclopedia econdmica, capitulo, oferta de mercado

Precio mayor por hora trabajada con petroleo incluido:
e 20000 + IVA dentro de la zona de trabajo.

e Valor neto por hora: 23.800 pesos chilenos

Precio menor por hora trabajada con petroleo incluido:
e 18000+ IVA pesos dentro de la zona de trabajo.
e Valor neto por hora: 21.420



Precios basados en los estudios realizados a las empresas en estudio (Ecoccec y

Rukamaq).

1.2.5 Zonade trabajo de estudio del proyecto

Para la definicion de la zona de trabajo a considerar se puede tomar como referencia las
zonas a las cuales llegan nuestros competidores directos, las cuales fueron estimadas segun
los datos de las encuestas antes realizadas, para la cobertura de las zonas de manera mas
visual se realiz6 una captura del mapa de la zona que se aspira a cubrir y evaluar con el

fin de tener un perimetro en cuanto al tamafio deseado.

1.2.5.1 Fotografia satelital perimetro a trabajar

CONCEPCION: Sren

® S
A
5%

Cophuterny

Fuente: Captura de pantalla y posterior edicion, Google Earth

Tenemos como ciudades a las cuales alcanzar Talcahuano, San Pedro de la paz,
Chiguayante, Hualqui, Santa Juana, Concepcién, Penco, Arauco, Curanilahue, Tome,
Liquen, Ramadillas, etc. Siendo estas las méas destacadas debido a su tamafio en cuanto a
la construccion y a industrias presentes, ya que son lugares en los cuales se presenta un
crecimiento demografico lo cual aumenta la necesidad de tener terrenos en los cuales
trabajar y construir siendo una oportunidad latente para el ofrecimiento del servicio de

arriendo de maquinarias.



La seleccion de la zona a trabajar la cual ayudo a la seleccion del lugar geogréfico donde
disponer las dependencias del proyecto, tomando en consideracion los lugares que tienen
déficit de maquinas o tienen valores elevados debido al monopolio presente en ese sitio,
ya sea por la ausencia de una empresa competidora o por la comodidad de una empresa
local la cual los clientes pueden interpretar como mas cercana a ellos para cualquier
situacion presente.

Ademas de tener ya delimitadas las zonas a trabajar, nos permite esta evaluacion de terreno
saber a qué &mbito o campo laboral debemos dar prioridad y énfasis para la realizacion de
trabajos, ya que gracias a encuetas reflejadas con anterioridad logran hacer visibles que
algunos sectores destacan siendo estos los principales a los cuales se debe apuntar, con el
sentido de competir con los exponentes actuales dando la oportunidad de elegir a los
futuros clientes y que estos determinen que servicio tomar en base a nuestras condiciones
laborales.

Estas zonas de trabajo como ya se mencionaron en la subseccion anterior, son las &reas de
la construccidn e industrial, siendo estas 2 las con mayor demanda y posibilidad de futuro
trabajo. Debido a estas proyecciones podemos ver que cubriendo esas zonas de trabajo da
gran expectativa a las zonas antes nombras, ya que estas zonas estan presentando un alza
en su crecimiento demogréfico dando la oportunidad a nuevas empresas en los rubros,
siendo esta la oportunidad de implementar un negocio rentable en una poblacién que ain

no posea de los servicios de arriendo de maquinaria.



CAPITULO 2: ESTUDIO DE TECNICO DEL ARRIENDO DE
MAQUINARIA PESADA



2.0.1 Tabla de objetivos evaluacion técnica

e Localizar 6ptimamente el centro de operacion fisico
de operaciones

e Distribuir de buena manera el layout de la planta.

e Organizar los recursos humanos y organigrama

necesario para su funcionamiento

. e  Definir tamafio deseado de trabajo anual.
Evaluar de manera técnica el

. . . .| e Definir sistemas para medir la produccién y horas
funcionamiento del servicio

de prestacion de maquinas trabajadas
e Establecer inventarios deseados de maquinas para la
prestacion de servicios.

e Definir modos de operar con respectos a clientes y/o
contratantes

e Determinar la manera en la cual se realizan los

servicios.

Fuente: Elaboracion propia con los objetivos resumidos para mayor visualizacion.

Dichos objetivos estan orientados al estudio técnico del proyecto, dando respaldo a las
soluciones a los problemas presentes, modalidades de trabajo en la cuales se procedera en
el proyecto, tener un conocimiento de los puntos que se desea a trabajar como empresa
nueva en el rubro siendo estos los determinantes del servicio de arriendo de maquinarias,
ademas de la disposicién de los recursos humanos para el buen funcionamiento del
proyecto una vez ya funcionando e implementado, es decir que este proyecto debe poseer

un orden en sus procesos el cual estara respaldado en este estudio técnico.

A su vez el método de operar del servicio con los clientes da lugar netamente al cliente

donde se espera poder completar las expectativas del cliente al seleccionar el servicio.

Todo el estudio técnico determinara ademas el nimero de maquinas necesario para la
solvencia del proyecto, asi como también la implementacion de metodologias de gestion
de datos siendo este un punto que se desea dar énfasis en el proyecto debido a los sin fin
de beneficios que se logran apreciar gracias a su implementacion en la linea de proceso

del proyecto.



2.1

LOCALIZACION DEL CENTRO DE OPERACIONES

2.11

Fotografia satelital del centro de operaciones

Fuente: Captura de pantalla por Google Earth del sitio del centro de operaciones.

Como centro de operaciones estudiamos y decidimos ubicarnos en la zona de Areneras

del rio Bio-Bio. Los motivos son los siguientes:

1)

2)

3)

4)

Debido a su ubicacion tenemos acceso a la costanera de Hualpén, la cual es una
arteria para poder transitar por la ciudad de manera rapida y segura al momento de
transportar nuestra maquinaria.

Al estar presente en la costanera podemos tener acceso a lugares de manera mas
directa tales como: Talcahuano, San Pedro de la paz, Chiguayante, hualqui, Santa
Juana, Concepcidn, Penco, Arauco, Curanilahue, Tome, Liquen, Ramadillas, etc.
A su vez de tener rapido acceso a los lugares anteriores podemos presentar una
cercania mas rapida al llegar al centro en caso de ser necesario ya sea para la
compra de materiales, recursos, elementos necesarios en el taller, mantencion por
parte de especialistas, vulcanizaciones, etc.

La poca congestion vehicular nos da la opcidn de poder hacer a la maquina circular
por sus propios medios al ser una distancia menor a 50 kilémetros con ello
podemos obtener una autodependencia de la maquina a no necesitar siempre de los

servicios del transporte por camion.



Al momento de la seleccidén de los lugares a los cuales llegar con nuestro servicio,
observamos por medios externos, ya sea cotizaciones de empresas existentes en la zona o
lugares cercanos a nuestro centro de operaciones con el fin de saber el alcance de su
servicio y asi poder llegar un paso mas alla con respecto a la envergadura de la zona a
cubrir con nuestro negocio, es por ello que nuestra ubicacion nos da mejor acceso a estos
lugares y nos da la posibilidad de poder responder de mejor manera a los clientes, dando

un mayor perimetro de cobertura.

Ahora bien, con respecto a la seleccion de los lugares a los que aspiramos llegar, vemos
que existen empresas las cuales puedan llegar a requerir nuestros servicios y asegurarnos
por un periodo de tiempo el trabajo en esa zona y gracias al gran crecimiento demografico
que se presentan en los lugares anterior mente sefialados, es el momento para poder
implementar una empresa competidora. Es decir que, gracias a la presencia de estas
empresas, las ubicaciones aspiradas a llegar fueron contabilizadas y aceptadas en nuestros
parametros a considerar para el estudio del perimetro que nuestra competencia llega, es
por ello por lo que le dimos la prioridad a las empresas constructoras e industrias de

mediana y gran envergadura.

2.2 CENTRO DE OPERACIONES

Nuestro centro de operaciones debe contar con un gran centro de aparcamiento y asi poder
almacenar nuestras maquinas en sus propias dependencias asi evitar estar costeando
lugares externos, ademas de facilitar su mantencién mientras las méquinas estén en
nuestras dependencias y con ello asegurar la integridad de la maquina para su desempefio
en el trabajo. Dando como punto fuerte a la confiabilidad de la maquina al momento de

estar realizando el trabajo del cliente.

Con respecto al terreno disponible como centro de operaciones tenemos un sitio de
aproximadamente 750 metros cuadrados dentro de los cuales estan presentes las divisiones

necesarias para el optimo funcionamiento del trabajo.

La obtencion del terreno en el cual estara el centro de operaciones ya estara considerada
como propia, por lo cual no sera contabilizada en el flujo de caja posterior, ademas el
recinto consta de un galpén el cual sera sometido a modificaciones por una empresa
especialista en el rubro, siendo esta la encargada de la modificacion del taller mecanico,
por ende solo sera considerado como costo la modificacion del taller, por lo cual en el

flujo de caja solo aparecera el monto del cobro de modificacion.



La fabricacion de las oficinas esté constituida por container, los cuales estaran a comienzo

de las dependencias del proyecto.

Centro de operaciones consta de: Cotas del plano realizadas en centimetros.

Oficinas administrativas.

Estacionamiento para vehiculos menores.

Estacionamiento para el aparcamiento de las maquinas disponibles: 3
Deposito de combustible y aceites propios - D

1.
2
3
4
5. Bodega y centro de almacenamiento.
6. Taller de mantencion.

7. Estacionamiento de chequeo de maquinas.

8. Estacionamiento de llegada para inspeccién de maquinas.
9. Sala de capacitaciones.

10. Casino y comedor.

11. Vestidores > V

12. Bafios = B

2.2.1 Plano vista aérea del centro de operaciones
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Fuente: Captura y creacién mediante Autodesk student, en base al Layout del centro de operaciones.



Nuestro centro de operaciones como antes se ha dicho estard en una zona la cual permite
el desarrollo de las labores dentro de un taller mecanico para nuestras maquinas, asi como
también el almacenamiento de los residuos presentes tales como combustibles y aceites

fuera de otros liquidos inflamables, pero siempre cumpliendo con en el:

e Atrticulo 20 del decreto ley N° 3.001, de 1979, en la ley N° 18.410 y en el articulo
32 N° 8 de la Constitucion Politica de la Republica de Chile.

Toda instalacion de debe cumplir con los requisitos que establece el "Reglamento sobre

condiciones sanitarias y ambientales minimas en los lugares de trabajo" aprobado por el:
e Decreto supremo N° 78, de 1983, del Ministerio de Salud.

Toda instalacion serd disefiada, operada, inspeccionada y mantenida para impedir o

reducir cualquier filtracion, emanacion o residuo que pueda causar peligro, dafios o

molestias al entorno laboral de nuestro centro de operacion.

Asimismo, toda instalacion debera identificarse mediante un cdédigo de colores que

establecerd la Superintendencia, a fin de reducir los riesgos, con ello esperamos poder dar

a las personas internas como externas para que sepan por medios de los colores a que

pertenece cada residuo en nuestro taller y con ello su transito asi evitando posibles

problemas de seguridad por la mala circulacién dentro del recinto, ademas la empresa

constara con caminos sefializados para la circulacion de personas con el fin de tener esas

vias expeditas y sin obstaculos para el libre transito de peatones.

En las operaciones de carga y descarga de combustibles, deberan adoptarse las medidas

necesarias para que las emanaciones al ambiente sean minimas.

Dicho ese articulo podemos dar pie a normalizar el depdsito de combustible con el fin de

cumplir con los aspectos legales.

2.2.1 Implementacion de oficinas

Referente a la implementacion de las oficinas las cuales como se menciono con
anterioridad estaran fabricadas por conteiner los cuales seran dispuestos en la
dependencias del proyecto, donde daran paso a la posterior modificacion de estos por
medio de una empresa especialista en la remodelacion de container, con esto se espera
obtener unas oficinas de acuerdo a lo requerido a nuestras demandas, siendo la
fabricacion de oficinas liderada por los servicios de la empresa contratista a contratar
siendo esta empresa PROCONTAINERS, la cual es una empresa enfocada a la
fabricacion de estos container oficinas ubicada en la region del Bio-Bio dando la

oportunidad de disponer de ellos sin la espera que presenta un envié desde otra region.



La implementacion de la oficina la cual constara con las comodidades pertinentes las
cuales ayudaran al equipo a sentirse comodos y con ello se espera la recepcion del
cliente sea amena, dando la oportunidad de hacer sentir como tanto al cliente como a los

mismos funcionarios de la empresa a crear en el proyecto.

La implementacion de la oficina constara de los siguientes elementos:

2.2.1.1 Tabla con los implementos de oficina

elementos cantidad
Notebook 1
Monitor

Computador de escritorio
Impresora tinta
Impresora laser

Varios de computacién
Sillas

w vl R, RP,NNN

Escritorios
Otros muebles 1

Fuente: Elaboracion en base a los implementos necesarios para el funcionamiento del proyecto.

2.2.1.1 Logotipo de empresa de conteiner

I
FROCONTAINERS

Fuente: Pagina oficial de PROCONTAINERS



2.2.1.2 Variedad de container disponibles en PROCONTAINERS

Venta y Arriendo

Bodegas
Oficinas
Proyectos Especiales
Baterias de Bafio
Casa Container

Uso habitual:
Oficinas, Bodegas

Capacidad: 33 m3
Longitud interior: 5.895 m
Ancho interior: 2.350 m
Alto interior: 2.392 m
Ancho: 2.340 m
Altura: 2.292 m

Uso habitual:
Oficinas, Bodegas

Capacidad: 67 m3
Longitud interior: 12.029 m
Ancho interior: 2.350 m
Alto del interior: 2.392 m
Ancho: 2.340 m

Altura: 2.292 m

Revestimiento:
Terciado ranurado 9mm
Tabiqueria: 2x2 Madera

Islacién: Poliestireno expandido
Ventanas: Aluminio
Puerta Exterior:
Métalica 80x200
Pisos: flotante

/ Linoleo alto trafico

Aire Acondicionado
Bafio - Ducha
Pintura y Logos Corporativos

Gracias al aporte por medio de PROCONTAINERS da la opcion de elegir el tamafio que

mAas se ajuste a nuestro proyecto, siendo este el container de 20 pies de largo, el cual nos

Fuente: Pagina oficial de PROCONTAINERS

permitira respetar los disefios presentados en el plano visto con anterioridad.

2.2.2 Implementacion del taller mecénico.

Con respecto a la implementacion del taller se procedera a contratar una empresa externa

la cual realizara la remodelacion del taller con el fin de dejarlo operativo para las

necesidades del proyecto, siendo estos los que se encargaran de definir los parametros

estructurales para que estos se adecuen a las normas y asi no establecer una construccion

gue no esté normalizada.

La empresa ademas debe dejar las dependencias del taller operativas, contando con las

duchas, temas eléctricos, iluminacion y los demas elementos establecidos en las

inmediaciones, todo lo necesario para el correcto funcionamiento de taller mecénico del

proyecto.




2.3 ORGANIZACION DE RECURSOS HUMANOS

2.3.1 Organigrama de funcionamiento

SUPERVISOR
MECANICO CHOFERES
INTEGRAL | ADMINISTRATIVO
MECAMNICO
DE APOYOD SECRETARILA CONTADOR

Fuente: creacion propia mediante Excel, organigrama de funcionamiento.

Con respecto al organigrama de funcionamiento de nuestra empresa podemos decir que es
algo bésico pero funcional ya que consta de las personas necesarias para el desempefio de
sus labores especificas y colectivas, lo que quiere decir que estamos enfocados en la
optimizacion y la mejora continua de los puestos de trabajo asi que con el trascurso del

tiempo pueden sufrir mejoras en cuanto al organigrama.

Con respecto a las funciones que desempefia cada uno basadas en los requisitos que

necesita nuestra empresa para su funcionamiento éptimo.

1. Supervisor: Encargado de programar y dar trabajo a las maquinas disponibles con
el fin tener constantemente las maquinas utilizadas. Ademas de ser el enlace entre
el cliente y laempresa ya que es el encargado de supervisar el trabajo de la maquina
y que sus condiciones laborales sean las establecidas en el contrato de arriendo.
Ademaés de ser el encargado de obtener los datos diarios de las maquinas para ser
ingresados en la base de datos, labor que realizara el administrativo.

2. Mecanico integral: Es la persona encargada de mantener ya sea preventiva o
correctivamente la maquina con el fin de dar cumplimento a la confianza
depositada en nosotros como empresa en la confiabilidad de la maquina, dando
mayor prioridad a la integridad de la maquina, realizando labores de mecénico
respecto a la falla que presente la maquina. Este cargo ademas debe asegurar que
el trabajo de ser posible, en las dependencias del taller cumpla con las normas
medio ambientales, etc. Ademas de determinar que si Se necesita una empresa
especialista por casos puntuales, los cuales debe detallar informes de las

condiciones de la maquina en su estado actual y el deseado.



3. Mecénico de apoyo: Es el encargado de brindar colaboracion al mecanico integral
con el fin de agilizar el proceso de mantencion y ademéas ayudando con &mbitos
de soldadura, corte, cambio de piezas, etc. Estando este cargo bajo la tutela del
mecanico integral el cual le asignara las tareas al mecanico de apoyo.

4. Administrativo: Lleva en orden toda la documentacion de la empresa con el fin
de mantener el funcionamiento de la empresa bajo los términos legales, ademas de
supervisar que las funciones de secretaria y los contadores mantengan la
documentacién en orden. Ademas, este cargo apunta a optimizar las funciones y
ayudar al supervisor otorgando apoyo a este al momento de darle nuevas ofertas
de trabajo, ademas de ser el responsable de ingresar los datos suministrador por el
supervisor u operadores con el fin de ingresarla en los registros de datos, la cual se
desea crear.

5. Secretaria: Primera persona visible entre el cliente y la empresa, la cual debe tener
a su disposicion el material necesario para la respuesta y la solucion de los
problemas del cliente, actualizando la informacion de la empresa y darla a conocer
a los clientes que nos contacten con el fin de contratar nuestros servicios.

6. Contador: Dedicado a ordenar, manejar e interpretar la contabilidad de la
empresa, uno de sus principales objetivos es generar informes financieros que nos
permitan tomar decisiones analiticas; ademas, lleva los libros contables, registra
movimientos y calcula el monto de tus impuestos.

7. Choferes: Conductores de las maquinas los cuales tendran un papel activo en el
funcionamiento del proyecto debido a que ellos son los que estaran en contacto
directo con las maquinas, operando y dando informacion sobre el estado de estas,
es decir que los 3 choferes que se necesitarian deben estar presentes en el
organigrama ya que sin ellos no se puede obtener una solvencia en cuanto a la

produccion.

Teniendo ya el desglose del organigrama de la empresa y sus cargos asociados a sus
funciones pertinentes. Podemos decir que conforme vaya creciendo la empresa sera
necesaria la implementacion de mas personal debido a la mayor demanda de funcionarios

para el arriendo de maquinarias pesadas.

Considerando que las maquinas seran adquiridas nuevas, durante los primeros afios de
funcionamiento, nuestra empresa no presentara grandes gastos en cuanto a mantencion
debido al estado de las maquinas, ademas que estas maquinas estan bajo la garantia del
lugar donde las compraremos y para no desperdiciar dicho beneficio la mantencién estara
bajo la garantia dada por los distribuidores, es por ello que constaremos con un mecanico
el cual no tendrd mayores labores que realizar, en vez de tener 2 mecanicos contratados

desde el inicio.



El mecénico extra serd contratado al momento de terminar la garantia de las maquinas y
ademéas comenzaran a implementar el plan de mantenimiento y la gestion de datos de las

maquinas.

24 EXPECTATIVA DE TRABAJO ANUAL.

2.4.1 Expectativa por medio de horas

La expectativa de trabajo anual esta controlada principalmente por las horas trabajadas
por la maquina y dentro de las cuales estan presentes las condiciones laborales en las

cuales se aceptd en el contrato de arriendo de nuestras maquinas.

Las horas trabajadas de las maquinas estan sujetas a las condiciones de horas minimas

asignadas a los dias de las maquinas.

e Aseguramos la cantidad de horas minimas en el caso de que la maquina no esté
realizando un trabajo, ya que no tiene tareas por realizar en las dependencias del

cliente.

Con respecto a las horas minimas asignadas diariamente tomaremos como referencia 5
horas minimas. Con ello esperamos asegurar los gatos de las maquinas aun estando la
maquina detenida todo el dia y sin realizar trabajos, ya sea que trabaje menos horas a las

minimas seran consideradas como las 5 horas minimas.

Las maquinas constaran con un horémetro el cual se utilizara para poder medir las horas
en las cuales la maquina esta realizando un trabajo y con ello llevar la contabilizacion de

las horas a cobrar por la maquina al cliente.
Ahora bien, con respecto a la cantidad de horas podemos tener 3 escenarios posibles.

1. El mejor de los casos (maximo aproximado de horas trabajadas).
2. El caso promedio (Superando en pequefia cantidad las horas minimas).
3. El peor de los casos (Tener solo las horas minimas trabajadas).



2.4.1.1 El mejor de los escenarios:

2.4.1.1 Grafico cantidad maxima de horas

Cantidad

Diarias I

0 50 100 150 200 250

Fuente: Elaboracion propia en base a la cantidad de horas estipuladas.

2.4.1.1 Tabla de recuento de horas ideales trabajadas

Horas minimas trabajadas Cantidad
Diarias 9
Semanales 54
Mensuales 216

Fuente: Elaboracidn propia en base a la cantidad de horas esperadas.

En este escenario presentamos el estado ideal de la magnitud de horas deseadas a
trabajar siendo este el mejor de los casos y al cual se aspira apuntar. Teniendo 9 horas
trabajadas con seguridad (una maquina diaria), con este promedio de nueve horas diarias
la maquina pasara su mayor parte del tiempo en calidad operativa, realizando labores

pertinentes por el cliente.

Podemos presenciar que, al terminar la semana laboral, cominmente desde lunes a sabado,
teniendo 6 dias trabajados dicha maquina acumulara un total de 54 horas trabajadas, lo
cual se verd reflejado en los horémetros de dichas maquinas, con ello esperamos llegar a

un total de 216 horas trabajadas al mes.



A modo de conclusion se logra decir que este escenario se presentara al momento de que

el cliente otorgue trabajo de manera continua, aprovechando al maximo la utilizacién del

recurso que vendria siendo la maquina operativa con el fin de terminar con el trabajo del

cliente en el tiempo pactado en el contrato de arriendo.

Al tener la suma de 216 hora al mes la cuales seran calculadas basandonos en lo explicado

con anterioridad, estas horas se multiplicaran por los meses del afio en los cuales la

maquina realice labores, siendo estos 12 meses.

El motivo por el cual calculamos 12 meses trabajados es que la maquina sera
sometida a mantenciones programadas basandonos en las horas que la maquina
realice, los dias que no esté trabajando (dias de fin de semana).

Las mantenciones serdn los dias que la maquina sea despachada de las
dependencias del cliente y con ello podemos realizar mantenciones preventivas
como lo estimamos y con ello no desperdiciar dias efectivos en la labor de
mantencion de las maquinas.

Asumimos que en el caso de las constructoras estardn trabajando las maquinas
mayor parte del tiempo ya que los dias laborales son de lunes a viernes,
exceptuando algunos dias especiales los cuales seran recuperados por dichos
contratantes. Con ello obtenemos el dia restante para el chequeo de la maquina en
terreno, estando operativa con la certeza de su funcionamiento el primer dia de la

semana. Por ende, logramos no entorpecer nuestra proyeccion de horas.

Al tener 12 meses trabajados podemos obtener un total de 2592 horas en el afio trabajadas.

Con esa cantidad de horas obtenidas por una maquina aspiramos a obtener siempre dicho

namero o superior ya que con ello nos da la posibilidad de la adquisicion de nuevos

recursos para asi seguir aumentando dichas horas de manera lineal.

2.4.1.2 Horas promedias trabajadas:

2.4.1.2 Tabla recuento de horas promedias trabajadas

Horas promedio trabajadas Cantidad
Diarias 8
Semanales 48
Mensuales 192

Fuente: Elaboracion propia en base a la cantidad de horas esperadas.



2.4.1.2 Grafico recuento de horas promedias trabajadas

Cantidad
Mensuales 192
Semanales 48
Diarias 8
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Fuente: Elaboracion propia en base a la cantidad de horas estipuladas.

Con respecto a este escenario podemos presenciar una disminucién con respecto a las
horas diarias trabajadas pasando de 9 a 8 horas diarias trabajadas por las maquinas,

otorgando 48 horas semanales.

Los dias estan considerandos de la misma manera que en el caso optimo ya que son
determinados con 6 dias trabajados dejando el dia 7 para la mantencion de las maquinas o
algn sabado en el cual no se realicen labores en el lugar de trabajo, dando la oportunidad

de realizar labores preventivas a la maquina.

Semanalmente tenemos 48 horas las cuales se multiplicaran por los dias trabajados dando

lugar a unas 240 horas.

e Este escenario ocurrira contando las horas por dia trabajado, teniendo en cuenta
los dias con las horas minimas trabajadas y los dias con méas horas a las
correspondidas, siendo las 8 horas un promedio del total de las horas diarias

trabajadas.

Al tener 240 horas mensuales nos da como resultado final 2304 horas las cuéles seran las

horas trabajadas por la maquina.

Las condiciones de mantencién se seguiran manteniendo con respecto al caso optimo,

dando los mismos resultados en este escenario.



2.4.1.3 Horas minimas trabajadas:

2.4.1.3 Tabla recuento de horas minimas trabajadas

Horas minimas trabajadas Cantidad
Diarias 6
Semanales 36
Mensuales 144

Fuente: Elaboracion propia en base a la cantidad de horas estipuladas.

2.4.1.3 Grafico recuento de horas minimas trabajadas

Cantidad
Mensuales 144
Semanales 36
Diarias 6
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Fuente: Elaboracion propia en base a la cantidad de horas esperadas.

En el peor de los casos esta presente este escenario, el cual consta de tener como recursos
trabajados solo las horas minimas acordadas con el cliente en el contrato de arriendo,

dando lugar a 6 horas minimas diarias.

Decimos peor de los casos ya que con esto procedemos a obtener una menor utilidad de
recursos monetarios debido a la poca cantidad de horas, pero aun asi logramos cubrir los
varios gastos producidos por la maquina y por sus mantenciones pertinentes las cuales

deben seguir efectuandose.

Con respecto a las 6 horas diarias las cuales se multiplicaran por los 6 dias trabajados
semanalmente obtenemos una cantidad de 36 horas semanales, dando como resultado final

al mes 144 horas trabajadas mensualmente.



Como resultado anual obtenemos un numero de 1728 horas trabajadas dando lugar al

rango menor permitido para obtener los gastos cubiertos por la utilidad de la maquina.

Lo que podemos concluir de los 3 casos antes descritos es que el flujo de horas es una
variante de la cual depende el arriendo de méquinas directamente ya que bajando su

ndmero podemos obtener una significativa baja de horas mensuales.

25 METODOLOGIA PARA MEDIR LA PRODUCCION.

Como sistema de gestion de la produccion podemos decir que se basara en la cuenta
directa de las horas las cuales trabaje la maquina, las horas de funcionamiento y las horas
detenidas, pero estas Ultimas siempre y cuando se posea un minimo de horas asociadas al
contrato de arriendo del servicio.

El sistema de medicion sera directamente dado por los Horometros de las maquinas, los
cuales tienen como funcion registrar el tiempo que la maquina esta encendida, ya que con
esto podemos saber el tiempo aproximado el cual la maquina esta siendo utilizada. Al
detener el proceso productivo la maquina debera detener dicho horémetro para que no siga
aumentando el nimero de horas sin realizar el servicio.

Cada maquina contara con un horémetro especifico los cuales seran respaldado en un
reporte diario, reporte que sera transmitido de manera directa, ya sea por medio de correos,
fotografias o el medio que el conductor estime para que al final de la jornada diaria
trabajada, el supervisor tenga en su poder dicho numero de horas y el trabajo que realizo
la maquina para asi completar en el sistema de datos que deseamos crear los nimeros del

desempefio de la maquina.

Una vez obtenidas los datos desde los reportes procederemos a crear una plantilla la cual
llevara el registro de la maquina y asi determinar el numero de horas semanalmente,
ademas de obtener datos importantes si durante el trabajo realizo un trabajo el cual
presente una complejidad mayor a lo normal, de ser asi este evento sera registrado como
observaciones con tal de tener un registro de las futuras tareas a realizar si se presentar

otra vez un evento similar.



2.5.1 Medicion de horas semanales

2.5.1 Tabla de medicién del sistema de horas semanales:

Equipo

dial

Cantidad de horas diarias frabajadas terminada la jornada diaria

dia 2

dia3

dia 4

dia 5

dia 6

TH
Trabajadas

Maquina 1

Maquina 2

Maquina 3

Maquina 4

Observaciones

Maquina 1

Maquina 2

Maquina 3

Maquina 4

Fuente: Elaboracion propia en base a sistema de gestion de datos y produccién

En base a lo planteado anteriormente, los procesos de medicidn que se desean

implementar son mas bien directos que indirectos.

e Directos: son medidos de manera diaria y casi de manera inmediata reportados a

la central y sin necesidad de ser solicitados.

¢ Indirectos: medidos de manera esporadica y reportados al momento de ser

solicitados.



2.5.2 Reporte diario de horas

2.5.2.1 Reporte de control diario de horas

DATOS DE NUESTRA EMPRESA CONTROL DIARIO

FONO:
CORREO: DIA MES AfO
DIRECCION:

GIRO: TRANSPORTE DE CARGA Y ARRIENDO DE MAQUINAS | | | |

CLIENTE

0BRA

MAQUINA

OPERADOR

HORA INICIO HOROMETRO INICIAL

HORA TERMINO HOROMETRO FINAL
OBSERVACIONES

MAQUINA FIRMA/TIMBRE

NOMBRE

PETROLEO[ | Litros TOTAL DE HORAS

Fuente: Elaboracion propia en base a los criterios necesarios para el sistema de gestion

Una vez obtenidos los datos solicitados en el reporte diario, como se mencioné con
anterioridad los datos seran digitalizados en el sistema de almacenamiento de datos el
cual queremos instaurar con el fin de obtener la mayor informacidn necesaria con un
menor tiempo debido a que los datos estaran de manera ordenada por maquinas,
conductor. Dando asi la oportunidad de hacer el servicio mas versatil y mas controlado
con respecto a la solicitud de datos los cuales sean requeridos en los mementos

propicios.



2.6 INVENTARIO DE MAQUINAS DESEADAS:

Referente a la cantidad de maquinas con las cuales se desea disponer, se obtiene que
gracias a la gran demanda del servicio de arriendo de maquinaria pesada, asi como también
el gran tamafio del perimetro en el cual se definid el proyecto refiriéndose al alcance que
este puede llegar, ademas viendo el tamafio del centro de operaciones, en el cual no se
presentan problemas con respecto al nimero que se desea implementar y finalmente de
los ingresos que son generados por cada maquina, dando cabida a la solvencia del proyecto
aun considerando los costos tales como combustible, mantencion, sueldos, pago de
créditos, etc. Podemos decir que la cantidad deseada son 3 maquinas, siendo una maquina
propia y 2 compradas mediante créditos bancarios, dentro de la cuales se utilizaria la
ganancia de una maquina para poder cubrir los gastos de pago de cuotas de las maquinas
compradas, dejando lo producido por una maquina para el pago de los cargos fijos y otros
gastos presentes que puedan llegar a presentarse en el transcurso del proyecto, es decir

que la Gltima maquina seria considerada como utilidad neta.

Siendo respaldada siempre y cuando si la cantidad de méaquinas solventa dichas
proyecciones, esto se vera reflejado en el estudio econémico, si realmente la cantidad de
maquinas presentara una autosuficiencia entre ellas y asi poder respaldar de manera

eficiente y rentable con respecto al nUmero de maquinas deseadas en el proyecto.

e Se tendra una maquina antes de la evaluacion econémica, siendo esta asilada del
estudio econdmico en cuanto a la adquisicion de ésta.

e Dos de las maquinas seran adquiridas por medio de entidades bancarias, siendo
estas canceladas de manera anual por medio de cuotas anuales, establecidas en el

flujo de caja.

2.7 __METODO DE FUNCIONAMIENTO CON LOS CLIENTES:

Dentro de los métodos de operar con respecto a los clientes, podemos sefialas los puntos

a los cuales queremos dar mas importancia al momento de definir el modo de operacion.

Creacion de un sistema de datos.

Compromiso con cumplimiento de horas.
Implementacion de inspecciones de las maquinas.
Implementacion de mantenimientos preventivos.

Confiabilidad de maquinas.

I N

Transparencia de informacion con el cliente, si ésta es necesaria.



2.7.1 Responsabilidad en cuanto a disponibilidad:

Referente a este método, el cual destaca la calidad y condicion de nuestras maquinas al
momento de ser necesitadas por los contratantes, los cuales pueden disponer cuando
necesiten de la maquina y que esta les cumplira las horas pactadas, es por ello que
implementamos el sistema de gestion de datos donde estardn las bases técnicas de las
maquinas considerando los ambitos pertenecientes a los eventos ocurriendo con las

maquinas.

2.7.2 Sistema de gestion de datos

El sistema de gestion de datos se crea para conservar el conocimiento recogido a través
de las experiencias de intervencion de equipos y fallas ocurridas. Un sistema de

informacidn debe contener por lo menos los siguientes datos:

- Fechas y horas en las que se presentan los eventos.

- Equipo donde se presento el evento

- Clasificacion de la clase de averias, esto se clasifica en critica, intermedia o
reducida

- Lapieza que ha fallado o componente

- Forma o naturaleza del evento

- Analisis de la averia

- Accion correctiva tomada

Este tipo de informacion debe generar reportes diarios, semanales y mensuales con el
objeto de definir la prioridad de los objetivos de actuacion de mantencion. Los cuéles
seran enviados por el conducto de la maquina al supervisor, el cual deberd ordenar la
informacion recibida y entregada al administrador el cual tiene como funcion digitalizar
la informacion con el fin de ingresarla al sistema de datos creado para el buen
funcionamiento que se desea lograr al tener los datos de manera ordenada y mas
sintetizada, con ello acelerar los andlisis de informacién que deben llevar a formular y
planificar las acciones para prevenir la repeticion de esta clase de eventos. Empleando
técnicas de planificacion de informacion la cual permite analizar con detalle los

principales problemas.



2.7.2.1 Implementacion de inspecciones de las maquinas.

Una vez determinada la factibilidad y conveniencia de realizar un mantenimiento
predictivo a un equipo, el siguiente paso es determinar la o las variables fisicas a controlar

que sean indicadores de una condicion de la maquina.

El objetivo de esto es revisar en forma detallada las técnicas cominmente usadas en el
monitoreo segun condicion, de manera que sirvan de guia para su seleccion general. La
finalidad del monitoreo es obtener una indicacién de la condicion (mecanica) o estado de
salud de la maquina, de manera que pueda ser operada y mantenida con economia y

seguridad.

2.7.2.2 Vigilancia de maquinas.

Su objetivo es indicar cuando existe un problema al momento de estar en el recinto del
cliente realizando un labor, gracias a la vigilancia de la maquina y a su constante de
monitoreo lo cual ayudara a discriminar la condicion de la méaquina, siendo esta
oportunidad donde se determinara si su condicion es buena o mala, y si es mala indicar
cuan mala es y cuando sera posible su detencién y pronta reparacién pero sin entorpecer
el ritmo de trabajo de la faena, con ello dar confiabilidad de la maquina.

Con la vigilancia se espera el monitoreo constante dando la oportunidad de actual en el

menor tiempo posible al momento de ocurrir un evento fortuito.

2.7.2.3 Proteccion de maquinas.

Su objetivo es evitar fallas catastroficas, que gracias a la vigilancia de la maquinas se
pueden tomar medidas de proteccion de los componentes riesgosos para el estado
operativo de la maquina, siendo estos los puntos criticos a los cuales se les debe otorgar
la proteccion necesaria para poder tener repuestos o elementos para su cambio o su
mantencion. Cuando una maquina esta protegida, es cuando los valores que indican su
condicion llegan a wvalores considerados peligrosos, la maquina se detiene
automaticamente asi evitando la ruptura de estos elementos criticos, ayudando a prevenir
una falla no planificada, dando lugar a posibles problemas en cuanto al incumplimiento

de las horas trabajadas por la maquina al cliente.



2.7.2.4 Diagnostico de fallas.

Su objetivo es definir cuél es el problema especifico. Prondstico de vida, estudiando la
durabilidad de los elementos criticos y las condiciones normales de trabajo lo cual ayuda
determinar con mayor exactitud sus horas de funcionamiento, permitiendo adelantarse a
los eventos futuros y asi disponer de mantenciones preventivas en vez de las correctivas.
Esto se lograra gracias a los 2 item anteriores y ademas del sistema de gestion de datos el
cual ayudard a sintetizar la informacién y determinar qué accion se tomard, ya que se
poseera un historial de todos los eventos ocurrido y con ello podemos ver situaciones
similares, eventos ya ocurridos y sus soluciones y cudles son los elementos implicados en
estas problematicas, esto nos ayudara a tener una idea méas concreta sobre el elemento

critico y que accion la ayuda a solucionar.

Su objetivo es estimar cuanto tiempo mas podria funcionar la maquina sin riesgo de una
falla catastrofica, gracias a esto podemos alargar la vida atil de las maquinas dando la
oportunidad de tener mayores ingresos destinados a la adquisicion de equipos, pagos de
estas maquinas e inclusive la solvencia de problemas efectuados en el trabajo. Dando esto

como oportunidad favorable a la optimizacion de los futuros procesos de mantenimiento.

2.7.2.5 Formato del sistema de datos.

En el formato que serd presentado posteriormente podemos ver los criterios que nos
ayudaran a saber cudles son los procesos por los cuales ha pasado la maquina y cuales han
sido sus soluciones, con ello se espera lograr anticipar los eventos fortuitos posibles por
parte de la maquina cuando esta este realizando labores en las dependencias del cliente es
por ello que queremos agilizar los procesos de sinterizacién de datos dando pie a un
mantenimiento preventivo antes que se recurra al mantenimiento correctivo, ademas de
tener el registro de mantenciones y reparaciones realizadas a la maquina para asi poder
determinar cudles serian las posibles averias o cuales serian las piezas a remplazar cuando
la maquina este detenida para procesos de mantencion completa bajo una planificacion

previa.

e ;Queé se espera lograr con este sistema de datos?

Como ya se comentd, se quiere dar pie a el estado de la maquina y a la determinacion de
los elementos criticos para su buen funcionamiento, ademas de que con ello se espera
obtener un prondstico de vida Util para estos elementos criticos, asi lograr la mayor

funcionabilidad y durabilidad de la maquina optimizando procesos de mantencion y de



confiabilidad de dichas maquinas, dando lugar al cumplimiento éptimo de las horas las

cuales el cliente contrata, siendo este un punto a favor en cuanto al funcionamiento del

proyecto, es decir que gracias a la gestion de datos todos los procesos de informacién de

maquinas esta de manera mas precisa y expedita, con ello se agilizarian todos los procesos

posteriores al arriendo de la maquina al contratar un servicio.

2.7.2.5 Formato del sistema de datos

Planificado

N° de registro

1 .
Correctivo 2 Regl.str.o de
— mantenimiento de
Predictivo 3 equipos Fecha
Programado 4 Jefe de area Supervisor Prepard
Fabrica
Equipo
Caso
Fecha v hora Mes/hora Fechay hora Mes/dia/ hora i?ﬁgl?zéci}g:\a Mes/dia/hora
yne minuto inicio de trabajo minuto ; minutos
ocurrencia trabajo
- 3 02. No Tiempo de Horas'y
Cadigo de produccion | 01. Parada interrumpida parada minutos

de produccion

Condiciones en que se
presenté la averia

(¢En qué sitio y condicion? llustrar siempre que sea posible)

Causa y acciones
correctivas tomadas

(¢Como se repar6, porque ocurrio, que se realizara en el futuro?)

Fuente: Creacion de formato en base a sistema de gestion de datos creado por proyecto.




2.7.2.6  Compromiso con el cumplimiento de horas

Para poder tener un gran cumplimiento de horas, gracias a la gestion de datos y a los
sistemas de mantenimiento preventivo y a las constantes inspecciones logramos un gran
porcentaje de acierto en cuanto a la confiabilidad de la maquina lo que va de la mano con
la disposicion del conductor de la maquina el cual no debe tener inconvenientes para

cumplir con las horas pactadas en el contrato de arriendo del servicio.

Con ello lo que se desea transmitir como garantia en cuanto al proyecto es que gracias al
bajo porcentaje de falla o eventos sorpresivos, no hay inconvenientes en que la maquina
cumpla con sus horas trabajadas, asi asegurando su disponibilidad con el cliente, el cual
no tendré retrasos asociados a la maquina, ademas que el sistema de gestion de datos
ayudara a obtener informacion de eventos o procesos en los cuales no se tiene un gran
conocimiento y gracias a ello estos datos que estaran presentes en la base de datos podra
dar una guia a las problematicas en el terreno que se lleguen a presentar para asi no pasar
tiempo inactiva la maquina, sino méas bien enfocada netamente en la produccion del cliente

y las horas que realizara.

2.7.3 Proceder de nuestros sistemas de arriendo de maquinaria

Con respecto al sistema de procedimiento del arriendo de maquinaria pesada que
gueremos instaurar, destacara la asesoria con el cliente apoyandolo a optimizar su
requerimiento y ofrecerle una solucién al tomar nuestro servicio. Esto quiere decir que
garantizamos el servicio y el cumplimiento de las horas contratadas en el contrato de
arriendo, dando seguridad al cliente de que sus horas contratadas se cumpliran sin mayor
reparo, haciendo que dicho cliente vuelva a requerir nuestros servicios en un futuro para

otros trabajos que este realice.

Los procedimientos para llevar a cabo el arriendo de las maquinas pertenecientes a nuestra

empresa son los siguientes:

1. Elcliente debe disponer y transmitir sus necesidades de manera clara y objetiva en
nuestras dependencias, con tal de permitir asesorar en cuanto al procedimiento.

2. Recinto de trabajo debe estar dentro de nuestras zonas de trabajo, de lo contrario
se aplicaria un recargo el servicio de arriendo de maquinaria.

3. Cliente de solicitar nuestros servicios con antelacion ya que con ello se le puede

dar cabida a su servicio y requerimientos.



4. Debe firmar el contrato de arriendo el cual constaria de horas minimas trabajadas,
condiciones laborales, supervisor dentro del recinto en el cual trabajara.

5. Una vez completos todos los contratos y documentacion se procede a solicitar el
despacho de nuestro supervisor en las dependencias del cliente.

6. Una vez terminado el recorrido del supervisor de procederd a el despacho de la
maquina de nuestras dependencias del taller a el recinto de trabajo del cliente.

7. Lamaquina sera constantemente monitoreada con el fin de saber si cumple con los
requisitos, ademas de su buen funcionamiento.

8. Cuando una maquina este realizando un trabajo este procedera a ser contabilizado
por el horémetro de dicha maquina.

9. EI recuento de las horas trabajadas sera enviado por el chofer al supervisor de
terreno el cual procedera a ingresarlo al sistema de datos.

10. Una vez terminado y cumplido el contrato se procedera a la recepcion la maquina
en las dependencias del centro de operaciones.

11. Terminado el chequeo en las dependencias de la empresa, comenzaremos a su
mantencion y puesto a punto con el fin de dejar operativa la maquina para un
trabajo futuro.

12. La méaquina esta disponible para realizar otro trabajo.

Estos doce pasos descritos anteriormente nos demuestran los pasos a seguir al momento
de solicitar una maquina y cuéles son los requerimientos por parte del cliente y cuales son
los deberes de nuestra empresa para el correcto funcionamiento entre cliente-servidor.

Debido a los pasos antes descritos podemos decir que dependiendo del cliente y el contacto
frecuente con los clientes dan lugar a modificar las condiciones, permitiendo omitir algin
paso con tal de agilizar los procesos y mantener la optimizacion de los recursos en el
tiempo, siendo algunos pasos como los primordiales y obligatorios para el buen

funcionamiento de nuestro mecanismo de gestién de datos.



2.7.3.1 Tabla con las principales reglas de funcionamiento

Recinto de trabajo debe estar dentro de las zonas designadas de trabajo.
Contrato de arriendo debe ser firmado por ambas partes

Recorrido del supervisor antes del despacho de la maquina

Monitoreo de la maquina de manera frecuente

Contabilizacion de las horas por medio del horémetro

Recuento de horas enviadas al supervisor

Recepcion de la maquina y posterior chequeo

Fuente: Elaboracion propia en base a los criterios necesarios para el buen funcionamiento.

Con respecto a las reglas principales que se presentd en la tabla anterior, se logra apreciar
que esas reglas son las prescindibles en el funcionamiento del proyecto con respecto al
trato con los clientes, es por eso que estan orientadas a optimizar el tiempo del trabajo
realizado con el cliente, ademas de su propia produccion, ,mantencién de la maquina en
los tiempos establecidos y correcto funcionamiento de estos, recuento de las horas de
manera eficiente lo que ayudara a no tener tiempos muertos y a no tener confusiones con
respecto a las horas realizadas, lo que enlazaria al posterior de chequeo del estado de las
maquinas con el fin de poder acceder a su disponibilidad nuevamente y con ello poder

arrendarla a un nuevo cliente.



CAPITULO3: ESTUDIO DE ECONOMICO DEL ARRIENDO DE MAQUINARIA
PESADA




3.1 HORIZONTE DEL PROYECTO.

Se ha dispuesto un horizonte de 5 afios para evaluar la sustentabilidad del proyecto. Por
un lado, se estima que el desarrollo de los sistemas predictivos y la base de datos necesaria
para obtener estadisticas deben estar operativas en los primeros meses de funcionamiento
del proyecto, de ser posible de manera inmediata en el inicio del proyecto aun asi en el
periodo comprendido en los primeros 5 afios es necesario evaluar alguna reinversion con
el objetivo de incluir sistemas o subsistemas que estén presentando averias que puedan

condicionar alcanzar la méxima confiabilidad posible.

Como consecuencia, se espera contar con un buen grado de mejora en la gestion de
mantenimiento gracias a la gestion de datos siendo posible la sustentabilidad del proyecto
dentro de los afios de evaluacion del proyecto.

3.2 MONEDAAUTILIZAR

El tipo de moneda a utilizar serd el peso chileno, el cual no estara sujeto a ninguna
modificacion, més bien serd utilizado como Gnica moneda en el proyecto, especialmente

en el estudio econdmico.

3.3 TASA DE INTERES

La tasa de interés que se presentara en el proyecto sera obtenida gracias a una entidad
bancaria la cual el BANCO BCl, el cual se especializa en créditos a medianas y grandes
empresas, es aqui donde se solicitara el préstamo, el cual consta de una tasa de interés del
12% anual.



34 TASA DE DESCUENTO

La tasa de descuento sera calculada gracias al interés que obtuvo en el crédito solicitado,
el cual sera remplazado en la siguiente formula:
i
1+

tasa de descuento =

Donde:

e i =tasade interés

remplazando los valores en la formula, nos da el siguiente valor de tasa de descuento

0.12

tasaded to = ———
asa de descuento 17012

e Tasa de descuento con un valor del 10%

35 COSTOS DEL PROYECTO

Referente a los costos que presentara el proyecto durante su implementacion, se logra
apreciar que dicho proyecto presentara varios factores que determinaran el valor de los

costos, dando 2 tipos de costos, tales como:

e Costos fijos

e Costos variables

3.5.1 Costos fijos

Dentro de los costos se fijan los gastos que deben ser cancelados todos los meses de
manera mensual, sin excluir un mes, ya que son estos costos los que permiten el
funcionamiento del proyecto, sin estos costos no se podria mantener el funcionamiento

del servicio por ende se consideran los siguientes costos.



3.5.1.1 Sueldos

Este apartado presenta los costos asociados a los sueldos de los trabajadores que
pertenecen al proyecto y a su buen funcionamiento, siendo estos gastos como los

primordiales al momento de implementar el flujo de caja.

3.5.1.1 Tabla con desglose de sueldos

Personal Pago Cantidad Total, por pagar
Chofer 600000 3 1800000
Secretaria 350000 1 350000
Supervisor 750000 1 750000
Administrador 500000 1 500000
Contador 300000 1 300000
Mecanico 650000 1 650000

Fuente: elaboracion propia en base a los sueldos que se esperan cancelar

En la tabla antes mostrada se logra apreciar el monto a cancelar a cada trabajador, siendo
estos los que se consideraran al momento de determinar los costos fijos del proyecto. Los
sueldos ascienden a un total de 4.350.000 pesos, dentro de los cuales se presentan ya los
descuentos asociados a salud y los descuentos por AFP, dando como resultado el

desembolse del monto antes nombrado que es de 4.350.0000 pesos.

3.5.1.2 Gastos comunes

Considerados como gastos comunes los cuales se deben cancelar de manera periddica,

tales como:

3.5.1.2 Tabla con desglose de gastos comunes.

Gasto comun

Luz 70000
Agua 15000
Internet 30000
Total 115000

Fuente: Elaboracion en base a los gastos comunes implicados cada mes de funcionamiento



3.5.1.3 Petréleo

Este es un activo del cual depende nuestro proyecto de manera directa por lo que su
contabilizacion determinara el costo por el valor por hora de las maquinas, siempre y
cuando el valor del petréleo exceda el valor permitido por el margen de error que se le

presento en el proyecto.

3.5.1.3 Tabla de costos por petrdleo

V.a Ior. Cantidad Total
unitario
Petrdleo 600 5184 3110400

Fuente: Elaboracion en base a los gastos implicados por petréleo

Como lo demuestra la tabla anterior demuestra el valor del costo producido por las 3
maquinas que se dispondran en el proyecto ya que seran consideradas como un solo

elemento para la gestion econémica.

3.5.1.4 Porcentaje de mantencion

Dicho porcentaje descontado como activo fijo, tiene como propdsito hacer un descuento
del 5% de la produccion de las maquinas con tal de decir descuento para futuras
mantenciones, dando margen a un saldo a favor al momento de que se presente una
mantencion, lo que se espera lograr es amortiguar el tema de mantenimiento con este

porcentaje, ya que se dispondra exclusivamente para este proposito.

Tomando como produccion lo producido por el total de maquinas el valor del porcentaje
de mantencion asciende a 674.730 pesos, debido a que cada maquina se le descontara de
su produccién proyectada 224.910 pesos ya que se espera tener una produccién por

maquina en el mejor de los casos de 4.498.200 pesos por mes.

3.6 TOTAL,DE COSTOS FIJOS

Como sumatoria de todos los costos fijos, procedemos a obtener un total que asciende a
los 8.250.330.



3.7 COSTOS VARIABLES

Dentro de los costos variables, se considerara de manera unica el tema del traslado de las
maquinas, dando como resultado un valor de 450.000, asumiendo que las maquinas
pueden estar mas de un mes un recinto realizando un trabajo, asi como puede desplazarse

por sus medios o por el subcontrato de un camién especializado.

El valor de los 450.000 pesos es la sumatoria de las 3 maquinas estipulada como promedio
entre ellas considerando los casos de permanencia en el lugar de trabajo o desplazamiento

a un lugar nuevo para realizar un trabajo.

3.8 COSTOSTOTALES DEL PROYECTO

una vez obtenidos los costos fijos y variables, se procede a definir los costos totales

mediante la siguiente formula:

Costos Totales = Costos Fijos + Costos Variables

3.8.1 Tabla de costos totales

Costos Fijos 8.250.330
Costos Variables 450.000
Total, de Costos 8.700.330

Fuente: Elaboracion propia en base a los costos establecidos en el proyecto.

e Dando, asi como resultado 8.700.330 como costo total.

3.9 INGRESOS

Los ingresos generados por el proyecto seran determinados mediante al calculo de horas
trabajas en conjunto por la cuadrilla de maquinas, dando un total de horas de manera
mensual, esto quiere decir que ese valor debe ser multiplicado por la cantidad de meses

en los cuales trabaja la maquina, siendo un total de 12 meses.



3.10 VALORPOR HORA DE NUESTRO SERVICIO

En cuanto al valor por hora del proyecto, vemos que gracias al estudio de mercado
realizado con antelacion se obtiene un margen para poder realizar el cobro del servicio, es

por eso que el valor debe estar entre los rangos que se presentan:

e Valor mas alto: 20.000 +IVA.
e Valor més bajo: 18.000 +IVA.

Gracias a estos valores obtenidos en el estudio de mercado, nos ayuda a definir el monto
a cobrar por nuestros servicios, siendo este 17500 +IVA, con el cual se vera reflejado
como 20.825 pesos chilenos.

3.11 EPISODIOS DE INGRESOS

Se realizan 2 proyecciones las cuales seran aplicadas al flujo de caja en concepto de

demanda.

e Demanda del primer afio: 2304 horas trabajadas.

e Demanda desde el segundo al quinto afio: 2592 horas trabajadas.

El motivo por el cual se realiza esta variacion de horas es producto a que se espera que el
primer afo la empresa al ser un nuevo competidor no dispondra de el méximo de horas,
ya que necesitara competir con los competidores directos en el rubro. Al contar del
segundo afo se espera ya poseer un nivel de horas mayor al estipulado en el primer afio
ya que segun los estudios de demanda en el apartado presentado en el estudio técnico, nos
demuestra que numero de 2592 horas trabajadas es posible a partir del segundo afio, el
cual se espera mantener hasta el quinto afio, donde se acaba el horizonte del estudio

econdmico del proyecto.

3.11.1 Tabla de ingresos

Ingresos PRIMER ANO SEGUNDO A QUINTO ANO
143.942.400 161.935.200

Fuente: Elaboracidn propia en base a los ingresos obtenidos en el proyecto.




Los montos exhibidos en la tabla anterior, presentar valores representados en pesos, ya
que con respecto al total de horas que asciende a un valor de 2304 en el primer afio, dicho
valor se multiplicaria por el valor por hora de nuestro servicio que es un total en pesos
chilenos de 20825 contando el impuesto del VA, justificando asi el valor obtenido en el

primer afio.

Con respecto al calculo desde el segundo al quinto afio de estudio del proyecto el método
es el mismo, es por eso que se obtiene el valor mensual del conjunto de maquinas, con un
valor de 2592 horas, siendo este multiplicado por el valor del servicio, dando como
resultado el valor reflejado en la table antes descrita.

3.12 INVERSION INICIAL DEL PROYECTO

La inversion inicial del proyecto se vera reflejada en la adquisicion de los bienes, dentro

de los cuales destaca la adjudicacion del préstamo con la cual se desea comprar los bienes.

3.12 Tabla con las divisiones de las inversiones

Capital de trabajo 25.000.000
Equipos (maquinas) 80.000.000
Terrenos 0
Edificio (oficina y taller) 9.860.000
Total, de Inversion 114.860.000

Fuente: Elaboracion propia en base a la inversion necesaria para la instauracion del proyecto

3.13 CAPITAL DE TRABAJO

El capital de trabajo con el cual se trabajara en el proyecto en todos los escenarios
presentes sera:

e 25.000.000 de pesos

Dicho capital de trabajo no presentara modificaciones en el transcurso del tiempo
permitiendo contar con ese capital de manera segura en los flujos de caja posteriores.



3.14 EQUIPOS

Considerados como equipos las maquinas por adquirir, las cuales son adquiridas en
Dercomagq, la cual distribuye maquinas JCB, siendo estas las elegidas para el estudio del
proyecto gracias a su relacion precio- calidad.

Dichas maquinas tienen un valor de 74.065.600 de pesos con IVA incluido cada una,
siendo el valor de ambas maquinas 148.131.200 de pesos con IVA incluido.

3.14.1 Tabla de valores maquina

PRECIO CON VALOR
MAQUINA IVA CANTIDAD EQUIPOS
JCB Retroexcavadora 3CXG 74.065.600 2 148131200

Fuente: Elaboracion propia en base a la inversion necesaria para la compra de maquinaria

La adquisicion de estos equipos se lograra gracias a el crédito adjudicado, el cual permitira
comprar las maquinas al contado, dejando estas sujetas como bien propio del proyecto,
dando como costo, solo el pago de la cuota del préstamo la cual se efectuara anualmente.
Con esto se espera dejar las maquinas a nombre de la empresa, ya sea para la venta por
medios externos de las maquinas o para cambiar el modelo de las maquinas al momento
gue se estime conveniente ya que la maquina no estara condicionada a un duefio, dando
pie a la venta por el medio que se estime en el momento. No seria el caso si la maquina se
cancelara mediante créditos asociados en Dercomag, ya que en esa ocasién la maquina
estaria condicionada a estar cancelada en su totalidad antes de ser vendida o permutada

por otro modelo, ya que se encontraria en estado de prenda al poseer deuda.



3.14.2 Cotizacion de la maquina

JCB Retroexcavadora 3CXG

Balde frontal: 1,1 M3 Carga maxima: 3.492 Kg Potencia Neta: 52 HP

JCB Retroexcavadora 3CXG

COMPRAR ARRENDAR

US$ 80.000..."

Precio lista IVA incluido: $ 74.065.600

COTIZA Y CONSULTA OFERTAS

Fuente: Obtencion de cotizacion por medio de la pagina oficial de Dercomag.

e Valor IVA incluido: 74.065.600 de pesos.

3.15 EDIFICIOS

3.15.1 Edificios

Considerados como edificios tendremos 3 divisiones las cuales determinaran los gastos,
los cuales seran sumados y considerados como un solo gasto reflejado como el gasto en

edificios.

1. Contratacion de empresa encargada sobre la fabricacién de oficinas.
2. Implementacion de oficinas.

3. Modificacion de taller mecanico e infraestructura del centro de operaciones.

3.15.1.1 Gastos asociados a la obtencién de oficinas.

Como edificios se presentan los gastos implicados en la fabricacion de la oficina por parte
de la empresa contratada para ese fin, dejando las oficinas totalmente operativas, dando

lugar a la implementacion de las oficinas.



El monto que la empresa cobrara por sus servicios dejando la compra de los conteiner,
dejando las dependencias de las oficinas operativas, es de 3.500.000 de pesos, esto sin

considerar los gastos en los insumos de implementacion de la oficina.

Para la implementacion de las oficinas tenemos los siguientes elementos:

3.151.1 Tabla de implementacion de oficina.

Elementos Cantidad Precio Total

Notebook 1 300000 300000
Monitor 2 200000 400000
Computador de escritorio 2 450000 900000
Multifuncional laser 1 60000 60000

Varios de computacién 1 80000 80000

Sillas 5 150000 750000
Escritorios 3 90000 270000
Otros muebles 1 100000 100000
Total 1430000 2860000

Fuente: Elaboracidn propia en base a los bienes necesarios para la implementacion de la oficina del proyecto

e Total, de gastos implicados en la puesta en marcha de oficinas: 6.360.000 de pesos

como suma de ambos trabajos.

3.15.2 Gastos asociados a la modificacion del taller mecéanico e inmediaciones

Con respecto a la modificacion de taller mecanico se solicitdé a una empresa especialista
en el rubro la modificacion del galpon presente en el recinto del proyecto, obteniendo
como cobro un valor de 5.500.000, dichos servicios constaran de la remodelacion e

implementacion basica para su funcionamiento.

Ademaés, dicha empresa debe modificar las inmediaciones del recinto, asi como la
fabricacion de los estacionamientos basicos para las maquinas y otros elementos

necesarios para el buen funcionamiento de estos.



3.15.3  Total, de gastos asociados a edificios

Teniendo la suma de la oficina y de la modificacion del taller la suma de gastos asciende

a la cantidad de 11.860.000 siguiendo la siguiente division

e Oficinas 6.360.000
e Modificacion Taller 5.500.000

3.16 __TOTAL DE INVERSION DEL PROYECTO

El total de la inversidn adjunta la suma de todos los activos que se costean al inicio del
proyecto, siendo estos los fundamentales para la implementacién del proyecto.

3.16 Tabla desglose de inversiones

Capital de trabajo 25.000.000
Equipos (maquinas) 148.131.200
Terrenos 0
Edificio (oficina y taller) 11.860.000
Total, Inversion 184.991.200

Fuente: Elaboracion propia en base a las inversiones implicadas en la implementacion del proyecto
Como se logra reflejar en la tabla antes adjunta, se logra apreciar las subdivisiones de las

inversiones y los montos asociados a cada uno de ellos, permitiendo saber en que se

utilizan estos bienes al momento de realizar el flujo de caja.

3.17 ESCENARIOS DE PROYECCIONES PARA LOS FLUJOS DE CAJA

1. Escenario con un 50% de financiamiento por medio de créditos.
2. Escenario con un 75% de financiamiento por medio de créditos.
3. Escenario con un 90% de financiamiento por medio de créditos.

Los prestamos estaran asociados a la tasa ya descritas, tasa de interés del 12%, la cual sera
compartida en los tres escenarios, siendo la variante el porcentaje de financiamiento con
respecto a la inversion inicial, lo cual dara a conocer cual es el mas adecuado para llevar
a cabo el proyecto y con ello poder llevar a cabo un estudio de sensibilizacion respecto al

precio.



3.18 ESCENARIO CON UN 50 % DE FINANCIAMIENTO

FLUJO DE CAJA

ARos 0 1 2 3 4 5
Ingresos Operacionales
Ingresos por ventas 143.942.400 161.935.200 161.935.200 161.935.200 161.935.200
Egresos Operacionales
Costos Operacionales 8.700.330 8.700.330 8.700.330 8.700.330 8.700.330
Ut. Operacional 135.242.070 153.234.870 153.234.870 153.234.870 153.234.870
Depreciacion
Oficinas 9.465.600 9.071.200 8.676.800 8.282.400 7.888.000
Maquinas 74.065.600 0 0 0 0
Intereses 10.979.472 9.251.196 7.315.527 5.147.578 2.719.475
Ganancia no operacional
Ut. antes Impuesto 40.731.398 134.912.474 137.242.543 139.804.892 142.627.395
Impuesto (27%) 10.997.477 36.426.368 37.055.486 37.747.321 38.509.397
Ut. Después Impuesto 29.733.921 98.486.106 100.187.056 102.057.571 104.117.998
Inversion
Terreno 0 0
Equipos -148.131.200
Capital de trabajo -25.000.000 25.000.000
Edificio -9.860.000
Amortizacion 14.402.298 16.130.574 18.066.242 20.234.192 22.662.295
Depreciacion (+)
Oficinas 9.465.600 9.071.200 8.676.800 8.282.400 7.888.000
Magquinas 74.065.600 0 0 0 0
Valor residual 81.953.600
Total, anual -182.991.200 98.862.823 91.426.732 90.797.614 90.105.779 196.297.304
Crédito 91.495.600
Flujo Total Anual -91.495.600 98.862.823 91.426.732 90.797.614 90.105.779 196.297.304

Fuente: Elaboracion propia, con datos relacionados al flujo de caja del proyecto en el estudio econémico.




3.18.1 Depreciaciones

3.18.1.1 Tabla con calculo de depreciaciones de maquinas

Tabla de depreciaciones maguinas
Activo Valor Afos Depreciacion
Equipos 148.131.200 8,0 18.516.400
Valor Residual 0
Depreciacion acelerada
74.065.600
Depreciacion Lineal

18.516.400,0
Fuente: Elaboracion propia, en base al clculo de las depreciaciones para maquinas

Respecto a la tabla anterior mostrada, la cual nos refleja la expectativa de depreciacion a
la cual son sometidas las maquinas, es por ello por lo que se debe seleccionar una
depreciacion adecuada al estilo de maquina del proyecto, es decir que en este caso

utilizaremos la depreciacion de las maquinas como una depreciacion acelerada.

3.18.1.2 Tabla con depreciaciones acumuladas

TABLA DE DEPRECIACION ACUMULADA MAQUINAS

Afo Deprecacion acelerada V.L.
0 148.131.200
1 74.065.600 74.065.600
2 74.065.600 0
3 74.065.600
4 74.065.600
5 74.065.600

Fuente: Elaboracion propia, en base al célculo de las depreciaciones acumuladas

Lo que refleja la tabla anterior es que los activos de las maquinas se veran fuertemente
depreciados ya que presentan una depreciacion acelerada debido al ritmo en el cual ellas
producen, es decir que duraran menos tiempo al resto de los elementos, es por ello que al
final del primer afio se presenta una baja de los activos en un 50% del valor libro inicial,
lo que lleva a concluir que después del primer afio la venta de la maquina traeria niUmeros

negativos al proyecto.



3.18.1.3 Tabla con célculo de depreciaciones de edificios

TABLA DE DEPRECIACIONES EDIFICIOS
Activo Valor Afos  Depreciacion
Edificio 11.860.000 25,0 474.400
Valor Residual 0
Depreciacion acelerada
1.482.500
Depreciacion Lineal

474.400,0
Fuente: Elaboracion propia, en base al calculo de las depreciaciones para edificios

Referente a la tabla anterior mostrada, la cual nos refleja la expectativa de depreciacion a
la cual son sometidas los elementos contenidos en los edificios, es por ello por lo que se
debe seleccionar una depreciacion adecuada al estilo de elemento que posea el proyecto,
es decir que en este caso utilizaremos la depreciacién lineal, debido al bajo ritmo de

depreciacion de los elementos, algunos depreciandose después del limite de estudio.

3.18.1.4 Tabla con depreciaciones acumuladas

TABLA DE DEPRECIACION ACUMULADA OFICINAS

Ao Depreciacion Lineal V.L.
0 11860000
1 474400 11385600
2 474400 10911200
3 474400 10436800
4 474400 9962400
5 474400 9488000

Fuente: Elaboracion propia, en base al célculo de las depreciaciones acumuladas.

Se logra interpretar desde la tabla anterior es que los activos considerados edificios se
veran débilmente depreciados, ya que presentan una depreciacion lineal debido al ritmo
en los cuales se encuentran, es decir que duraran mas tiempo que el resto de los elementos
es por ello que su depreciacion es omitida ya que excede el horizonte de evaluacion del

proyecto.



3.18.2 Amortizaciones

3.18.2.1 Tabla de amortizaciones

Préstamo 92.495.600,0

Tasa de interés 0,12

Periodos de Pago 5,0

Valor de la Cuota 25.659.179,6
N° Cuota Fija _Interés Amortizacion Saldo
0 _ _ 92.495.600,0
1 25.659.179,6 |11.099.472,0| 14.559.707,6 | 77.935.892,4
2 25.659.179,6 | 9.352.307,1 | 16.306.872,5 | 61.629.019,9
3 25.659.179,6 | 7.395.482,4 | 18.263.697,2 | 43.365.322,7
4 25.659.179,6 | 5.203.838,7 | 20.455.340,9 | 22.909.981,8
5 25.659.179,6 | 2.749.197,8 | 22.909.981,8 0,0

Fuente: Elaboracion propia, en base al célculo de amortizaciones para préstamo del 50%

En este caso se obtiene las amortizaciones producto de un prestamos del 50% de la

inversion total inicial, es por ello por lo que se logra apreciar el pago de una cuota fija a

raiz del prestamos que se adjudico.

El pago de la cuota por cancelar se realizaré de carécter anual, siendo este cancelado una

vez al afo, en la fecha determinada por el banco prestamista.

3.18.2.2

Indicadores econémicos

Tasa Descuento 10%
VAN 326.427.604
TIR 104%

Fuente: Elaboracidn propia, en base a resultados del flujo de caja

Segun a los indicadores econdémicos del proyecto con un 50% de financiamiento, se puede

concluir lo siguiente:

e El proyecto entrega un VAN de 326.427.604, por lo tanto, al ser mayor que cero

indica que el proyecto es rentable econdmicamente aun siendo obtenido por medio

de un préstamo afiliado al proyecto.

e La TIR alcanza un 104 %, porcentaje mayor que el solicitado en la tasa de

descuento (10 %), por lo tanto, es aceptado como valido.




3.19 ESCENARIO CONUN 75 % DE FINANCIAMIENTO

FLUJO DE CAJA

ARos 0 1 2 3 4 5
Ingresos Operacional
Ingresos por ventas 143.942.400 161.935.200 161.935.200 161.935.200 161.935.200
Egresos Operacional
Costos Operacionales 8.700.330 8.700.330 8.700.330 8.700.330 8.700.330
Ut. Operacional 135.242.070 153.234.870 153.234.870 153.234.870 153.234.870
Depreciacion
Oficinas 11.385.600 10.911.200 10.436.800 9.962.400 9.488.000
Maquinas 74.065.600 0 0 0 0
Intereses 16.649.208 14.028.461 11.093.224 7.805.758 4.123.797
Ganancia no operacional
Ut. antes Impuesto 33.141.662 128.295.209 131.704.846 135.466.712 139.623.073
Impuesto (27%) 8.948.249 34.639.707 35.560.309 36.576.012 37.698.230
Ut. Después Impuesto 24.193.413 93.655.503 96.144.538 98.890.700 101.924.843
Inversion
Terreno 0 0
Equipos -148.131.200
Capital de trabajo -25.000.000 25.000.000
Edificio -11.860.000
Amortizacion 21.839.561 24.460.309 27.395.546 30.683.011 34.364.973
Depreciacion (+)
Oficinas 11.385.600 10.911.200 10.436.800 9.962.400 9.488.000
Magquinas 74.065.600 0 0 0 0
Valor residual 83.553.600
Total, anual -184.991.200 87.805.052 80.106.394 79.185.792 78.170.088 185.601.471
Crédito 138.743.400
Flujo Total Anual -46.247.800 87.805.052 80.106.394 79.185.792 78.170.088 185.601.471

Fuente: Elaboracién propia, con datos relacionados al flujo de caja del proyecto en el estudio econémico.




3.19.1 Depreciaciones

3.19.1.1 Tabla con célculo de depreciaciones de maquinas

Tabla de depreciaciones maguinas
Activo Valor Afos Depreciacion
Equipos 148.131.200 8,0 18.516.400
Valor Residual 0
Depreciacion acelerada
74.065.600
Depreciacion Lineal

18.516.400,0
Fuente: Elaboracion propia, en base al célculo de las depreciaciones para maquinas

Respecto a la tabla anterior mostrada, la cual nos refleja la expectativa de depreciacion a
la cual son sometidas las maquinas, es por ello por lo que se le debe seleccionar una
depreciacion adecuada al estilo de maquina del proyecto, es decir que en este caso

utilizaremos la depreciacion de las maquinas como una depreciacion acelerada.

3.19.1.2 Tabla con depreciaciones acumuladas

TABLA DE DEPRECIACION ACUMULADA MAQUINAS

Afo Deprecacion acelerada V.L.
0 148.131.200
1 74.065.600 74.065.600
2 74.065.600 0
3 74.065.600
4 74.065.600
5 74.065.600

Fuente: Elaboracion propia, en base al célculo de las depreciaciones acumuladas

Lo que refleja la tabla anterior es que los activos de las maquinas se veran fuertemente
depreciados ya que presentan una depreciacion acelerada debido al ritmo en el cual ellas
producen, es decir que duraran menos tiempo al resto de los elementos, es por ello que al
final del primer afio se presenta una baja de los activos en un 50% del valor libro inicial,
lo que lleva a concluir que después del primer afio la venta de la maquina traeria nimeros

negativos al proyecto.



3.19.1.3 Tabla con célculo de depreciaciones de edificios

TABLA DE DEPRECIACIONES EDIFICIOS
Activo Valor Afos  Depreciacion
Edificio 11.860.000 25,0 474.400
Valor Residual 0
Depreciacion acelerada
1.482.500
Depreciacion Lineal

474.400,0
Fuente: Elaboracion propia, en base al calculo de las depreciaciones para edificios

Referente a la tabla anterior mostrada, la cual nos refleja la expectativa de depreciacion a
la cual son sometidas los elementos contenidos en los edificios, es por ello por lo que se
debe seleccionar una depreciacion adecuada al estilo de elemento que posea el proyecto,
es decir que en este caso utilizaremos la depreciacién lineal, debido al bajo ritmo de

depreciacion de los elementos, algunos depreciandose después del limite de estudio.

3.19.1.4 Tabla con depreciaciones acumuladas oficinas

TABLA DE DEPRECIACION ACUMULADA OFICINAS

Ao Depreciacion Lineal V.L.
0 11860000
1 474400 11385600
2 474400 10911200
3 474400 10436800
4 474400 9962400
5 474400 9488000

Fuente: Elaboracion propia, en base al célculo de las depreciaciones acumuladas.

Se logra interpretar desde la tabla anterior es que los activos considerados edificios se
veran débilmente depreciados, ya que presentan una depreciacion lineal debido al ritmo
en los cuales se encuentran, es decir que duraran mas tiempo que el resto de los elementos
es por ello que su depreciacion es omitida ya que excede el horizonte de evaluacion del

proyecto.



3.19.2.1 Tabla de amortizaciones

Préstamo = 138.743.400,0

Tasa de interés= 0,12

Periodos de Pago= 50

Valor de la Cuota= 38.488.769,4
N° Cuota Fija Interés Amortizacion Saldo
0 } 138.743.400,0
1 38.488.769,4 16.649.208,0 21.839.561,4 | 116.903.838,6
2 38.488.769,4 14.028.460,6 24.460.308,8 92.443.529,8
3 38.488.769,4 11.093.223,6 27.395.545,8 65.047.984,0
4 38.488.769,4 7.805.758,1 30.683.011,3 34.364.972,7
5 38.488.769,4 4.123.796,7 34.364.972,7 0,0

Fuente: Elaboracion propia, en base al célculo de amortizaciones para préstamo del 75%

En este caso se obtiene las amortizaciones producto de un prestamos del 75% de la

inversion total inicial, es por ello por lo que se logra apreciar el pago de una cuota fija a

raiz del prestamos que se adjudico.

El pago de la cuota por cancelar se realizaré de carécter anual, siendo este cancelado una

vez al afo, en la fecha determinada por el banco prestamista.

3.19.2.2 Indicadores econdmicos

Fuente: Elaboracion propia, en base a resultados del flujo de caja

T.Desc. 10%
VAN 327.907.196
TIR 185%

Segun a los indicadores econdémicos del proyecto con un 75% de financiamiento, se puede

concluir lo siguiente:

e El proyecto entrega un VAN de 327.907.196, por lo tanto, al ser mayor que cero

indica que el proyecto es rentable econdmicamente aun siendo obtenido por medio

de un préstamo afiliado al proyecto.

e LaTIR alcanza un 185 %, porcentaje muy por mayor que el solicitado en la tasa

de descuento del (10 %), por lo tanto, es aceptado como valido.



3.20 ESCENARIO CON UN 90 % DE FINANCIAMIENTO.

FLUJO DE CAJA

ARnos 0 1 2 3 4 5
Ingresos Operacionales
Ingresos por ventas 143.942.400 161.935.200 161.935.200 161.935.200 161.935.200
Egresos Operacionales
Costos Operacionales 8.700.330 8.700.330 8.700.330 8.700.330 8.700.330
Ut. Operacional 135.242.070 153.234.870 153.234.870 153.234.870 153.234.870
Depreciacion
Oficinas 11.385.600 10.911.200 10.436.800 9.962.400 9.488.000
Maquinas 74.065.600 0 0 0 0
Intereses 19.979.050 16.834.153 13.311.868 9.366.910 4.948.556
Ganancia no operacional
Ut. antes Impuesto 29.811.820 125.489.517 129.486.202 133.905.560 138.798.314
Impuesto (27%) 8.049.192 33.882.170 34.961.274 36.154.501 37.475.545
Ut. Después Impuesto 21.762.629 91.607.348 94.524.927 97.751.059 101.322.769
Inversion
Terreno 0 0
Equipos -148.131.200
Capital de trabajo -25.000.000 25.000.000
Edificio -11.860.000
Amortizacion 26.207.474 29.352.371 32.874.655 36.819.614 41.237.967
Depreciacion (+)
Oficinas 11.385.600 10.911.200 10.436.800 9.962.400 9.488.000
Maquinas 74.065.600 0 0 0 0
Valor residual 83.553.600
Total, anual -184.991.200 81.006.355 73.166.177 72.087.072 70.893.845 178.126.402
Crédito 166.492.080
Flujo Total Anual -18.499.120 81.006.355 73.166.177 72.087.072 70.893.845 178.126.402

Fuente: Elaboracidon propia, con datos relacionados al flujo de caja del proyecto en el estudio econémico.




3.20.1 Depreciaciones

3.20.1.1 Tabla con célculo de depreciaciones de maquinas

Tabla de depreciaciones maguinas
Activo Valor ARnos Depreciacion
Equipos 148.131.200 8,0 18.516.400
Valor Residual 0
Depreciacion acelerada
74.065.600
Depreciacion Lineal

18.516.400,0
Fuente: Elaboracion propia, en base al célculo de las depreciaciones para maquinas

Respecto a la tabla anterior mostrada, la cual nos refleja la expectativa de depreciacion a
la cual son sometidas las maquinas, es por ello por lo que se le debe seleccionar una
depreciacion adecuada al estilo de maquina del proyecto, es decir que en este caso

utilizaremos la depreciacion de las maquinas como una depreciacion acelerada.

3.20.1.2 Tabla con depreciaciones acumuladas

TABLA DE DEPRECIACION ACUMULADA MAQUINAS

ARo Deprecacion acelerada V.L.
0 148.131.200
1 74.065.600 74.065.600
2 74.065.600 0
3 74.065.600
4 74.065.600
5 74.065.600

Fuente: Elaboracion propia, en base al calculo de las depreciaciones acumuladas

Lo que refleja la tabla anterior es que los activos de las maquinas se veran fuertemente
depreciados ya que presentan una depreciacion acelerada debido al ritmo en el cual ellas
producen, es decir que duraran menos tiempo al resto de los elementos, es por ello que al
final del primer afio se presenta una baja de los activos en un 50% del valor libro inicial,
lo que lleva a concluir que después del primer afio la venta de la maquina traeria niUmeros

negativos al proyecto.



3.20.1.3 Tabla con célculo de depreciaciones de edificios

TABLA DE DEPRECIACIONES EDIFICIOS
Activo Valor Afos  Depreciacion
Edificio 11.860.000 25,0 474.400
Valor Residual 0
Depreciacion acelerada
1.482.500
Depreciacion Lineal

474.400,0
Fuente: Elaboracion propia, en base al calculo de las depreciaciones para edificios

Referente a la tabla anterior mostrada, la cual nos refleja la expectativa de depreciacion a
la cual son sometidas los elementos contenidos en los edificios, es por ello por lo que se
debe seleccionar una depreciacion adecuada al estilo de elemento que posea el proyecto,
es decir que en este caso utilizaremos la depreciacién lineal, debido al bajo ritmo de

depreciacion de los elementos, algunos depreciandose después del limite de estudio.

3.20.1.4 Tabla con depreciaciones acumuladas

TABLA DE DEPRECIACION ACUMULADA OFICINAS

Ao Depreciacion Lineal V.L.
0 11860000
1 474400 11385600
2 474400 10911200
3 474400 10436800
4 474400 9962400
5 474400 9488000

Fuente: Elaboracion propia, en base al célculo de las depreciaciones acumuladas.

Se logra interpretar desde la tabla anterior es que los activos considerados edificios se
veran débilmente depreciados, ya que presentan una depreciacion lineal debido al ritmo
en los cuales se encuentran, es decir que duraran mas tiempo que el resto de los elementos
es por ello que su depreciacion es omitida ya que excede el horizonte de evaluacion del

proyecto.



3.20.2.1 Tabla de amortizaciones

Préstamo = 166.492.080,0

Tasa de interés= 0,12

Periodos de Pago= 50

Valor de la Cuota= 46.186.523,3
N° Cuota Fija Interés Amortizacion Saldo
0 . 166.492.080,0
1 46.186.523,3 19.979.049,6 26.207.473,7 | 140.284.606,3
2 46.186.523,3 16.834.152,8 29.352.370,5 | 110.932.235,8
3 46.186.523,3 13.311.868,3 32.874.655,0 | 78.057.580,8
4 46.186.523,3 9.366.909,7 36.819.613,6 | 41.237.967,2
5 46.186.523,3 4.948.556,1 41.237.967,2 0,0

Fuente: Elaboracion propia, en base al calculo de amortizaciones para préstamo del 75%

En este caso se obtiene las amortizaciones producto de un prestamos del 90% de la

inversion total inicial, es por ello por lo que se logra apreciar el pago de una cuota fija a

raiz del prestamos que se adjudico.

El pago de la cuota por cancelar se realizaré de carécter anual, siendo este cancelado una

vez al afo, en la fecha determinada por el banco prestamista.

3.20.2.2

Fuente: Elaboracidn propia, en base a resultados del flujo de caja

Indicadores econdmicos

T.Desc. 10%
VAN 328.794.952
TIR 430%

Segun a los indicadores econdémicos del proyecto con un 90% de financiamiento, se puede

concluir lo siguiente:

e El proyecto entrega un VAN de 328.794.952, por lo tanto, al ser mayor que cero

indica que el proyecto es rentable economicamente aun siendo obtenido por medio

de un préstamo afiliado al proyecto.

e LaTIR alcanza un 430 %, porcentaje muy por mayor que el solicitado en la tasa

de descuento del (10 %), por lo tanto, es aceptado como valido.



3.21  ANALISIS DE SENSIBILIZACION

El andlisis de Sensibilidad tiene por objeto identificar las variables de mayor relevancia
dentro del proyecto, por consiguiente, al existir variables que provoquen cambios en el
flujo de caja deben identificarse para analizar el grado de holgura que pudieran tener. En
este caso el principal indicador de sensibilidad es la cantidad de horas trabajadas, ya que
en base a este indicador es el que determinara si el proyecto es rentable; esta relacion se

detallara a continuacion.

3.21.1 Tabla con indices econdmicos, cambio de variante

T.Desc. 10%
VAN 158.150.815
TIR 101%

Fuente: Elaboracion propia, en base a resultados del flujo de caja

Como se logra ver en la tabla anterior en relacion los resultados con respecto a los
préstamos del 50,75,90%, se refleja claramente una disminucién en el VAN y en el TIR,
esto es debido al cambio de la variante que tiene mas relevancia en este proyecto que son
las horas trabajadas por las maquinas, siendo este dato el modificado, dando como

resultado los datos reflejados en la tabla anterior.

e Valor de los ingresos disminuye al tener un menor nimero de horas trabajas.

e Horas trabajadas en la simulacion de sensibilizacién: 1728 horas, las cuales estan
consideradas como el peor escenario a ocurrir, el cual fue explicado en el estudio
técnico anteriormente.

o EIl total de ingresos que generan esas horas trabajadas no supera el valor de
107.956.800 pesos chilenos.

Aun siendo rentable el proyecto a pesar de estar en el peor de los escenarios posibles, se
aprecia la notoria baja de los porcentajes y valores tanto del TIR como del VAN, dando
como concluir que la variante de horas trabajadas es un fator determinante sobre la
rentabilidad del proyecto, dando énfasis a tener una gran cantidad de horas trabajadas
como se presentan con normalidad en los casos estudiados antes del estudio de

sensibilizacion.



3.21.1 Grafico de sensibilizacion de produccion.
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Fuente: Elaboracidn propia, en base a resultados de sensibilizacion

Como lo demuestra el grafico observamos que la variante que determina los posibles
cambios en el proyecto son las horas trabajadas siendo estas las primordiales al momento

de interferir con la sustentabilidad del proyecto.



3.22 CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

En el presente informe se realizé un estudio de prefactibilidad técnica y econémica
para la creacion de una empresa de arriendo de maquinaria pesada en la octava region, en
donde, Se determinaron las caracteristicas de este proyecto, identificando gracias a los
estudios de mercado previos los campos a consideran antes de la implementacion de una

empresa desde cero.

Gracias al estudio de la competencia, oferta- demanda, y la zona de trabajo se lograron
definir parametro para entrar en el rubro del arriendo de maquinaria pesada debido a las

siguientes causas.

La zona de trabajo de la competencia directa es basicamente en la zona de Concepcion,
exceptuando algunas localidades que se presentan aledafias a la ciudad, pero sin alejarse
demasiado de esta. Esto permite entrar en un perimetro mas generalizado dando la
oportunidad de cubrir la gran periferia del gran Concepcién, definiendo como se
argumento en la evaluacion de la zona a trabajar una zona casi completa de la octava

region.

Ademas para la seleccion de la zonas a cubrir con el servicio, se tomd en consideracion el
andlisis oferta y demanda, determinando que gracias al aumento en los indices de
construccién y crecimiento demogréafico en la octava region, se percibird un aumento en
la produccién laboral, favorablemente en la urbanizacion inmobiliaria, ademas se logré
deducir que en estas nuevas localidades esta la opcion de ser pioneros en el servicio de
arriendo de maquinaria dando la oportunidad de instaurar precios los cuales no

competirian con los demas exponentes en el rubro del arriendo de maquinaria.

Gracias al estudio técnico se determinan los factores principales en la implementacion del
centro de operaciones, dentro de los cuales resaltan la ubicacion de dicho centro de
operaciones, ademas de su organizacion y layout pertinente, los cuales fueron definidos
en las cercanias de las arenas del rio bio, el motivo por el cual se decidié instaurar el centro
de operaciones en esa zona fue que gracias al rapido acceso a la utopista se logra llegar de
manera rapida y expedita a los destinos los cuales se necesita despachar la maquina para

poder realizar un trabajo.

La implementacion del centro de operaciones ayudo a definir el organigrama del personal,
el cual es primordial para el funcionamiento del proyecto, es por eso que se busco
implementar el mejor personal y cargos con fin de optimizar los procesos que consta el

arriendo de maquinaria pesada.



gracias al estudio econdmico del proyecto se logré ver reflejada la solvencia y rentabilidad
del proyecto, dando valores muy por encima al esperado, ya que se presentaron valores
del VAN y TIR de 328.794.952 y 430% respectivamente, asi mostrando que a pesar de
tener un prestamos adjudicado del 90% de la inversion inicial, el proyecto podra presentar

una autosuficiencia en lo econémico.

Una vez obtenido el flujo de caja observamos cual seria el criterio para sensibilizar el
proyecto, dando lugar a la cantidad de horas trabajadas, el estudio de sensibilizacién
permitio ver que si se modificaba el valor de los ingresos el cual esta directamente
relacionada con la cantidad de horas realizadas por mes por las maquinas los resultados
del VAN y TIR varian enormemente con respecto a los antes nombrado, es decir que a

mayor cantidad de horas trabajadas, la rentabilidad del proyecto sera mayor a lo esperado.

Como recomendacién al proyecto se deja estipulado que seria beneficioso el poseer con
una maquina propia, asi como lo demostramos en el proyecto, ya que con esto se espera
bajar la inversion inicial al momento de comprar dos maquinas nuevas, es decir, que al
tener una maquina ya disponible, esta da paso a cubrir los gastos del prestamos asociados,
dando la produccion de dicha maquina en beneficio de las méaquinas de nueva adquisicion.



AXEXQOS

Tabla de resumen de objetivos

OBJETIVOS ESPECIFICOS

METODOLOGIA

Realizar estudio de mercado

sobre la prestacion de
servicios de  maquinaria
pesada

e Definir la competencia.

e Analizar la demanda.

e Recopilar informacidn sobre la competencia.
e Analizar precios.

e Analizar oferta.

e Analizar zona de trabajo.

Evaluar de manera técnica el
funcionamiento del servicio

de prestacion de maquinas

e Localizar 6ptimamente el centro de operacion fisico

de operaciones

e Distribuir de buena manera el layout de la planta.

e Organizar los recursos humanos y organigrama
necesario para su funcionamiento

e Definir tamafio deseado de trabajo anual.

e  Definir sistemas para medir la produccion y horas
trabajadas

e Establecer inventarios deseados de maquinas para la
prestacion de servicios.

e Definir modos de operar con respectos a clientes y/o
contratantes

e Determinar la manera en la cual se realizan los

servicios.

Evaluar  técnicamente la
prestacion de servicios de

maquinas pesadas

e Determinar costos

e Definir la inversion inicial

e  Definir medios de compra de la maquinaria.
e Establecer el método financiero

e Calcular depreciaciones y amortizaciones.

e Proyectar un capital de trabajo

e Realizar un estudio de sensibilidad.

e Definir indicadores VAN/TIR.

Fuente: Elaboracion propia en base a objetivos planteados para la evaluacion del proyecto.
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